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Introdugdo

Fresamento &,

Angulo da aresta de corte de 45°/66°/70°/75°

M2

= Aplicacdes Faceamento Chanfro = Aplicagdes Faceamento Chanfro
£ | Formato £ | Formato
MEPN45 & « Inserto pentagonal de 10 arestas (dupla face) MFLN45 « Para fresamento pesado
” £, « Baixo esforco de corte com design de aresta de « Insertos verticais tenazes de 4 arestas
: corte helicoidal - Para grandes profundidades de corte e altas taxas
« Estrutura de duplo dngulo de aresta suprime 15 de avanco
defeitos « Ap méx. de 12mm
« As fresas de topo tém haste cilindrica de 932
®M34
5 MFSE45 + (ondicdo de deshaste (fz = 0,25 mm/t) proporciona um
excelente acabamento superficial (0,8 ymRa ou menor) *
(*Com base em avaliagdo interna com inserto wiper instalado.)
« Mantém uma longa vida util da ferramenta com insertos
de alta precisdo
+ Quebra-cavacos para ago recém-desenvolvidos, ago
inoxidavel e aluminio
« Maior produtividade com excelente controle dos cavacos
Com inserto wiper
® M28
= Aplicacoes Faceamento £ Aplicagoes Faceamento
< 2
g E
= Formato 2 Formato
T T
MFPN66 + Inserto de 10 arestas de dupla face MFLN70 + Para fresamento pesado
prom = SN « Angulo da aresta de corte de 66° + Insertos verticais tenazes de 4 arestas
df’ “ﬂ 5 « Reduz a trepidagdo com um design de baixo - Para grandes profundidades de corte e altas taxas
66° ﬁ } T‘ / esforco de corte de avango
. “6' ’ « As fresas de topo tém haste cilindrica de #32,040 « Ap méx. de 77mm
®M21~M23 ®M35
MSR315 + Para fresamento pesado MFK + Fresa de miltiplas arestas de alta eficiéncia para
« Ap méx. de 12mm ferro fundido
- Alta taxa de remogdo de cavaco por unidade « Inserto pentagonal de 10 arestas (dupla face)
750 « Baixo esforco de corte com o design de aresta
70° de corte helicoidal proporcionando melhor
acabamento superficial, minimizando a trepidacao
e rebarbas
®M49 « Estrutura e duplo angulo de aresta suprime defeitos

Para ferro fundido

.

Altura da aresta de corte ajustdvel

.

Usinagem em alta velocidade e alta precisao de
ferro fundido combinando inserto de ceramica e
inserto wiper de (BN




Introdugdo

Angulo da aresta de corte de 88°/90° (Inserto de dupla face)

Angulo da aresta de corte

Formato

Aplicacdes

Faceamento Fres. lateral Canal

Angulo da aresta de corte

Aplicagdes

Faceamento Fres. lateral Canal

Formato

90°

MEW

@M54~M56

(Cabeca MEW
(Tipo modular)

@M57

« Inserto econdmico de 4 arestas de dupla face

« Aaresta obtusa aumenta a tenacidade da aresta
de corte

« Parede de superficie lisa com baixo esforco de
corte e trepidacdo reduzida

90

MFWN

@ M109, M110, M112

Inserto econdmico de 6 arestas de dupla face
Resisténcia superior a fraturas com design de
aresta espessa

0 design da aresta de grande inclinacdo reduz o
choque quando a aresta de corte toca a pe¢a
Baixo esforco de corte e reducdo da trepidacdo
As fresas de topo tém haste cilindrica de 32

MFWN Mini

@M117,M118

.

Pode ser usado em prof. de corte de até 5 mm
Boa relacdo custo/beneficio

Inserto econdmico de 6 arestas de dupla face
Resisténcia superior a fraturas com sua aresta
espessa

0 design da aresta de grande inclinago reduz o
choque quando a aresta de corte toca a pe¢a
Baixo esforco de corte e reducdo da trepidacdo

As fresas de topo tém haste cilindrica de 925, 932

MFSN88

®M123, M125

.

Inserto econdmico de 8 arestas de dupla face
Reduz a trepidagdo com um design de baixo
esforco de corte

Contribui para a reducdo de custos em desbaste de
parede

As fresas de topo tém haste cilindrica de 632,040
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Introdugdo

Fresamento &,

Angulo da aresta de corte de 90°

« Com furo de refrigeracao

= Aplicaces | Faceamento Fres. lateral (anal = Aplicacdes | Faceamento Fres. lateral Canal
£ | Formato @ £ | Fomato
MEC + Boa perpendicularidade MV « Insertos triangulares verticais recém-desenvolvidos
+ Baixo esforco de corte («Vf\ ‘a» 4 « Inserto econdmico de 3 arestas
{é"i « Orevestimento prateado evita o desgaste pelo contato ») ) ’?’7 & | + OMEV pode realizar uma ampla variedade de
cavacos no corpo da ferramenta E || processos de usinagem
« Com furo de refrigeracdo (acima de haste 916) @M84, M85
e !
@M64~M66, M67 | * Qarestfa de Torted em heIl;e rlnelho:aodesempenho de corte Cabeca MEV
- Superficie lisa da parede latera £S5
Cébega MEC p p (Modular) /‘,‘Fﬁ‘
(Tipo modular) £ .
y /
' @M86
90° 90° | pMC-H « Grande angulo de saida
« Para fresadoras de pequeno porte e centros de
usinagem
MECX « Boa perpendicularidade @M149 g
« Inserto de tamanho pequeno com especificacdo de
miltiplas arestas DMC-SX « Para fresadoras de pequeno porte e centros de
.| + Recomendado para mdquinas pequenas : Baixo usinagem
i esforco de corte e design de alta resisténcia
e « 0 revestimento prateado evita o desgaste pelo contato
cavacos no corpo da ferramenta
@M76, M77 PM148

M4




Introdugdo

Angulo da aresta de corte de 90° (Fresamento pesado)

90°(Aresta de corte longa)

L

MSRS90

Alta eficiéncia, baixo esforo de corte e usinagem
estavel sem vibragao

« Virias possibilidades de expansdo coma
combinagdo de insertos neutros e fresas
customizadas

MSR

@®M143

« Baixo esforco de corte e trepidacdo atenuada com
inserto entalhado

+ 0 design do quebra-cavaco com entalhes
especializados melhora o escoamento do cavaco

0 quebra-cavaco proporciona uma usinagem
estabilizada em fresamento pesado

MSR-BT50

« Mandril BT50 altamente rigido integrado para
MSR

90°(Aresta de corte longa)

= Aplicacdes | Faceamento Fres. lateral Canal = Aplicacbes | Faceamento Fres. lateral Canal
E‘ Formato g‘ Formato
MEWH + Baixo esforco de corte e desempenho de corte MECH « Oinserto entalhado melhora a produtividade
/ afiado
> « Excelente qualidade do acabamento superficial
( b ? / + Inserto econdmico de 4 arestas de dupla face ’
@ « Usinagem estavel e de alta qualidade em {
- ® M9o0 fresamento pesado ®Mo4
Fresa tipo Shell Mill MECH « Fresa do tipo Shell Mill MECH
Fresa tipo Shell Mill MEWH « Fresa do tipo Shell Mill MEWH P
f P P g

& Q) o

MECH-BT50
MECH-BT50SA

o

« Mandril BT50 integrado para MECH
« 0tipo com cabeca intercambidvel também
disponivel (MECH-BT505A)

@ M96, M97
MECHT ’ « Excelente resisténcia a vibragao e bom controle do
design especial para ligas de titanio
P } cavaco com
A(:» aa « As fresas de topo tém haste cilindrica de 32
-
w\ P
»
®M105

MFLN90

- Para fresamento pesado

Insertos verticais tenazes de 4 arestas

Para grandes profundidades de corte e altas taxas
de avanco

+ ap mdx. de 20 mm

« Tipo com canto chanfrado também disponivel

+ Impede a trepidacéo e fratura no inserto

M5
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Introdugdo

Fresamento !\@

Angulo da aresta de corte de 90°
(Para ligas de aluminio)

Para operacoes de acabamento

Aplicacdes

Faceamento Fres. lateral Canal

Angulo da aresta de corte

Formato

Aplicages

Formato

Faceamento

MFAH

90°

« Fresa de alta eficiéncia para acabamento de ligas
de aluminio

« Corpo hibrido leve com refrigeracao interna
também disponivel / Corpo em aco

« Altura da aresta de corte ajustdvel

« 3 opgdes de aresta de corte

MFF

@M171

« Acabamento superficial de alta qualidade

+ Inserto wiper moldado

« 0design do corpo da fresa proporciona excelente
confiabilidade

« Aresta de corte de facil ajuste

MEAS

« Fresa de alta eficiéncia para acabamento de ligas
de aluminio

« Excelente sistema de prevencdo contra dispersao
para assegurar a estabilidade
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Introdugdo

Fresa de alto avanco

Aplicacdes Faceamento Fres. lateral Canal Cavidade
@ Diam. de corte DC
\’ 08 o) ol 050 2160
Formato 016 9232 280
P15 |
MFH Harrier o « Vdrias aplicagbes com 4 tipos de insertos I (Tipo SOMT10)
(Fresa de faceamento) '77' y 250 280
(a
|
®M176,M177 (Tipo SOMT14)
Tipo GM Tipo GH
MFH Harrier (Uso geral) (Aresta reforcada) I (Tipo SOMT10)
(Fresa de topo) 225 o4
. n I (o SOMT14)
il 250 280
@ M178,M179 Tipo LD Tipo FL
MFH Harrier (Grande prof. de corte) Méx. ap = 5mm (Com aresta wiper)
(Tipo modular) Desbaste e acabamento
I (Tipo SOMT10)
« Aaresta de corte convexa 3D reduz o choque no momento do toque na pega 225 @40
« Fresa multifuncional para rampa, fresamento helicoidal, fresamento vertical (mergulho)
@M180| etc (tipo GM /tipo GH)
MFH Boost § « Inserto econdmico de 4 arestas de dupla face
(Fresa de faceamento) r - Fresamento em alto avango com recursos de grande profundidade de corte
|
lI 240 280
’
®M190
Tipo GM
MFH Boost U
50 geral
(Fresa de topo) (Uso geral)
|
222 240
® @®M189| " Alcanca uma usinagem de alta eficiéncia em vérias aplicagdes de fresameno lateral,
fresamento de canal, fresamento helicoidal e usinagem em rampa
MFH Boost
(Tipo modular)
|
222 o
MFH mini « Inserto econdmico de 4 arestas de dupla face
(Fresa de faceamento)
|
) . 240 50
Tipo GM Tipo GH
(Uso geral) (Aresta reforcada)
MFH mini
(Fresa de topo)
« Usinagem de alta eficiéncia e alto avanco em diam. e de pequenos didmentros e ||
pr pequenos centros de usinagem 216 931
MFH mini
(Tipo modular)
|
216 232
@®M198
MFH micro (Fresa de topo) - Fresa de didm. micro para usinagem em alto avango
« Usinagem de alta eficiéncia com baixo esforco de corte e vibragdo reduzida =
» 28 016
\?’
¥ ®M204
MFH micro (Tipo modular)
|
28 016

M7
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Introdugdo

Fresamento &,

Fresa de topo para usinagem multifuncional

Aplicages | Faceamento Fres. lateral Canal Canal profundo Cavidade Furacdo

@ Angulo de inclinagdo e Diam. de corte DC
. ’ . / ap méx.

Formato mls ais ¢?0

« Usinagem multifuncional « Estrutura em 2 canais completa - Os didmetros de corte maiores
(Furacdo / rampa / fresamento e alta estabilidade que os didmetros da haste
lateral / canal) « Bom controle do cavaco durante  possibilitam o fresamento

« Usinagem de moldes com alta o fresamento em rampa lateral 016_@50
eficiéncia « Orevestimento prateado evita o

« Baixo esforco de corte, bom desgaste pelos cavacos no corpo

® M208, M209 escoamento do cavaco da ferramenta

Fresamento de canal MST

MSTA @M216, M217 ‘

MSTB @ M220~M222 MSTC ®M227~M235J

« Autotravamento
« Remova o inserto com a chave apropriada

« Inserto tangencial facilmente fixado por parafuso « Largura de canal ajustdvel com a exclusiva estrutura de ajuste do
ame
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Introdugdo

Toroidal
Aplicagdes Faceamento Fres. lateral Cavidade
Angulo de inclinagdo e ap méx. W dE @l
Formato | 012 016 032 040 050 063 080 2100 0125
(] L1 1 1 1 1 1
Fresa de faceamento MRW / Fresade topo | « Fresa de raio de alta eficiéncia com
_ ) inserto de dupla face
) « Combinacdo de corte afiado e aresta
de corte resistente (A.R. Max. + 12°)
|
« Evita a rotacdo do inserto durante
j; @32 2125
a usinagem com estrutura de el
) p RE6~RES
indexacéo plana DC
« Ampla série de aplicacdes do aco a
®M248| .
M250 | ligas resistentes ao calor
Fresa de faceamento MRX « Baixo esforco de corte e fresa de inserto redondo de alto
—— desempenho
W « Baixo esforco de corte com design de aresta de corte ]
helicoidal (A.R. Max. +10%) j75~3 240 2125
?» " « Evita a rotacdo do inserto durante a usinagem com oc RE5-RE8
@M255 estrutura de indexagao plana -
- Grande flexibilidade desde faceamento, canal, cavidades a
Fresa de topo MRX
mergulho
« Ampla série de aplicacdes de aco a ligas resistentes ao [T
/ calor 216 263
)
=
®M258
Cabeca MRX :I4~8
(Tipo moduiar) BE RE4~RE8
- I
216 040

7]

@M259

Fresa de Topo de Ponta Esférica

Aplicagdes Contorno / perfil Cavidade
Angulo de inclinagdo e ap méx. "
Diam. de corte DC
Formato \/ \’
o ol o50 o
MRF - Para acabamento de molde de alta qualidade
+ Raio R de alta precisdo (Preciséo do raio R do inserto:
+0,01mm ou menos)
. A btuclha~dedas_sentatmento assegura a precisdo da .
instalagdo do inserto P
®M242
MRFW + Haste de metal duro
« Para acabamento de molde de alta qualidade
« Raio R de alta precisdo (Precisao do raio R do inserto:
+0,01mm ou menos) -
« Abucha de assentamento assegura a precisao na
instalacdo do inserto 28 o1
« Superior para antivibracao, e a usinagem estavel é
possibilitada com longo comprimento em balanco sem
trepidacdo
®M243

M9
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Introdugao

Chanfrador

Aplicagdes | Chanfro |Chanfro reverso | Ranhuras em V | Rebaixamento

Angulo de inclinagao e ap

Z DI
Formato

MCSE

- Para chanfros de 30°, 45°, 60°
« Inserto econdmico de 4 arestas
« Chanfro reverso também disponivel

@M264
Escareado para parafuso CanalemT
Aplicacdes | scareado | Faceamento | Fres. lateral Aplicacdes | Canal em T | Fres. reverso

Angulo de indlinacdo e ap

' Angulo de inclinagdo e ap
max. / max.
Formato " Formato '

MEF « Escareado para parafuso sextavado | METS « CanalemT
(M6 ~ M30) } + Recomendado para
- Inserto econdmico de 4 arestas N usinagem de alto avango
g com design de 2 bolsdes
| ’ « Inserto econdmico de
DC 4 arestas
@ M266 @ M269
Canal
Aplicagdes (anal interno (anal para anel

>

Angulo de inclinagao e ap
JER) max.
Formato ] \

- Largura da aresta
1.0 ~ 4.0mm

- Para centro de
usinagem

+ Didm. de corte
230 ~ @75

« Largura da aresta
4.0 ~4.9mm

« (Canal para 0-Ring
(Série G)

'E
8
T
;
g
L
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Sistema de identificacao de insertos de fresamento

Sistema de identificacao de insertos de fresamento Sanbolo Formats
w | W/
Sem quebra-cavacos, com furo
e o/
Quebra-cavacos de face
tinica, com furo
Simbolo Formato C:l
F
H Hexagonal Quebra-cavacos de face ;
O | Octagonal dupla, sem furo Simbolo Formato
P | Pentagonal
S | Quadrado Simbolo Toleréncia (mm) :
T | Trianqul (Classe) N F
< RT(I::S: Z;;l e Altura do canto Espessura Tamanho do I.C. Sem quebra-cavacos, sem
! A +0.005 +0.025 furo Aresta Afiada
D Romboidal 55° F - +0.013
E Romboidal 75° C +0.025 +0.025
F | Romboidal 50° Simbolo | Angulo de folga H 0013 +0.013 R \: E ; ,
M | Romboidal 86° a E Quebra-cavacos de face
- 5 A 3 +0.025 +0.025 (inica, sem furo Honeado R
Vv Romboidal 35 B © G +0.13
W | Trigonal o J +0.005
C 7° ( 7
L Retangular D I K* +0.013 +0.025 M m T
A | Paralelogramo 85° E 0 L* +0.025 +0.05~£0.15 Quebra-cavacos de face
B Paralelogramo 82: F 7% M* £0.08~£0.18 +0.13 tinica, com furo Chanfrado
K Paralelogramo 55 G 30° N* +0.025
R | Redondo o U* +0.13~+0.38 +0.13 +0.08~+0.25 CID
D angulo exihido corresponde ': 1(1)0 F Periferia do inserto sem conforme sinterizado, A s
a0 angulo agudo para insertos o - L Sem quebra-cavacos, com
boidais e paralelog O | Outros angulos A diferenca de tolerancia depende do tamanho do inserto. furo Chanfrado + Honeado R
Formato Angulo de folga Tolerancia Quebra-cavacos / Furo Preparacao da aresta
Comprimento da aresta Espessura Angulo da aresta de corte Angulo de folga Sentido da ferramenta Opgao do fabricante .
Simbolo | Espessura (mm) Simbolo | Angulo daaresta de corte Simbolo Angulo de folga Simbolo | Sentido da ferramenta Quebra-cavacos, etc.
02 238 A 45° A 3° R Lado direito
03 3.18 D 60° B 5° L Lado esquerdo 49
B 397 E 75 c & N Neutro S
04 476 F 85° D 15° £
05 5.56 H 87° E 20° o
06 6.35 P 90° F 25° [
X 65° G 30° L
N 0°
is P [i§
KAPR R 10°
S 4°
T 2°
u 23°
AS

SOOI O

No caso de indicacao

O

&)
%

Raio-R(RE) (mm)
04 0.4
08 0.8
12 12
16 1.6
20 2.0

de raio-R(RE)
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MFPN45

g dearesta e
arteds'~10°

l Fresamento &,

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
cre8§*/90°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MFPN45 (Fresa de faceamento)

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW é % 3
F 3 2
8 2
NG Sl
‘ E_l —
Y
@ <<
DCCB: ﬁ ?
DCCB! s DCCB: e
DC DC
DCX DCX
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFMS
DBC: 21778
DCB 2101.6
KWW DCCBs DCB
- = ooy U
= N g
\?B N | \ &
N Bl
| x
NN R R/IERE\\W
! E ‘ 226 ‘ 232
DCCB! é < DCc: s
DC | oC
DCX DCX i
Fig. 3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
Ll 2 Dimensao (mm) 5
bilidade | 3 | _| &l I
. = S|l E Insertos aplicaveis
% |l o S| 2
Descricao < i =3 g il @ M16
= < 3
= = alalalasl o a ==
R|L chgncsgggggugégg
MFPN 45063R-4T-M [ ] 4163|7647 22 |19 1 40 | 2116.3(10.4 ﬂ 051
45080R-5T-M [J 5180(93[60| 27 |22(13 5 24| 7 124 | -8 | 1101
° 45100R-6T-M [ ] 6 (100{113[70 | 32 |48 30| 8 |144 141 2
r_E; 45125R-7T-M [ ] 7 |125]138| 87 58 _126] 2
° 40 — 32| 9 |16.4] 6 [+10 Nao PNCIU1205...R-..
2 45160R-8T-M [ ] 8 [160(173[102 68 14120 | 66.7 . 6 383
45200R-10T-M [ ] 10 {200{213 64| 3
142 18126 {101.6
45250R-12T-M [ ] 12 1250263 60 (110 40 | 14 |25.7 9113
45315R-14T-M MTO 14 1315(328220 -1 - - |80 213| 4
MFPN 45063R-5T-M [ ] 5163|7647 22 |19 1 40 | 21(6.3(10.4 ﬂ 05( 1
£ 45080R-6T-M [J 6 80(93[60| 27 |22(13 5 24| 7 124 | -8 | 111
2 45100R-8T-M [ ] 8 (10011370 | 32 |48 30| 8 |14.4 141 2
(=]
E 45125R-10T-M [ ] 10 |125(138| 87 58 _125] 2
2 40 — 32| 9 |16.4| 6 [+10 Nao PNCU1205...R-..
2 45160R-12T-M [ ] 12 1160{173 (102 68 14120 | 66.7 6 6 383
45200R-14T-M [ ] 14 1200(213 65| 3
142 18|26 {101.6
45250R-16T-M [ ] 16 |250(263 60 (110 40 | 14 |25.7 9113
45315R-18T-M MTO 18 |315(328|220 -1 - - |80 21.7| 4
2 |MFPN 45063R-6T-M [ ] 6 637647 22 |19 T 40 | 21(6.3(10.4 -10 05(1
£ 17
] 45080R-8T-M [J 8 80(93[60| 27 |22(13 24| 7 124 S |11
S -1 - - |50 6 |+10—Néo PNCU1205...R-..
2 45100R-10T-M [ ] 10 {100{113| 70 | 32 |48 30| 8 |14.4 6 13] 2
& 45125R-13T-M [ ] 13 1125(138| 87| 40 |58 6332|9164 26| 2

APMX: 6 mm (quebra-cavacos GM, SM, GH), 5 mm (quebra-cavaco GL), 3 mm (quebra-cavaco W)

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFPN45

Dimensdes do porta-ferramentas

Disponi-| & A
bilidade | & Dimensio (mm) |l |glo
— = g T e & Insertos aplicaveis
: s = =S| 8% @M16
£ < 2
= =2 slalals| o ala|z(z
R L I - T
MFPN  450807.-5T o @5 (80|93]60| 254|213 o216 ]9 EINEE
451007.-6T ®| e |6 [100[113] 703175 | 48 32| 8 127 14] 2
s 45125%,-7T ®| e |7 |125/13887] 381 |58 36| 10 [15.9 26| 2
2 451607.-8T o | e |3 [160|173]102] 508 | 72 o | B111[191] 6 |10 {Nol 4 |2 PN IU1205... ..
& 45200R-10T ° 10 |200{213 67| 3
i) 18| 26 {1016
45250R-12T ° 12 [250{263|  |47.625110 40 | 14 |25.4 94| 3
< 45315R-14T wo| | 14(315(328|220 - - w0 21| 4
o
| [MFPN  45080R-6T ° 6(80[93[60] 254 2213 o0 216195 EINEE
£ 45100R-8T ° 8 100{113[ 70 | 31.75 | 48 32| 8 127 14] 2
gl e 45125R-10T ° 10 |125(138] 87 | 38.1 | 58 36 10 [15.9 27| 2
i’, S 45160R-12T ° 12 |160{173]102| 5038 | 72 o 138110 6 +10 {Nof 4 |2 PN U1205...R-.
s < 45200R-14T ° 14 {200 (213 69| 3
= 14 18| 26 {1016
S 45250R-16T ° 16 |250{263|  |47.625/110 40 | 14 |25.4 96| 3
s 45315R-18T wio| | 18 [315(328220 -] - |80 215 4
MFPN  45080R-8T ° 8(80[93|60| 254 2213 NEARAEE EIREE
° 45100R-10T ° 10 [100{113| 70 | 31.75 | 48 32| 8 |27 13] 2
= - - -
g 45125R-13T ° 13 |125(138] 87 | 38.1 | 58 36 10 [15.9 27| 2
5 6 [+10] [No PN U1205...R-.
2 45160R-16T ° 16 |160(173]102| 508 | 72| - o 13811 o -6 4|2
& 45200R-18T ° 18 |200{213 69| 3
142047.625(110| | 18|26 [101.6] | 40|14 (254
45250R-20T ° 20 [250] 263 96| 3

APMX: 6 mm (quebra-cavacos GM, SM, GH), 5 m|

3

(quebra-cavaco GL), 3 mm (quebra-cavaco W)

Fresamento &,

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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Pecas de reposicao (comuns para espec. métricas / polegadas)

Pegas de reposicdo
Descricio Parafuso de fixacdo T Chave o Calgo Parafuso de calgo Chave ang:r;?;:] te I;:;iftl;?eﬁ
SN o=
s Qe e Nl E

MFPN 45063R-4T-M HH10X30
o | MEPN  45080%.-5T(-M) | SB-50140TR TTW-15 MFPN-45 SPW-7050 LW-5 HH12X35
S | MEPN 45100%L-6TCM) P37
< t Torque de fixaco 4,2N-m Torque de fixago 6,0N-m

45315R-14T(-M)

MFPN 45063R-5T-M HH10X30
° MEPN 45080R-6T(-M) $B-50140TR TTW-15 HH12X35
é MFPN 45100R-8T(-M) - - p-37
= t Torque de fixacdo 4,2N-m

45315R-18T(-M)

MFPN 45063R-6T-M HH10X30
2 MFPN 45080R-8T(-M) SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
€ | MEN 4sTO0RTOTCM) : : P37
e 2 Torque de fixagio

3,5N-m
45250R-20T

%& Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Faixa de aplicacao recomendada

+ SM

6

ap (mm)

1 |

GIVI

I
0.06 0.1 0.2

M14
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MFPN45

MFPN45 (Fresa de topo)

g & — g
[a)
&
o
AN
| [APmx
LH
LF
Dimensdes do porta-ferramentas
< Pecas de reposicdo
2|,
5| £ Dimensao (mm =
gl 2 () g _ | (.omp(.)sto Parafuso Chave o
Descricio 2l 5| | £ [antiengripante Insertos aplicaveis
f g =|=2|3 @M16
= < =
=loc|E| S tF | %
MFPN  45050R-S32-3T [J 50 | 63 112 SB50140TR | TTW-15
45063R-532-4T ® | 4163|76]32(110| 30 [+10-10|Nao| ~ P-37 - . PNU1205...R-..
45080R-S32-5T ®/| 5893 8 Torque de fixagdo 4.2N-m

APMX : 6 mm (quebra-cavacos GM, SM, GH), 5 mm (quebra-cavaco GL), 3 mm (quebra-cavaco W)
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte c6nica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento &,

@ : ltem standard

M15
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PNMU/PNEU

Yo| k| (H
Ye| k|| (H
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico PAJI bAd) ¢
Aco inoxidavel martensitico * * M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha i d IS
Il : Acabamento / 12 escolha Yol |
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) e ¥
* *
Materiais duros * H
. - Cer-
Dimensao (mm) Metal duro
“ me
2 Porta-ferramentas
< = PVD - aplicaveis
Inserto Descricéo b= @ M12
2l S D1 | INSL | BCH | BS nlnicinioininl=is M13
= Blgigidionin|S g M15
SIEEEEEEEE
PNMU 1205ANER-GM 10| 556 | 6.2 |17.88| 2 2 (@0 000 0® @ MPNIS.R-.
PNMU 1205ANEL-GM 10] 556 | 6.2 |17.88| 2 2 |@ ®© 0 O® @ MPNS..L-.
PNMU 1205ANER-SM 10| 556 | 6.2 |17.88| 2 2 |0 00000 MFPN45...R-..
PNMU 1205ANER-GH 10| 617 | 6.2 |17.98| 2 ] 0000000 MFPN45...R-..
;o PNEU 1205ANER-GL 10 556 | 62 |1751| 27 | 27 |@| @ ®@®:®® :@® MPNS.R-.
~ | Orientado a acabamento
superficial
o PNEU 1205ANEL-GL 10 556 | 6.2 | 1751 2.7 | 27 |@ 00 O MPNS..L-.
4 Orientado a acabamento
superficial
PNEU 1205ANER-W 2155 | 62 (1785 23 | 81 |@ 000 ® MPNS. R
2arestas / Com aresta wiper

@ : ltem standard

M16

Condigoes de corte recomendadas @ M17

0s insertos PNEUT205ANER-W sao vendidos em
caixas de 5 peas



MFPN45

Condi¢oes de corte recomendadas

* : 12recomendacdo ¥¥: 22 recomendacdo

S (lasses de insertos recomendadas (Vc: m/min)
E Material ( fz) (?;JEQM Cermet MEGACOAT(Metal duro PVD) Metal duro CVD
F TNG2OM | PRIS3S (mggg) (Em;}g) PROTSS |  CA6535
Aco carbono 01-02-04(006-012020) | 300 Ko-300 | 120-78-250 | 120~7H0~250 ) : :
Acoliga 01~0.2~04{0.06~0.12~0.20) 180~280-250 | 100~760~220 | 100~TH0~220 ) - )
Ao ferramenta 01~02~035(0.06~0.08~015) | 15078320 so~ﬁo~1so 80-T50-180 . ) .
Aco inoxiddvel (austenitico) 0.1~0.2~0.4 - 100~%%~200 1004%&200 - N -
GM | Acoinoxidavel (martensitico) 0.1~0.2~0.4 - 150~2%%~250 - - - 1304?;&300
Aco inoxiddvel (endurecivel por precipitagao) 0.1~0.2~03 - 90~1*2'0N 150 - - - -
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~0.4 - - - 1 20N1‘§)N250 - N
Ferro fundido nodular 0.1~0.2~0.35 - - - 100~1‘§)N200 - -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.1~0.12~0.2 - 20~§§~50 - - - 20~%~50
Ao carbono 006~0.12-025006-0.10-015) | 300 %300 | 120-T80~250 | 120~ 780250 ) : -
Acoliga 006-0.12-025006-0.10-015) | 1508250 | 100-760~220 | 100~760-220 ) : ]
Ago ferramenta 006~0.1~02 (006~0.08-012) | 150 780320 | s0-Tdo-180| s0~Tdo~10 : : :
Aco inoxiddvel (austenitico) 0.06~0.12~0.25 - 100~1‘é'0~200 100~1%%~200 - N -
SM Aco inoxiddvel (martensitico) 0.06~0.12~0.25 - 150~2%i)~250 - - - 130~2‘%~300
6L Aco inoxiddvel (endurecivel por precipitacao) 0.06~0.12~0.25 - 90~?§0~1 50 - - - -
Ferro fundido cinzento 0.06~0.12~0.25 - - - 1204%%450 - N
Ferro fundido nodular 0.06~0.1~0.2 - - - 1004%1)400 - -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.1~0.15 - zoiﬁw 50 - - } 20~§%~50
Ligas de titanio 0.06~0.08~0.15 - 40~5~80 - - - -
Aco carbono 02~0.4~07 - 120~T80~250 | 120~T80~250 . - .
Agoliga 0.2~0.4~0.6 - 100~17%5~220 100~1%3~220 i )
Aco ferramenta 0.2~0.35~05 - 80~ﬁo~180 so~ﬁ?o~1so ) . )
Aco inoxidavel (austenitico) 0.2~0.3~0.4 - 100~%%~200 100~1%§)~200 ) . )
g Aco inoxidavel (martensitico) 0.2~0.3~0.4 - 1 50~z%i)~250 - B ) 180~2?1%~300 _
Aco inoxiddvel (endurecivel por precipitacao) 0.2~0.3~0.4 - 90~?§0~ 150 - - - - /g
Ferro fundido cinzento 0.2~0.4~0.7 - - - 1 204%%450 - N
Ferro fundido nodular 0.2~0.35~0.5 - - - 1004%1)400 - - “g
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.2~0.3~0.4 - ZOESN 50 N N ) 20~§%~50 g
Materiais duros (60HRC ou menos) 0.05~0.1~0.2 - - - - 50~!?§~100 ) g
s

O niimero em negrito indica um valor central das condi¢des de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condigdes acima de acordo com a situacéo real de usinagem.
A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.

*1. 0 quebra-cavaco GL é recomendado para fresamento orientado a acabamento superficial.

*2. Quebra-cavaco GH: Passo fino > fz<0.4 (mm/t)
Passo extrafino » Nao recomendado

M17
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Selecao do tipo de fresa e quebra-cavaco

Objetivo do fresamento Porta-ferramenta Quebra-cavaco
Passo largo Passo fino Passo extrafino GM SM GH GL w
Fresamento geral para aco e liga de ago [} [}
Ao e liga de aco (na trepidacdo em funcdo da baixa rigidez da maquina ou da baixa forca de fixacao) [ )
Orientado a produtividade (redugéo do custo de operagdo) (ap=4mm e acima, fz=0,35mm/t e acima) [
Orientado a acabamento superficial [}
Usinagem geral para ao inoxiddvel )
Ago inoxidavel (para evitar trepidacéo em funcdo da baixa rigidez da maquina ou da baixa forca de fixagao) [ )
Ferro fundido (para melhora da eficiéncia do processamento) ) )
Ferro fundido (ap=4mm e acima, fz=0,35mm/t e acima) [ ] [ ]
Acabamento superficial aprimorado no fresamento de alta eficiéncia ) ° °

Como usar o inserto wiper

1. Use um inserto wiper por porta-ferramenta.

(Caso use 2 insertos ou mais em um porta-ferramenta, a superficie da peca

pode ficar opaca, esbranquicada.)
2. Combinagao do inserto wiper com outros quebra-cavacos

T Quebra-cavacos oM M W
Combinagao
Combinagao recomendada [} [ J
Combinagdo recomendada ° °

As combinagées GH+W e GL+W nao sao recomendadas.

Como montar insertos wiper na fresa MFPN

l O simbolo de seta para baixo (|) indica
a aresta de corte wiper.

l Ao montar o inserto, certifique-se de que
o simbolo de seta aponte para baixo.

3. Para verificar a protuberancia do inserto wiper, use o presetter de ferramenta. (Protuberancia apropriada : 0,7mm)

Quebra-cavacos aplicaveis

Quebra-cavaco
Tipo de porta-ferramenta
GM SM (GL) GH
Passo largo (Com calgo) v v v
Passo fino (Sem calgo) v v (A taxa de avanco recomendada é de fz=0,4mm/t ou menos)
Passo extrafino (Sem calco) v v Nao recomendado

M18




MFPN45

Precaucoes de uso (Como montar um inserto)

. Certifique-se de remover a sujeira e os cavacos do alojamento para montagem do inserto.
2. Depois, aplicar o composto antiengripante na parte conica e na rosca, enquanto pressiona o inserto contra as superficies
de contato, coloque o parafuso no furo do inserto e aperte-o com o torque apropriado. (Consulte as Fig. 1 e 2)
Torque de aperto recomendado : O torque para passo largo (usando parafuso M5) é de 4,2 N-m.
O torque para passo extrafino (usando parafuso M4) é de 3,5 N-m.
3. Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nao haja folga entre a superficie do inserto e a superficie de assentamento
do porta-ferramenta e entre as superficies laterais do inserto e a superficie de contato do porta-ferramentas.
4. Para trocar a aresta de corte do inserto, gire o inserto no sentido anti-horario. (Fig. 3)
O numero de identificagao da aresta do inserto esta estampado na superficie superior do inserto. (Fig. 4) Para proteger a
aresta wiper, use os cantos do inserto na sequéncia dos nimeros dos cantos.

_

Superficie lateral do inserto

Superficie superior
doinserto

Numero de
identificacdo do
canto do inserto

Fig. 4 (Inserto direito)

Como substituir um calco (para passo largo)

1. Certifique-se de remover a sujeira e os cavacos do alojamento para montagem do inserto.

2. O calgo deve ser montado na direcao correta. Alinhe as marcas da superficie do calgo com as marcas do alojamento
(consulte a Fig. 5) e pressione levemente o alojamento contra a parede, insira o parafuso no furo do calco e aperte-o (consulte a Fig. 6).
Ao apertar o parafuso, certifique-se de que ele esteja na vertical em relacéo a superficie de rolamento. O torque de aperto
recomendado é de 6,0 N-m

3. Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nado haja folga entre a superficie do calco e a superficie de assentamento.

Se houver alguma folga, remova o inserto e monte-o novamente de acordo com as etapas acima.

Fresamento &,

Calco Corpo da Parafuso do
fresa calco
Superficie de Chave
. Mar.ca de~ contato
identificacao
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Angulo da aresta de corte de 66°

MFPN66

O inserto econémico de 10 arestas de dupla face reduz a vibracao com um design de baixo esforco de corte

Reduz custos de usinagem de pecas automotivas e outras aplicacoes de usinagem de uso geral

Inserto economico de 10 arestas de dupla face
Aplicavel a varios tipos de usinagem com diversas opcoes de tamanho a partir de 832

Reducéo de custos em varias aplicacdes, da usinagem de pecas em geral a usinagem de pecas automotivas

Reduz a vibracao com um design de baixo esforco de corte
Disponivel para aplicacoes de ap pequeno a médio

Suprime a vibragao para um excelente acabamento superficial com angulo da aresta de corte de 66°

Comparacao da forca de corte (Avaliacéo interna) Acabamento superficial (Usinagem com a peca em balango de 80 mm)

400

= 300

]

S

3 0| MENOR

[}

=4

]

4 00

0 |
MFPN66 Concorrente A
(Angulo da aresta de corte de 45°)
O esforco de corte é a forca de reagao Excelente acabamento superficial com baixa rigidez de fixacao da peca

Condigoes de corte : Vc = 200 m/min, ap =3 mm, fz=0,15 mm/t Condigoes de corte : Vc = 200 m/min, ap = 0,5 mm, fz=0,2 mm/t
Diam. da fresa 963 Material : S50C Diam. da fresa 63 Material : S50C

B Vida util estendida da ferramenta com a tecnologia MEGACOAT NANO
A linha de insertos também contém classe de cermet para melhor acabamento superficial

Uso geral Aresta reforcada Para ago inoxidavel

Quebra-cavacos GM Quebra-cavaco GH Quebra-cavacos SM

M20
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MFPN66 (Fresa de faceamento)

DCSFMS DCSFMS

DCB DCB

KWW 3 KWW 3

w8 o 2
Y T |

6°

& TN DC DC
é. S ‘ 2 bex DCX
™ ; ﬂ 3 Fig. 1 Fig. 2
q } Y“ i DCSFMS
DBG
' P a—
WW 14

%
APMX ‘D |cBDP
(=3
LF
cBDP
LF

R ]
J Bl
DCCB: 20
DC
DCX
Fig. 3
Dimensdes do porta-ferramentas
S
= 4
== Dimensao (mm) = =
2| & S~ = o
. B S| g2 5 Insertos aplicaveis
Descricao 5|38 Ela| e =
; 5|8 HHEE ® 24
£ <| |2
e =<2 elala|s =lalz
x|2|g| 2|8|8|2|v|B 5|2
MFPN  66050R-4T-M-G ®| 45058 9] (03
430 22 (181 40021630104 1
66063RSTMG @[5 [63[71 8] fos] 1
& 66080R-6T-M-G ® | 6|80 88|70 27 [20]13] - 1|7 124 |7 |12
2 50 +12—{Nao PNMU90S...
2 66100R-7T-M-G ® | 7 [100{107| 78| 32 |45 30 | 8 144 16
66125R-9T-M-G ol ofmspl b el L gl l o heal 6] |28 r
g 66160R-11T-M6_ | @ | 11160167 66.7 ' 38]3 =
= MFPN  66050R-5T-M-G ® | 55058 -9 0.4 o
48022 (181 40211630104 1 2
e 66063R-7T-M-G |7 (6|7 8] [05]1 s
£ S0
£ 66080R-9T-M-G ®|9[80[88|70] 27 |20[13] - U7 24 7] |12 £
g 50 +12—{Nao PNMU09OS... S
S 66100R-11T-M-G | ® | 11[100{107| 78 | 32 |45 30 | 8 144 16 o
< 66125R-13T-M-G ® | 13|125[132 - -6 3 i
89| 40 55| [=={63|33|9 (164
66160R-15T-M-6 | @ | 15 [ 160|167 66.7 403
o MFPN  66080R-6T-G ®|6|soss|0|sa]20]13] | 7|65 |7] [12]1
=S| g I
E|E 66100R-7T-6 ® | 7 [100{107 78 |31.75] 45 34| 8 127 7
2| g - +12)  [Nao[— PNMU090S..
£| 8 66125R-9T-G ® | 9 [125(132(89 3815 - el 38 10 [15.9 -6 129] 2
E 66160R-111-G ® | 11[160{167|110| 50.8 | 72 11191 45
S| 2 |MPPN  66080R-9T-6 ® |98 ss|0fsa]2]B] | |a7]6]9s| [7] [12]1
S = .
Z|E 66100R-11T-G @ | 11[100{107 78 |31.75| 45 34| 8 127 17
S| & - +12 Ndo — PNMUQ905...
z 2 66125R-13T-G ® | 13[125(132]89|38.1|5 | - el 38 10 [15.9 -6 1312
T E 66160R-15T-G ® | 15 [160|167|110] 50.8 | 72 11191 48

APMX : 5 mm (quebra-cavacos GM, SM, GH, metal duro), 3 mm (quebra-cavaco GM, cermet)

@ : ltem standard
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Pecas de reposicao (comuns para espec. métricas / polegadas)

Parafuso de fixaco Chave Composto antiengripante Parafuso de montagem
Descricdo S
@
= =
MFPN 66050R-4T-M-G HH10X30
66063R-5T-M-G HH10X30
& 66080R-6T(-M)-G $B-4090TRP DTPN-T5 . HH12135
% 66100R-7T(-M)-G Torque de aperto recomendado para )
o fixagao do inserto 3.5N-m
66125R-9T(-M)-G -
66160R-11T(-M)-G
MFPN 66050R-5T-M-G HH10X30
E 66063R-7T-M-G SB-4090TRP DTPM-15 HH10X30
e 66080R-9T(-M)-G P37 HH12X35
B Torque de aperto recomendado para -
% 66100R-11T(-M)-G fixagdo do inserto 3.5N-m
o 66125R-13T(-M)-G -
66160R-15T(-M)-G

%ﬁ Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cénica e na rosca ao fixar o inserto.
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MFPN66 (Fresa de topo)

P4
— — ——4 O
o 8
LF
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposicdo
2|,
5| & Dimensao (mm =
S| g (mm) | _|£ (.omp(.)sto Parafuso Chave L
Descricio 2 s 5lE|E antiengripante Insertos aplicaveis
¢ °1E S @ M24
£ < 2
S &)
R T [oc| B8 | % ‘é /
MFPN  66032R-532-2T-G ® | 2 |32395 -14
32 {110 30 |+12——{Ndo| P-37  |SB-4090TRP| DTPM-15 PNMU0905...
66040R-532-3T-G ® | 3 (40475 -12

APMX : 5 mm (quebra-cavacos GM, SM, GH, metal duro), 3 mm (quebra-cavaco GM, cermet)
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Torque de aperto recomendado para fixagdo do inserto : 3.5N-m

Fresamento &,

@ : ltem standard
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PNMU

* ||l
* ||l
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico Y|k
Aco inoxiddvel martensitico * M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha *
M : Acabamento / 12 escolha *
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) P
*
Materiais duros * H
k]
Dimensdo (mm) Metal duro | €
b [
2 . Porta-ferramentas
Inserto Descricdo g ) aplicaveis
¢ = @ M21
2l S D1 | INSL [ BCH | BS |[Liciminm|=
E RSIQRIS M23
= Siaini IR
TETEE
=

PNMU  0905XNER-GM 10( 556 | 47 | 146 | 2 2 0000 MFPNG6...

PNMU  0905XNER-SM 10] 556 | 47 | 146 | 2 2 [ 3 H ) MFPN66...

PNMU  0905XNER-GH 10( 556 | 47 | 146 | 2 2 @0@:0® MFPN66...

Aresta reforcada

Condigoes de corte recomendadas @ M25
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@ : ltem standard
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Condi¢oes de corte recomendadas

Metal duro
e . - Classes recomendadas (Vc: m/min)
avaco Material (fz:mm/t) MEGACOAT (Metal duro PVD)
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
Aco carbono 0.1~0.2~03 120-180-250 | 120~180~250 - -
Ago liga 0.1~0.2~03 1oo~1?o~220 100~160-220 - i
Ago ferramenta 0.1~0.18~0.25 80~140~180 80~120~180 - i
Aco inoxidavel (austenitico) 0.1~0.18~0.25 1004%70400 1004%70400 - -
GM Aco inoxidével (martensitico) 0.1~0.18~0.25 1004%70400 - - -
Aco inoxidvel (endurecido por precipitacdo) 0.1~0.18~0.25 90~1§)~1 50 - - -
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~03 - - 120~1§0~250 .
Ferro fundido nodular 0.1~0.18~0.25 - - 100N1’;0~200 -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.1~0.12~0.2 20~§§~50 - - -
Aco carbono 0.06~0.12~0.2 - 120~1%70~250 ) .
Aco liga 0.06~0.12~0.2 - 1oo~1§0~220 ) .
Aco ferramenta 0.06~0.1~0.15 - 80~1§)~180 ) .
Aco inoxidével (austenitico) 0.06~0.12~0.2 100N1’;‘0~200 100~f§0~200 - -
o Aco inoxidével (martensitico) 0.06~0.12~0.2 100~1’;0~200 - - -
Aco inoxidavel (endurecido por precipitacdo) 0.06~0.12~0.2 904%4 50 - - -
Ferro fundido cinzento 0.06~0.12~0.2 - - 1 20N1i§o~250 -
Ferro fundido nodular 0.06~0.1~0.15 - - woNﬁoNzoo -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.08~0.15 20~;(()~50 - - -
Ligas de titanio 0.06~0.08~0.15 10-20-50 - - -
Aco carbono 0.15~0.25~0.35 - 120~1%70~250 . _
Ao liga 0.15~0.25~0.35 - 1004%70420 - -
a Aco ferramenta 0.1~0.2~03 - 80~IZ;~180 - -
Ferro fundido cinzento 0.15~0.25~0.35 - - 1 20N1i§0~250 -
Ferro fundido nodular 0.1~0.2~03 - - 1004%70400 -
Materiais duros (60HRC ou menos) 0.05~0.08~0.16 - - . 50-80-100
% : 12 recomendagdo ¥v: 22 recomendagdo J
Cermet Faixa de aplicacdo recomendada %
Classe recomendada Metal duro Cermet g
UTsrs Material Avanco tcm/mn
cavaco (fz: mm/t) Cermet ° ’
G £ £
Aco carbono 0.06~012~0.15 200~250~300 € o ° @
* 0.5 0.5
GM Acoliga 006~0.12~0.15 180~220~250 0.06 0.1 0.2 025 0.3 0.35 0.06 0.1 0.15 0.2 03
Aco ferramenta 0.06~0.1~0.13 1 50~1;0~220 fz (mm/t) fz(mm/y
% : 12recomendacdo
Quebra-cavaco aplicavel
Tipo de porta-ferramenta oM Ss‘uebra-cavaco GH
Passo fino v v v
Passo extrafino v v (A taxa de avanco recomendada é de
fz=0,2mm/t ou menos)
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Fresa de alta precisao, alta eficiéncia e grande angulo de inclinacao

MFSE45

Desbaste e acabamento em 1 passe com excelente acabamento superficial
Na condicao de desbaste (fz=0.25 mm/t) proporciona excelente acabamento superficial (0.8 pmRa ou menor)

MFSE45, a solucao em fresamento

Proporciona superficies de alta qualidade com desbaste e acabamento simultaneo

O recém-desenvolvido quebra-cavaco moldado
exclusivo da KYOCERA

NS

Para usinagem de ago L L2
»

Quebra-cavaco GL : 7 Quebra-cavaco SL

=

Para usinagem de aco inoxidavel

M
Micro-honeamento

=
= R
Grande éngu\lo de
inclinagcao A.R. | ;
(AR.+22°) e 4 saliéncias Quebra-cavaco AL

Controle do cavaco suave

Para usinagem de aluminio

. N
Aresta Wiper Borda em duas fases
Excelente afiagdo Aresta de corte é afiada e resistente Aresta afiada

Simulacdao de comparacao (referéncia)

MFSE45 Apenas 1 passe, e o tempo de usinagem foi reduzido em 1/3, com um bom acabamento superficial (0.8 pmRa ou menor)

' SOLUCAO

fz=0.25 mm/t (@ap = 1.0 mm)

Condigoes de corte: Ve = 300 m/min, Sem refrig. C50 (avaliagéo interna

0.24pmRa

j! Tempo =1/3

Acabamento da superficie V4

© 160 -8T Quebra-cavaco GL
(Com Inserto Wiper)

. . Dois passes distintos para desbaste e acabamento. Tempo de corte é maior devido
Usinagem Convencional  ; baixa taxa de avanco durante o acabamento

fz=0.15 mm/t (ap = 0.8 mm) fz=0.125 mm/t (ap = 0.2 mm)

2160-8T

©160-8T
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MFSE45

Belo acabamento superficial e
longa vida util da ferramenta

Controle rigoroso da tolerancia do circulo circunscrito
do inserto

Tolerancia do circulo circunscrito
+0.015 mm ou menor

Melhor qualidade do acabamento superficial e maior
vida util da ferramenta com reducédo do batimento

Excelente precisao no batimento

Reducao tedrica da rugosidade na superficie
Vantagem
acabada, excelente rugosidade superficial

Batimento da aresta frontal: Pequeno =

Rugosidade superficial: Boa

O desgaste do inserto avanca uniformemente ’
Vantagem 0 i 1ti .OO a5 1.0 1.5 2.0 2.5 30
e a vida util da ferramenta pode ser aumentada : :
Propagacdo do desgaste (Avaliacio do Usuario) Condicoes de corte : Vc = 250 m/min, ap x ae = 1.0 x 100 mm, fz = 0.15 mm/t,

Q. 1 ) )
Desgaste médio da aresta Desgaste de aresta bastante danificada com refiig, SUS304 0125 (standard 6 insertos) quebra-cavaco S

MFSE45 _ Varia¢ao: Pequena
Desgaste Desgaste O]

-«"ﬁt” 3 A
Concorrente A 3 ‘ ; Variacéo : Grande
Tﬁqm‘é‘g"gastel’nm 9 nm

Condigdes de corte : Vc = 270 m/min, ap = ~ 1.5 mm, fz = 0.2 mm/t, com refrig., SS400 @ 250 (15 insertos) quebra-cavaco SL (PR1535)

Como todos os insertos precisam ser substituidos de acordo com o inserto de maior desgaste, a vida média dos insertos é prejudicada.

Diversas op¢oes de porta-ferramenta para atender diversas aplicacoes

Além das opcdes com inserto wiper, também disponivel o tipo standard com apenas os insertos padrao

Especificagdes do porta-ferramentas

( ,
Fresamento | |
\§

Com inserto wiper N Standard
Rugosidade da superficie Aprox. 0.8umRa Aprox. 1.6pmRa
Avanco recomendado|  fz=0.25 mm/t / S| fz=0.12 mm/t (Tempo de usinagem em acabamento)
Aplicacao Acabamento de alta eficiéncia Uso geral (Utiliza 1 tipo de inserto)

Utilizacdo do inserto wiper do MFF
(Mecanismo de ajuste da aresta de corte de facil operagéo)
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MFSE45

DCSFMS
DCB

Kww

DCSFMS
DCB

KWW,

CBDP.

Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS
DCB DCCB;
4
a LET]
g
- e
DCX
DCCB4
DBG
DCCB:
DC |
DCX
Fig.3 Alojamento do inserto wiper
Dimensdes do porta-ferramentas
|z _— z
Disp. | £ Dimensao (mm) | E
£ S| 2|3 . Insertos aplicaveis
Descrigdo § 3| Eleg|& ® M30
5 gl S|« M172
= =| 35
2 AR o = s
R L ocjox | ok |Z|S|E(E| 8|82 &
MFSE 45063R-5T-M MTO0 63717 22 21 16.3(10.4 14400/ 0.6 | 1
45080R-5T-M MTO0 5180|887| 27 5 50247 (124 12800 1.4 | 1
° 45100R-5T-M MTO0 100/108.7| 32 L 30| 8 [144 11500/ 1.8 | 2
= 45125R-6T-M MTO 6 [125]133.7 0 |- 6 133 9 |64 N&o|10200{3.2| 2 SEET13T3...
= 45160R-7T-M MTO 7 1160(168.7 7 114120667 6 32 ’ 9000 (54| 3
- 45200R-8T-M MT0 8 |200/208.7 8 8100( 7 | 3
s 60 18|26 |101.6 40 [ 14 |25.7
= 45250R-10T-M MTO 10 {250|258.7 10 7200 |15.5| 3
s ° MFSE 45080R-5T MTO 5 80 |88.7| 254 [ 20| 13 5% 27|16 |95 12800( 1.4 | 1
:é a 45100R-5T MTO 100{108.7{ 31.75 | 48 32| 8 (127 11500 1.9| 2
- - - -
ES 45125R-6T MTO0 6125|1337 38.1 | 55 10 {15.9 _ 10200/ 3.3 | 2
s . 38 Néo SEET13T3...
gc 45160%.-7T MTO[MTO| 7 |160{168.7| 50.8 | 72 | - & 11191 9000 (53| 2
g @ 45200%.-8T MTO|MTO| 8 |200(208.7 100 8100(7.3| 3
78 47.625— 18126 {101.6 40 | 14 (25.4
= 45250%.-10T MTO|MTO| 10 | 250(258.7 110 7200 (15.8| 3
° MFSE 45160R-8T-W-M MTO0 8 [160|168.7| 40 8 -1-1 - 3319 (164 1000 (5.5] 2 EET13T
= 45200R-9T-W-M MTO 9 1200(212.8 119 63|40 Nao 73| 3 SEETI3T...
= 60 118 |26 |101.6 1 14 [25.7 800 LNGX1209...
5 45250-11T-W-M MTO 111250(262.7 1 38 1203
2 2
E % R Ml 45160R-8T-W MTO 8 1160(168.7| 50.8 | 72 - - - 38 111191 1000 (5.5 3
i 23
= ES §_ 45200R-9T-W MTO 9 1200{208.7 - 63|40 Nao 76| 3 iIEIEGT)(]132T§9
'§ £ 47.625|133 18|26 {101.6 — 14 (254 800
;‘_‘- 45250R-11T-W MTO 111250(258.7 38 123| 3

MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFSE45

Pecas de reposicao

Comum
Parafuso de fixagdo Chave Calgo Parafuso de cal¢o Chave Composto antiengripante
2 | =
E N =
SB-35120TRP DTPM-15 MFSE-105 SPW-5035 LW-3.5
Torque de aperto recomendado para Torque de aperto recomendado para P-37
fixacdo do inserto 4N-m fixacdo de calco 5N-m
\ \ \
Para inserto wiper
Parafuso de fixagao Chave Cunha Cépsula Parafuso de fixacdo da cépsula Chave Parafuso de ajuste
/% <
E I
SB-3592TR DTM-10

AD-MFF CR-MFF HH5X15L TTW-15 W6X18N

Torque de aperto recomendado para
fixacdo do inserto wiper 1.2N-m
]

Fresamento @
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SEET

Ye| ||k
Ye| [k
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico Yo| ek
Aco inoxidavel martensitico *| || M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha * | [¥el
Il : Acabamento / 12 escolha *| [l
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) P ¥
*
Materiais duros H
Dimensao (mm) Angulo (°) | Metal duro
g S|=| pvp | Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
Sl IC [ S | DI | RE | BS [ AN | AS |fuofunie| @ M28
= g528
S|IE|EE
SEET 13T3AGSN-GL 411341397 | 42 | 15 | 21 20 9 (@ (@@ MFSE45...
SEET 13T3AGSN-SL 41134397 | 42 | 15 | 21 20 9 (@ (@@ MFSE45...
SEET 13T3AGFN-AL 411341397 | 42 | 15 | 21 20 29 [ J MFSE45...
Metais nao ferrosos
T
Dimensdo (mm) ps] £
@ duro| &
5] = | & | Porta-ferramentas
< = | = AL
Inserto Descricéo 3 il aplicaveis
: gl | s [ o1 | R[St ® M28
E S| = M171
= = £
\ MFSE4S5...-W
[\ LNGX 120916R-TT 419525| 476 | 42 | 16 | 12.7 [MIO|MTO| MFSE45...-W-M
Al
MFF...-SF
MFSE45...-W
\ LNGX 120916 419.525| 476 | 42 | 1.6 | 12.7 [MIO|MTO| MFSE45...-W-M
MFF...-SF

@ :ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFSE45

Condigbes de corte recomendadas

S Classes de insertos recomendadas (Velocidade de corte Vic: m/min)
§ Material Avano (fz: mm/t) MEGACOAT NANO Metal duro CVD Metal duro DLC
g PR1535 PR1525 CA6535 PDL025
Ao carbono 01-015-03 150200300 150200300 15020300 -
Agoliga 01-015-03 150200300 150200300 150-200-300 -
M BT 01-015-025 100-150- 250 100-180-250 100-150- 250 -
GL | Acoinoxidavel (austenitico) 0.1-0.15-0.25 100— 2‘3‘0 ~250 100— 2%70 Z250 100— 2%0 ~250 -
Aco inoxiddvel (martensitico) 0.1-0.15-0.25 100— 2*0'0 _250 100— zﬂoro ~250 100— 2%0 _250 -
Ferro fundido cinzento 0.1-0.15-0.25 100_2%?0_250 100_;§0_250 100_2%?0_250 -
Ferro fundido nodular 0.1-0.15-0.25 100200250 100200250 00— 20— 250 -
Ao carbono 01-0.12-0.15 15020300 150200300 150290300 -
HellE 01-0.12-015 150-200- 300 150-200- 30 150200300 -
SL | Acoferramenta - - - - -
Aco inoxidavel (austenitico) 0.1-0.15-0.2 100— 2‘3‘0 ~250 100— 2%70 Z250 100— 2%0 ~250 -
Aco inoxiddvel (martensitico) 0.1-0.15-0.2 100— 2‘:{0_ 250 100— 273{0_ 250 100— 2%?0_ 250 -
AL t;g;sotsi)e Aluminio (Taxa de Si 13% ou 01-015-03 B _ _ 200_4:0_500

% : 12 recomendacgdo ¥ : 22 recomendacgdo

O niimero em negrito indica um valor central das condi¢des de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condigdes acima de acordo com a
situagao real de usinagem.

Fresamento L@

M31



MFLN45/70

g dearesta e
arteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
cre8§*/90°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
pontaesférica

Qutros

Fresa de faceamento para fresamento pesado

MFLN

Insertos tangenciais de 4 arestas reforcadas fornecem alta confiabilidade em fresamento
pesado em grandes profundidades de corte e altas taxas de avanco. Trés angulos da aresta de
corte (incluindo MFLN90) otimizados para varias aplicacées de usinagem.

Insertos tenazes e confidveis para fresamento pesado estavel

Insertos com 22 mm de comprimento

proporcionam maior rigidez. Design de aresta obtusa

Aumenta o dngulo da aresta de corte somente
na ponta para manter sua resisténcia e a afiagao

Insertos montados tangencialmente

proporcionam 2 arestas de corte

em ambos os lados. Vista transversal da aresta de corte

MFLN

Chanfro do canto

Disponivel somente no MFLN90

Tanto o tipo de raio-R geral quanto o tipo de
canto chanfrado estao disponiveis

Impede a trepidacéo e fratura no inserto Convencional

Forgas de impacto reduzidas ao
tocar na peca

Superficie de montagem plana e ampla

Assegura um inserto firmemente fixado para
fresamento pesado

y Cume da aresta de corte convexa

Os insertos montados tangencialmente aumentam arigidez




MFLN45/70

Para grandes profundidades de corte e altas taxas de avanco

MFLN45 MFLN70

Angulo da aresta de corte de 45° Angulo da aresta de corte de 70°

Faixa aplicavel

20 20
€ €
E 15 £ 15
L L
S S
10 10
3 MFLN 3
® 45 °
o 5 o 5
0 0.1 02 03 04 0.5 0.6 0 0.1 0.2 03 04 0.5 0.6
Taxa de avanco (mm/t) Taxa de avango (mm/t)
Estudos de casos
Matriz de forjamento para pecas automotivas 2000 : Base de maquina GGG60 | 1330 |
Ve =90 m/min i Vc=120m/min 7
ap x ae=~10 X ~80 mm A rosta © ap=11x165mm 3,400
fz=0.36 mm/t sem refrig. ¢ fz=0.65mm/t sem refrig. 7
MFLN45080R-4T-M (280-4 cortes) 700 : XMFLN70250R-13T-OH-M (9250-13 cortes) '//
LOGU221616ER-GM PR1535 1 Passofino, refrigeracao interna, suporte especial o
: LOGU221616ER-GM PR1525 ‘E
v
[
Taxa de remogao de cavacos Hicndadeusiagen ¢ Tewaderemogéo de cavacos Desbaste Acabamento Fficéncia de usinagem o
<
[

woes [T A o [EEETE REETEON A

Desbaste (Concorrente F)  Acabamento (Concorrente G)

H :
&gggir::ies) @=336cc/min Concorrente Q=2,100cclmin Q=1,970c:lmin

MFLN atingiu 1,2 vez a eficiéncia de usinagem. : OMFLN melhorou a eficiéncia da usinagem com menor esfor¢o de corte.
Usinagem mais silenciosa e bom formato do cavaco. :  Ele pode ser utilizado tanto para desbaste quanto para acabamento.
(Avaliagéo do usuario) (Avaliagéo do usuario)
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DCSFMS o DCSEMS
& DCB ) -DcB
o <
. 2 KWW o KWW
o i > 8 x
8 — / E L v \ | E L
] —
D ] @
DCCBDY i, DC |,
DCCB1DCX| “o DCCB: DCX | =
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFEMS
o DCB o DCB
S e8] kww 8 | om o] w
o T A | s [
a o x| 8
v e
< 7
032 ||[226
226 = gy
DBC, oc %, L
DCCB: DCX )
Fig. 3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
%
2| . =
=| & . " =
B £ Dimensdo (mm) — o E
2| 2 Tl ~El x| P
- 2| g Slc|gl =2 Insertos aplicdveis
%) | o | E =
Descricdo i g 5 = = g § = @ M36
= «n = =3
= = o | A - - =| = =
x|8 5 82|58 |v|8|8|E|2 =
MFLN 45080R-4T-M | @ | 4 80 |104| 70 | 27 |20 |13 5 24| 7 124 -15.5] 5970{ 2 | 1
45100R-4T-M [ ] 100(124| 78 | 32 |45 - 30| 8 |14.4 ﬂSim 4780(2.7 | 2
° 45125R-6T-M ® | 6 |125(149| 89 0 155 | 1319 164 3820|146 2
£ 45160R-7T-M ® | 7 (160|184]|110 90 66.7 6 1242 2990/ 6.7 | 3 L0GU221616ER-GM
= 45200R-8T-M ® | 8 (200|224|142 1124 ] -13.5 No 2390|197 | 3
45250R-10T-M ® | 10 (250|274 m 60 |160] 101.6] |38 14)257 1910{16.9 3
45315R-12T-M MTO| 12 |315|339 215 80 1520(25.1| 4
é MFLN 45080R-4T @ | 4 80 (104| 70 | 254 | 20 | 13 5 27 9.5 -15.5) 5970( 2 | 1
%g 45100R-4T [J 100(124| 78 | 31.75 | 45 34| 8 |12.7 ﬂSim 4780(2.7 | 2
E 45125R-6T ® | 6 (125|149 89 | 38.1 |55 10 (15.9 3820|146 | 2
g 45160R-7T ® | 7 [160({184(110| 50.8 |90 & 1 [19.0) 12| +2 2990(6.8 | 2 L0GU221616ER-GM
E 45200R-8T ® | 8 (200(224)142 124] 38 -13.5 Nio 2390| 10 | 3
‘% 45250R-10T ® | 10 (250|274 m 47.625[160 | 101.6] | 14 (25.4 1910{17.1 3
& 45315R-12T MTO| 12 |315|339 215 80 1520{25.3| 4

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFLN45/70

DCSFMS DCSFMS
o DCB o DCB
) KWW 2 KWw
[a W I~ - a
2 —nz 3 =
ol | U Y =l
T 2l 7/l <
! Gl 9
> l=
DCCB.DC| (=, pldj=Y
DCCB:DCX| —~ DCCB: DCX| ~
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFMS
a .DCB DCB
g | o kwy AR
a [ 3 A
A x 7 7
572 1Es ,/;;////// ﬁ
1| | 2|5 //
< _ imm 5
P~ 2|||226
226 oc] 1%, [ ] e
IDBC: bcx | & 01778
DCCB;1 I DCCB:
Fig. 3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
<
2| = T
2| £ Dimensdo (mm) — o E
2| & Zl sl x| o
- 2| g |l g |=| S Insertos aplicaveis
D 58 |z E 2
escricao _g 5 e < s § @ M36
= « = =3
= = @ | A 55 o == =
8|5 8 |B|E| 8 |F|8|E|E|2 =
MFLN  70080R-4T-M | ® | 4 809370 27 |20 |13 50 24| 7 124 -16.5] 5970|114 | 1
70100R-4T-M [J 100(113| 78 | 32 |45 - 30| 8 |14.4 -14.5/Sim 4780 1.9 2
° 70125R-6T-M ® | 6 (125]138] 89 0 155 | 1319 164 3820|134 2
£ 70160R-7T-M ® | 7 (160]173]|110 90 66.7 6 BRER 2990|153 | 3 L0GU221616ER-GM
= 70200R-8T-M ® | 8 (200(213|142 1120 -13.5 No 2390|182 | 3
70250R-10T-M ® | 10 (250|263 m 60 |160] 101.6] |38 14)257 1910{14.8| 3
70315R-12T-M MTO| 12 |1315|328 215 80 1520(121.9| 4 o
=
£ [MFLN  70080R-4T | @ | 4 809370 254 |20 |13 50 276195 -16.5) 5970|114 | 1 GC)
%g 70100R-4T [J 100{113| 78 | 31.75 | 45 34| 8 |12.7 -14.5/5im 4780 2 | 2 1S
E 70125R-6T ® | 6 (125|138|89 | 38.1 |55 10 |15.9 382035 2 5
g 70160R-7T ® | 7 [160({173(110| 50.8 |70 6 11 {1911 17 | +1 2990(5.8 | 2 L0GU221616ER-GM C
E 70200R-8T ® | 8 (200(213]142 1120] 38 -13.5 Nio 2390|1851 3
s 70250R-10T ® | 10 (250|263 m 47.625[160 | 101.6] | 14 (25.4 1910{15.1| 3
& 70315R-12T MTO| 12 |315|328 215 80 1520(22.2| 4
Pecas de reposicao
Pecas
Parafuso de fixagao Chave Calco Parafuso de fixagao Chave Composto antiengripante |  Parafuso do mandril
Descricao
<y
= A = A %
E E -
MFLN (OO080R-4T(-M) HH12X35
| sB-60200TRP TTP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
OO100R-4T(-M) p-37
= Torque de aperto para fixacao do inserto Torque de aperto para fixacao do calo -
OO315R-12T(M) 60Nm 35km
\ \ \

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFLN45 /70

LOGU

*
*

(lassificacao de uso Aco inoxidavel austenitico
Aco inoxidavel martensitico M

v : Desbaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

CJ: Acabamento/ 2 escoha

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxidavel endurecido por precipitagdo

Materiais duros H
Dimensdo (mm) F\ge:?)l
g U9 1 porta-ferramentas
= Py | aplicaveis
Inserto Descricio = L @ M34
g‘ S D1 RE | WT [ INSL | BS iqim M35
= é é M130
I MFLNAS...
J\ 9 LOGU 221616ER-GM 41166 | 68 | 16 | 125] 228 | 63 (@@ MFLN70...
R = MFLN90...
Raio-R

Condigdes de corte recomendadas @ M37

Sobre insertos aplicaveis

L0GU221616ER-GM L0GU2216PWER-GM
(Raio-R) (Chanfro do canto)
MFLN 45 v Néo aplicével
MFLN 70 v Néo aplicével

Fresamento | |
(n)

g, dearestade
ore7s®

g, dearestade
cre8§*/90°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

@ : ltem standard
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MFLN45/70

Condicoes de corte recomendadas

Prof. de corte (mm) Classes de insertos recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material Largura de corte Largura de corte fz mm/t LAY
=05x0C >05x0¢ PRIS35 PRIS25

Aco carb o *
§o carbono 80120150 100150 - 180

) AS *
Awliga 1 1 0.1-02-04 80-120-150 100- 150130
MFLN 70 Aco ferramenta 70_1;;_120 80—1;0—150
Ferro fundido cinzento 80— 1;; ~150 100— 1:0 _180

~17 ~15 0.1-0.2-04 x x
Ferro fundido nodular 80—120—150 100 - 150180

Acocarb Y *
i 80-120-150 100150 180

) AS *
L ~10 -8 01-03-06 80-120-150 100- 150 - 180
MFLN 45 Aco ferramenta 7071;;7120 80—1;)—150
Ferro fundido cinzento 80— 1;; _150 100— 1:0 _180

~12 ~10 0.1-0.3-06 x *
Ferro fundido nodular 80-120- 150 100150180

A tabela acima fornece recomendacées com base nas especificagdes do produto. *:1a recomendacao Y22 recomendacao

Antes de usar o produto, verifique as especificacoes da maquina, como a poténcia necessaria.
O nlimero em negrito indica um valor central das condicées de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condi¢des acima de acordo com a
situagao real de usinagem.

Como montar um inserto

1. Elimine completamente cavacos e a sujeira da area de montagem do inserto.

2. Depois de posicionar um parafuso de fixacdo na aresta superior da chave, aperte o parafuso enquanto mantém o inserto pressionado contra a
superficie de assentamento do calco e a superficie do suporte. (Fig.1,2)

3. Certifique-se de que a identificacdo na parte superior do inserto seja igual em cada alojamento. (Fig.3)

4. Aperte com a chave (TTP-20) mantendo posicdo paralela em relagao ao parafuso de fixacao.

5. Aperte o parafuso de fixacdo do inserto com o torque apropriado. (Torque recomendado : 6,0 N-m)

6. Depois de apertar, verifique se ndo ha folga entre o inserto e a superficie do calco ou entre a superficie lateral do inserto e a superficie do suporte. Se
houver folga, monte o inserto novamente seguindo as instrugoes acima.

Superficje'de assentamento’docalco Chave (TTP-20) "4

Fresamento L@

Fig.1 Fig.2 Fig.3

Como substituir um calco

1. Elimine completamente cavacos e a sujeira do lado de montagem do calco.

2. Cubra os parafusos com adesivo para fixacao de parafusos de média resisténcia.

3. Aperte o parafuso mantendo o calco pressionado contra a superficie do alojamento do porta-ferramentas.

4. Depois de apertar ambos os parafusos temporariamente, aperte-os com o torque apropriado. (Torque recomendado: 3,5 N-m)
5. Verifique se nao ha folga entre o calco e as superficies do alojamento do porta-ferramentas.

Chave (DTM-15) s

¥slperficie

rramentas;

Superficieldo

Fig.1 Fig.2 ) Fig.3 ' Fig.4
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MFK

Usinagem de ferro fundido com alta eficiéncia

MFK

Insertos pentagonais de 10 arestas
para usinagem estavel e economica

MFK reduz o esforco de corte com seu design bem balanceado
Excelente acabamento superficial com controle da trepidacao

Comparagao do acabamento superficial (Avaliagao interna) Comparacao de rebarbas (Avaliacao interna)

MFK

Rebarbas

Ocorréncia de.

trepidagéo Concorrente B

Concorrente A

~amm Sentido de corte

Condigoes de corte:
Material: GGG60, sem refrig., Vc=180m/min, apxae=3x78mm, fz=0.3mm/t O corte afiado evita a formacéo de rebarbas

A

Duas estruturas de arestas de corte especiais reduzem o esforco de corte e melhoram a resisténcia da aresta

n Baixo esforco de corte com design n Design de aresta de corte dupla
de aresta de corte helicoidal (alta tenacidade)

o
<
[}
S
a
g
[

Ang. deare
«rteds°~

Ing deaetade Segunda aresta de corte
ore7s® .
. . principal
ing de aresta e A.R.max. +15
cre8§*/90°
- Primeira aresta de corte
aabamento d/ principal
fresade
dtoavango ~ e _m s ~ e an s e x e
Comparacao do esforco de corte (avaliacao interna) Comparacao da resisténcia a fratura (avaliacao interna)
Muttfunconal
Forga resultante na direcao radial Forca resultante na direcao axial = Condicoes de corte:
Fresa dedisco § '\GAthefSal: 46
3,000 1,000 S com 4 furos
"~ | 7% MENOR ' 16% MENOR MFK  —57] .
Riode = 2500 L - = a0 ° 7 2 VC=300 m/min
ita esféica = = & ap=2.0 mm
_ P | £ 2,000 — 2 o
& S 600 — py| ‘ fZ=0.5 mm/t
Outros 3 1500 — 3 Concorrente £ g com refrig.
S S 400 — =2
5 1,000 — 8 —] ‘
3] 3 g
D | 200 — ConcorrenteF
= | |

o
o

5 10 15 20 25

MFK Concorrente C MFK Concorrente D Tempo de Corte (min)

Condigoes de corte: . .
Material: GGG60, sem refrig., 0125 Reducdo do impacto no momento do contato com peca
Vc=180 m/min, apxae=3.0x62 mm, fz=0.3 mm/t

M38




MFK

Opcoes de porta-ferramentas para varias aplicacoes

Os tipos de passo fino e o passo extrafino estdo disponiveis
Escolha a fresa mais adequada para a sua aplicacao

Passo fino (Exemplo: @125 12 cortes) Passo extrafino (Exemplo: @125 18 cortes)

- Recomendado para pecas de baixa rigidez
« Para uma ampla série de aplicacbes

- Recomendado para pecas de alta rigidez
- Para usinagem de alta eficiéncia

Ampla linha de quebra-cavacos para diversas aplicacoes

Uso geral: Aresta reforcada: Acabamento: Com aresta wiper: Usinagem em alta velocidade:
quebra-cavaco GM Quebra-cavaco GH Quebra-cavaco retificado GL Quebra-cavaco retificado W Ceramica com quebra-cavaco

Linha de classes de insertos

Longa vida util Usinagem estavel Orientado a Usinagem em alta Usinagem em alta
(12 recomendacéo) resisténcia a fraturas velocidade velocidade e alta precisdo
CA420M PR1510 PR1525 KBN475
(CVD) (PVD) (PVD) KS6050/CS7050 (Inserto wiper CBN)
(Ceramica)

Use insertos wiper CBN junto com
insertos de ceramica (KS6050/CS7050).

Comparacao de resisténcia ao desgaste (Avaliacao interna)

0.7
0.6 [ —®— CA420M
05 U —H— Concorrente G
’ /l Fratura
0.4

03 /
02 /
0.1

0 10 20 30 40 50
Tempo de Corte (min)

Desgaste (mm)

Condigoes de corte
Material : FCD450, sem refrig.
VC=200m/min, apxae=2,0x80mm, fZ=0,3mm/t

M39
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MFK

g dearesta e
arteds'~10°

l Fresamento &,

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
cre8§*/90°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

DCSFMS DCSFMS
- DCB .DCB
o KWW o
3 =) KWW
€ —]
N =N
8 5 %
© “ S “
N zs
70 \7 E <
‘,' ‘ /0°
DCCB: DC = DCCB: DC
bcce, D] & DX
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
5 FM" pece; ey DB Dy
J= L JaZ | :
- < g
) H $ &
= 70" [oled Decs:
DCCB: DC 5224" DC
DBC: DCX DCCB: DCX
Fig. 3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
<
E -
2l s — £
25 Dimensdo (mm) = o E
gl £ =Rl
Descricéo 5|38 Ele| 2| E| 5|8
o == = k)
I = 26| &
E @ < 2| 2
=] 2 N Pl Y I S I =, =|x|& =
MFK 080R-11-8T-M ® | 8 (80 (89 (76| 27 20|13 24| 7 124 -7 | 8000( 1.87 | 1
100R-11-10T-M ® [ 10(100{109| 9% | 32 [26|17| - | - - 28| 8 [144 - | -6 | 7000 2.99 | 1
= 125R-11-12T-M ® | 12 (125|134 55 6100{ 3.56 | 2
& 100) 40 —— - - 3319 (164 [~ .
2 160R-11-16T-M ® | 16 (160|169 70 14| 20 66.7 63 6 |28 |+15 Nao [5300( 4.51 | 3
£ 200R-11-20T-M ® | 20 (200|209 ” - -5 4700{ 7.35| 3
250R-11-24T-M ® | 24 (250|259 60 |110 18] 26 101.6 40 [ 14 |25.7 32 4200(10.43| 3
£ 315R-11-28T-M MTO| 28 |315(324|220 22 |32 177.8 3700{19.41| 4
= MFK 080R-11-10T-M ®|10(80[89(76]| 27 [20]13 24| 7 124 -7 ] 8000{ 1.81 | 1
- 100R-11-14T-M ® | 14(100({109(9 | 32 [26|17| - | - - 28| 8 |144 - |6 | 7000{ 2.86 | 1
E 125R-11-18T-M ® | 18 125|134 55 6100]3.38 | 2
1] 100| 40 —— s 3319 164  — .
5 160R-11-22T-M ® | 22 (160|169 70 14| 20 66.7 63 6 |28 |+15 Nao [5300( 4.32 | 3
5 200R-11-28T-M ® | 28 (200|209 ” - -5 4700] 7.1 | 3
250R-11-36T-M ® | 36 (250|259 60 |110 18| 26 101.6 40 | 14 (257 32 4200{10.07| 3
315R-11-44T-M MTO| 44 (315|324|220 22|32 177.8 3700118.92| 4
MFK 080R-11-8T ® |3 [80(89][76 -7 8000| 1.76 | 1
317526 | 17 32(8 127 —
100R-11-10T ® | 10 {100{109| 96 | -6 | 7000{ 2.98 | 1
= 125R-11-12T ® | 12[125|134 100 38.1 |55 38 10 [15.9 6100{ 3.65 | 2
s E 160R-11-16T ® | 16 |160(169 50.8 | 70 63 1M191p 6 | |+15 Nao (5300 4.62 | 2
§_ & 200R-11-20T @ | 20 {200{209 10 - -5 4700 7.65 | 3
153 250R-11-24T ® | 24 (250|259 47.625{110 18|26 101.6 40 | 14 (254 32 4200{10.73| 3
E 315R-11-28T MTO| 28 |315|324|220 22|32 177.8 3700{19.71| 4
3 MFK 080R-11-10T ® [ 10[80(89|76 -7 8000 1.7 | 1
£ 317526 | 17 32| 8 (127 —
gl 100R-11-14T ® | 14[100(109| 96 e i ) | -6 | [7000]2.85| 1
% E 125R-11-18T ® | 18 (125|134 100 38.1 | 55 38 10 |15.9 6100] 3.44 | 2
;‘_" z 160R-11-22T ® | 22 (160|169 50.8 | 70 63 11|19.1] 6 +15 Nao (5300 4.44 | 2
& — -
5 200R-11-28T ® | 28 (200|209 " - -5 4700 7.4 | 3
250R-11-36T ® | 36 |250(259 47.625|110 18] 26 101.6 40 | 14 125.4 32 4200(10.36| 3
315R-11-44T MTO| 44 |315|324|220 22|32 177.8 3700{19.21| 4

Revolugdo méx.: Nao use a fresa em rotagao acima da méaxima,

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido

M40

uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e as pegas se desprendam mesmo sem estar sob carga.




MFK

Pecas de reposicao e insertos aplicaveis (MFK)

Pecas de reposicao Pecas de reposicao
Parafuso da Parafuso de Parafuso da Parafuso de
Cunha cunha Chave montagem - Cunha cunha Chave montagem .
Insertos aplicéveis Insertos aplicaveis
Descricdo Descricdo
% @ M44 @ M44
MFK 080R-11-8T-M HH12X35 MFK 080R-11-8T
m HH0 PNMG1106XNEN-GM W HH16X40 | PNMGT106XNEN-GM
okt i PNMG1106XNEN-GH /| PNMG 1106 XNEN-GH
125R-11-12T-M PNEGT106XNEN-GL 12581112 PNEG 1106 XNEN-GL
160R-11-16T-M CO9N W6X18N TT-15 PNEG1106XNER-W 160R-11-16T COIN W6X18N TT1-15 PNEG1106XNER-W
200R11-20T-M } PNEAT106XNTN-T01020 200R-11-20T ; PNEAT106XNTN-T01020
PT— PNEG1106XNTR-T00515 P — PNEGTT06XNTR-T00515
M PNEGT106XNTR-T01015W M PNEGTT06XNTR-T01015W
315R-11-28T-M 315R-11-28T
MFK 080R-11-10T-M HH12X35 MFK 080R-11-10T
ETTETET AT Hrexao | PMGTI06KNEN-GM PrTETEYTI HH16X40 | PNMGT106XNEN-GM
Rhtali PNMG 1106 XNEN-GH /=" | PNMG 1106 XNEN-GH
125R-11-18T-M PNEG1106XNEN-GL 125R-11-18T PNEG1106XNEN-GL
160R-11-22T-M CO9N W6X18N TT-15 PNEGT106XNER-W 160R-11-22T CO9N W6X18N T1-15 PNEG1106XNER-W
200R-11-28T-M _ PNEA1106XNTN-T01020 200R-11-28T _ PNEAT106XNTN-T01020
P — PNEG1106XNTR-T00515 PT— PNEG1106XNTR-T00515
m PNEGT106XNTR-T01015W M PNEG1106XNTR-T01015W
315R-11-44T-M 315R-11-44T

M4a1
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MFK

g dearesta e
arteds'~10°

l Fresamento !\@

g, dearestade
ore7s®
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MFK-SF

KDP

CBDP

9»

DCCB:

DCX

DCCB: Lj

APMX

DCSFMS

DCB

CBDP

Kww
—
sl — |
g
% 2
i
@
o

#7 &

DC z

=

DCCB: DCX 3(

Fig. 1
DCSFMS
DCB
ww DCCBs
A
g E
[ %
< | ) \
) | I
DCC‘B onc pcces | | becss be 5
n A R | DCX <
DBC: DBC:
DCCB: DCCB:
Fig.3 Fig. 4
Dimensodes do porta-ferramentas
=
2| o =
= % Dimensao (mm) — o E
2| £ Sl s3] 2
. = & Sl S| ElS|2
Descricao i g nE: = g H § =2
£ < 2| 3
= < |E| o |s|la|s|s|s8]|&] 5| & alalz|x|a s
N EIRE R EHEHHE £
MFK 080R-11-9T-M-SF ® | 9(3) (80(89(76| 27 |20 13 2417 124 i 8000| 2.21 | 1
100R-11-12T-M-SF ® | 12(4) (100{109{96 | 32 |26(17| - | - - 28| 8 |14.4 - i 7000/ 3.49 | 1
o 125R-11-15T-M-SF ® | 15(5) [125]134 6100| 4.47 | 2
2 100( 40 |55 -l - - 3319 |16.4 T
g 160R-11-18T-M-SF ® | 18(6) | 160|169 14120 66.7 75 6 AHS Nao[5300( 6.99 | 3
200R-11-24T-M-SF ® | 24(8) (200]209 10 - -5 4700/ 9.89 | 3
250R-11-30T-M-SF  [MTO| 30(10) | 250259 60 |110 18| 26 101.6 35114 |25.7 32 4200(16.35| 3
315R-11-39T-M-SF  [MTO| 39(13) |315{324|220 22 |32 177.8 3700/28.14| 4
= |MFK 080R-11-9T-SF ®| 9(3) |80[89(76 -7 8000( 2.08 | 1
= 3175126 | 17 321 8 |12.7 —
§ 100R-11-12T-SF ® | 12(4) [100{109 96 i 7000) 3.49 | 1
§ 125R-11-15T-SF ® | 15(5) [125]134 100 38.1 | 55 38 10 (15.9 6100| 4.54 | 2
g 160R-11-18T-SF ® | 18(6) (160|169 50.8 | 70 75 11 (19.1] 6 _+15 N@o|5300( 6.82 | 2
é 200R-11-24T-SF ® | 24(8) 1200209 10 - -5 4700{10.39| 3
% 250R-11-30T-SF MTO| 30 (10) | 250259 47.6251110 18| 26 101.6 40 | 141254 32 4200/16.85| 3
= 315R-11-39T-SF MTO| 39 (13) {315(324 220 22 |32 177.8 3700/28.65| 4

Revolugdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
0Os nimeros entre parénteses () sdo o nimero de alojamentos com aresta de corte ajustavel.
Instale insertos wiper nos alojamentos de aresta de corte ajustavel.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFK

Pecas de reposicao e Insertos aplicaveis (MFK-SF)

315R-11-39T-SF

Pecas de reposicdo
Cunha Parafuso da Chave Capsula Pgrafgsodde Chave Parafusode | Parafuso de
- cunha kagao do Ajuste montagem Insertos aplicdveis
Descricao y cartucho —
g £ s oI
= 7| S =
= Sy = S
MFK  080R-11-9T-M-SF HH12X35 | pNMG 1106 XNEN-GM
100R-11-12T-M-SF HH16X40 | PNMG1106XNEN-GH
125R-11-15T-M-SF PNEG1106XNEN-GL
160R-11-18T-M-SF CO9N W6X18N 115 (R-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR PNEG1106XNER-W
200R-11-24T-M-SF - PNEA1106XNTN-T01020
250R-11-30T-M-SF PNEG1106XNTR-T00515
315R-11-39T-M-SF PNEG1106XNTR-T01015W
it GO WH16xao | PNMGTI06XNEN-GM
100R-11-121-SF PNMG 1106 XNEN-GH
125R-11-15T-SF PNEG 1106 XNEN-GL
160R-11-18T-SF CO9N W6X18N 115 (R-MFK70R HH8X25 LW-6 AJ-519TR PNEG1106XNER-W
200R-11-24T-SF - PNEAT106XNTN-T01020
250R-11-30T-SF PNEGT106XNTR-T00515
PNEG1106XNTR-T01015W

M43

Fresamento @



MFK

PNMG/PNEG/PNEA

Classificagio de uso Aco inoxidavel austenitico
Aqo inoxidavel martensitico
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxiddvel endurecivel por precipitagao
Y : Deshaste / 22 escolha bidb ¢
Il : Acabamento / 12 escolha * |
["]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros
Dimensdo (mm) =
@ duro | mica [~
3 Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do 5 o S i aplicaveis
: g s st | B | Bs ® M40
£ Zzalggls]  me
= iR S =
S|EiE|s|ee
MFK...
PNMG T106XNEN-GM 10| 635 [ 17.23 2 2 e|l®o@® MFK...-M
MFK...-SF
MFK...
PNMG 1106XNEN-GH 10{ 6.35 | 17.23 2 2 el MFK...-M
X MFK...-SF
MFK...
PNEG T106XNEN-GL 10| 635 [ 1718 | 2.6 26 @@ MFK...-M
) MFK...-SF
Orientado a acabamento
superficial
MFK...
PNEG 1106XNER-W 2| 635 [ 18.02 2 10 |ee:e MFK...-M
ﬂ MFK...-SF
V
’/I////
8
c O )¢ MFK...
g o ] PNEA 1106XNTN-T01020 (10 6.5 | 16.94 | 1.5 1.5 [ JLJ MFK...-M
S s
B e MFK...-SF
o Usinagem em alta
= velocidade
L
Ang. dearesta de = ¥
crteds~ 0 1' 2 MFK...
g dearstade St PNEG 1106XNTR-T00515 (10| 6.35 | 17.07 - - o0 MFK...-M
arels”
| MFK...-SF
Jing dearesta e Usinagem em alta velocidade
el (Com quebra-cavacos)
Fresapana
aahamento MFK..
Fesade PNEG 1106XNTR-T01015W| 2 | 6.5 | 18.06 | 1.7 48 [ ] MFK...-M
dtoavango
MFK...-SF
Mutfnconal 2 arestas / Inserto wiper
ki | Msertoversao adireita Condicdes de corte recomendadas @ M45, M46
Raiode
pontaesférica
Qutros

0s insertos PNEG1106XNER-W sdo vendidos em
caixas de 5 pecas
0s insertos PNEG1106XNTR-T01015W sdo
@ : Item standard vendidos em caixas de 1 peca

M44



MFK

Condicoes de corte recomendadas (Ceramica/CBN)

Sem quebra-cavaco

Material Classes Vc (m/min) Preparacdo da aresta fo(mm/t)
0.05 0.1 02 03 04
Ferro fundido cinzento Egggzg; 600~900~1,200
0.10x20° e ]
. KS6050 +
Ferro fundido nodular (57050 % 400~600~900
Com quebra-cavaco
Material Classes Vc (m/min) Preparacdo da aresta fo(mm/t)
0.05 0.1 02 03 04
o KS6050 %
Ferro fundido cinzento 057050 % 600~900~1,200 s
I ° e ]
. KS6050 v«
Ferro fundido nodular (57050 % 400~600~900
Inserto wiper CBN
Material Classes Vic (m/min) Preparagdo da aresta fz(mm/t)
005 0.1 02 03 04
Ferro fundido cinzento 600~900~1,200
KBN475 0.10x15° . 01
Ferro fundido nodular 400~600~900

Faixa de aplicacao recomendada (Ceramica/CBN)

Material: ferro fundido

(ceramica)

6.0

Sem

E 40 \

quebra-cavacos

ap (m

T~

N

N

20
l Com quebra-gavachJ
_ 8

0.05 0.1

0.15

fz (mm/t)

0.2

Material: ferro fundido

(CBN)
6.0
§4.0 \
® 2.0 \
KBN475
0.05 0.1
fz (mm/t)

% : 1arecomendagdo ¥ : 22 recomendacao

Ao usar insertos wiper CBN

1. Useinsertos wiper CBN em conjunto com insertos de ceramica.

A taxa de avango deve ser de fz=0,1mm/t ou menos.
2. Aaresta de corte principal do inserto wiper de CBN é

ligeiramente recuada em relagao aos insertos de ceramica.

Portanto, a taxa de avango do préximo inserto apés o wiper de

CBN ¢é o dobro dos outros insertos.

M45
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MFK

g dearesta e
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(
l Fresamento %’

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
cre8§*/90°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco
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Condicoes de corte recomendadas (Metal duro)

Material Classes Ve (m/min) Quebra-cavaco fz(mm/t)
006 01 02 03 04
CA420M 170~230~300 GM* S e0s
Ferro fundido cinzento PR1510 GH % . e
120~180~250
PR1525 Gl S e
CA420M 150~200~250 GM* S e02
Ferro fundido nodular PR1510 GH . e0s
100~150~200
PR1525 Gl I e

Faixa de aplicacao recomendada

Material: Ferro fundido cinzento

6.0 ; : 6.0

(] S GH
Fa0 G? E40
% 20l W. s } ®

\,

0:1 0.‘2 03 04
fz (mm/t)

Como ajustar a altura da aresta de corte

1. Monte todas as pegas relacionadas na fresa.

2. Certifique-se de que a extremidade posterior do
cartucho entre em contato com o parafuso de ajuste
(Fig. 1) e puxe-os levemente para dentro (Fig. 2). Aperte
o parafuso de fixacao do cartucho temporariamente.

3. Instale o inserto (Fig. 3) e aperte o parafuso da cunha
temporariamente.
Aperte temporariamente o parafuso com uma
rotacdo de 40 a 45 graus apds a cunha entrar em
contato com o inserto.

4. Afrouxe o parafuso de fixacdo do cartucho. (Fig. 4)

5. Ajuste a protuberancia com o parafuso de ajuste.
(Fig. 5)

6. Aperte o parafuso da cunha e fixe o inserto com
firmeza. (Torque de aperto recomendado : 6N-m)

7. Aperte o parafuso de fixagdo do cartucho com
firmeza. (Torque de aperto recomendado : 10N-m)

Observagoes:
1. Siga as etapas 1 ~ 7 acima para fazer o ajuste.

2. Para ajustar a altura da aresta, ajuste o parafuso da cunha e afrouxe o parafuso de

fixagdo do cartucho.

Apertar o parafuso de ajuste com o parafuso de fixagao firmemente fixado pode

danificar o parafuso de ajuste.
3. Adiferenca de altura da aresta ajustada deve estar dentro de 5 um.

M46

Material: Ferro fundido nodular

20 |-

]

o

.
GM]
)

\ .

01 02
fz

Parafuso da
cunha

Cunha

Inserto

03 04
(mm/t)

* : 12 recomendacdo ¥<: 22 recomendacdo

Observagoes:

1. Ao usar W, use em conjunto com GM ou GH.

2. Em caso de usinagem fz = 0,2 ou mais, a aresta do
inserto sera danificado. A aresta de corte principal do inserto
W esta recuada em relagdo ao GM e GH.
Portanto, a taxa de avanco do préximo inserto apds o tipo W
é o dobro dos outros insertos.

Faca a extremidade
posterior do cartucho
entrar em contato com
o parafuso de ajuste

Parafuso de ajuste

Parafuso de fixagao
do cartucho

Fig. 1

Parafuso de
fixagao do
cartucho

Chave



Insertos para MOF45

OFMT (Insertos para MOF45)

(lassificacdo de uso

¥ : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[_]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros O H
Dimensdo (mm) Angulo (°) el
© 9 duro
- s PVD Porta-ferramentas
Inserto Descricao = anlicéveis
Blodc | s | o1 | RE | BS | AN | AS |o
= 22
OFMT 050405EN-GT 81335483 | 46 | 05 | 1.4 | 26 26 D§D MOF45...-05-...
OFMT 070408EN-GT 8(1785( 512 | 59 | 08 | 12 26 26 DED MOF45...-07-...
OFMT 050405ER-SH 811347476 | 44 | 05 | 1.7 | 26 22 |CEC]| MOF45...-05-...
OFMT 070405EN-SH 811798 | 487 | 58 | 05 - 26 26 (C1C]| MOF45..-07-...

Inserto versdo a direita

[]: Excluido do proximo catalogo

M47
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Fresa de faceamento MSRS15 para fresamento pesado

A grande profundidade de corte e alta taxa de avanco proporcionam uma usinagem de alta eficiéncia

ap recomendado: 5~ 10mm

As grandes arestas wiper possibilitam taxa de alto avanco.

Os beirais amplos reforcam as arestas

q
71

12mm |
(Max. ap) i
15mm

d
d

Raio-R=1.2mm

Selecao de quebra-cavacos

H— e 6:35mm_

Insertos reforcados com 6.35 mm de espessura.

AR.+9°
RR. -9°(280)
-5°(mais de 100)

Angulo da aresta de corte 75°

Baixo esforco de corte

Uso geral

Orientado a resisténcia da aresta

Tipo de inserto

NB2P (4 entalhes) NB3P (5 entalhes)

NB2 (2 entalhes) NB3 (3 entalhes)

NB2T (2 entalhes)

NB3T (3 entalhes)

Ao usar mandril longo ou para usinagem de

Tipo de uso geral com bom equilibrio entre

Para usinagem interrompida e usinagem de alta

Aplicagdes A remogdo quando a taxa de avango é aumentada ou o
pecas de chapa fina resisténcia e esforco de corte L "
material é ferro fundido
Até quatro (ou cinco) entalhes ajudam a aliviar | Resistente equilibrio entre aresta e controle do | A resisténcia é aumentada pelo formato da aresta e
0 choque na entrada da peca cavaco pelo dngulo de saida moderado da aresta do chanfro
3 10 beiral ) Beiral amplo
Preparagdo da o hei Anaul Angulo de f PRI
aresta 2 beiral —, < said gulo de saida suave ‘ JﬁCom chanfro
ida grande de canto

C0.12x15°
+R0.05

Um quebra-cavaco complementar é usado quando é necessario aumentar a
resisténcia e o corte com foco na resisténcia, como na usinagem de areas soldadas.

Caracteristicas do porta-ferramentas

Passo largo

Grande bolsao
Bom escoamento de cavacos

Exibe o nimero do inserto aplicavel
(nimero de entalhes)

Uso de cpsula (tipo passo largo)
Prevencao de danos ao corpo

* Dependendo das condic¢des de corte, as marcagdes ndo sao transcritas.

M48

Passo fino

Maior produtividade com design de passo fino

O nuimero do inserto pode ser
transferido como resultado
do esforgo de corte no uso da
ferramenta.

« Sobre o n° de insertos de NB2P (4 entalhes) e NB3P (5 entalhes)
A fim de identificar os insertos aplicaveis € marcado préximo ao alojamento do porta-
ferramentas, “2+"” marcado para NB2P (4 entalhes) e “3+”marcado em NB3P (5 entalhes).

Identificacao para substituicdo do inserto




MSRS15

MSRS15

DCSFMS
DCB
Kww

DCSFMS

CBDP

A
S
APMX <—>‘

LF

DCX
Fig. 1 i
DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW DCCBs KWW
; 5
' &

LF
CBDP
A

CBDP
M
KDP

| ]
3 o} N y
i DCCBy ’ i{ g
b ] QZ g L=
DC T
DCX
Fig. 3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
=
Sl
% g Dimens&o (mm) =
. 2 < o S| 2| 4| sertosaplicaveis
Descricao i § == g g = @ M50
£ 2
s HEEREEEEEEEEREEEHE
MSRS 1SO80R4TM || l0|87]70] 27 |20)13 o |24 7 124 9| [13] 1
15100k4TM @ | " [100]07) | 32 [45 - - - I E 2|2
S 151250-6TM | @ [ 6 [125132 0 1551 oL wlohea 2] e
E 15160R-8TM | ® | 8 [160[167|110 68 [14]20 6.7 | 12|28 |+9| Nao| 53| e’
& 15200-10FM | @ |10 |200(207] 60 77| 3
15250R-12T-M | @ [ 12 [250(257 60 | - 18 | 26 016 | (38|57 |32 123 a2
g 15315R-141-M | @ | 14 [315[322[230 2% 1778 17] 4 o
Z| |MsRs  15080R6TM | @ | o LBofe7]70] 27 j20]13 o |24 7 124 EINEE c
S100R6TM | @ | " [100]107) | 32 |45 - - - 298 (144 |- 19] 2 £
o 151258-8TM | @ [ 8 [125132 55 352 o
s 151601074 | @ |10 [1eo[ie7[0] * [e8| [wa[m] | [ee7] B2 02 (28| +9| _ |Nio[ag| 3|  SPMTISOGEDER. £
Z - — e E SPMT1806EDSR...
< 152008-12FM | @ | 12 |200]207] 60 76| 3
15250R-14TM | @ | 14 [250(257 60 | - 18 | 26 016 | [38|15(287] |32 19 3
15315R-16T-M _ |MT0| 16 [315[322]230 2[3 1778 17] 4
MSRS  1508OR4T || 80|87 55| 254 2013 o 2816 [95 EINEE
15100R-4T o | " |100]107| 70 | 3175 | @2 328 [127 2|2
s 15125R-61 ® | 6 125132 85| 38.1 | 54 e ' 059 | 36| 2
é E 15160R-8T ® | 8 [160[167|100| 508 | 68| R 1]19] 12| |+9| o |Nio] 5 | 2 ;':mggggggg
HE: 15200R-10T ® 10 |200)207] 60 |38 N 77| 3
£ 15250R-12T ® | 12 |250257| " |47.625] - 18 | 26 1016 | wupsa | 123
s 15315R-14T ® | 14 315[322)220 2% 1778 2 7] 4
S| [wsks  1s0s0R6T e | a0 [87)55] 254 | 2013 ol 2606195 o [13]
= 15100R-6T o | " |100]107| 70 | 3175 | @2 328 [127 19] 2
Sl 15125R-8T o8 [125[132] 85381 |54] | | ) 0[159) | EE] T .
e 15160R-10T ® |10 [160/167|100| 508 | 68 | ] (NN e I S O (T P pivet ety
& 152008127 ® | 12 |200/207 60 | 38 76| 3
15250R-14T o [ 14 [250)257| " |a7.5| - 18 | 26 016 | 14 (254 i 19 3
153158167 |MT0| 16 |315]322]220 23 1778 2 17] 4

Parafuso de montagem (HH12X35) é incluido para MSRS15080R-CT(-M).
A capsula estd incluida no tipo de passo largo, mas nenhuma capsula no tipo de passo fino.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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SPMT

(lassificacdo de uso

¥ : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[_]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros [ H
. . " o Metal
. Dimensao (mm) Angulo (°) duro
% pPVD | Porta-ferramentas
Inserto Descricao § aplicveis
g IC S D1 RE | BS | AN | AS |o aig ® M49
= g8
SPMT 1806EDER-NB2 41 18 | 635 68 | 1.2 | 31 1 15 00:e MSRS15...
SPMT 1806EDER-NB3 4118 | 635 68 [ 12 | 31 | 1N 15 @ e:e MSRS15...
3 entalhes
BS
SPMT 1806EDER-NB2P | 4 18 | 635 | 6.8 | 1.2 | 3.1 1" 15 00 e MSRST5...
SPMT 1806EDER-NB3P | 4| 18 | 635 | 6.8 | 1.2 | 3.1 " 15 00:e MSRST5...
SPMT 1806EDSR-NB2T | 4| 18 | 635 | 6.8 | 1.2 | 3.1 1" 15 |® @ MSRST5...
SPMT 1806EDSR-NB3T | 4| 18 | 635| 6.8 | 1.2 | 3.1 " 15 |@ @ MSRST5...
SPMT 1806EDER-V 41 18 | 635 68 | 1.2 | 3.1 1 15 00:e MSRST5...
Sem entalhe

Inserto versédo a direita

@ : ltem standard

M50

Condicdes de corte recomendadas @ M51




MSRS15

Pecas de reposicao (comuns para espec. métricas / polegadas)

Pecas de reposicdo
Parafuso de fixacao Chave Capsula Parafuso de fixacao Chave anfizr:;r(i);;(:lte I:;?]fgsgoeﬂ:
Descri¢do
D D /
MSRS  15080R-CXC(M) HH12X35
SB-60120TR TT-25L MAP-1806 SB-40140TR DT-15 e |
S | MSRS  15100R-OCO(M)
o P-37
2 2 Torque de aperto recgmendado Torque de aperto recomendado para _
< para parafuso de nserto parafuso de cartucho 3.5N-m
7.5N-m ’
15315R-OCO(M)
MSRS  15080R-CC(M) HH12X35
SB-60120TR TT-25L
£ | MsRs  15100R-OCO(M)
2 Torque de aperto recomendado - - - P-37
£ t para parafuso de inserto -
7.5N:-m
15315R-OO(W) |

%& Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Condigoes de corte recomendadas

fz (mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material NB2P | NB2 | NB2T MEGACOAT
+ + +
NB3P | NB3 | NB3T PR1225 PR1230 PR1210
Y *
Aco carbono 015 | 02 | 03 120~180~250 120~180~220 )
i ¥ *
Agoliga 015 | 02 | 03 120~180~250 120~180~220 ;
o *
Aco ferramenta 01 | 015 | 02 100~160~220 100~160~200 )
Ferro fundido cinzento 02 | 025 | 035 - - * =)
: i ’ 120~180~250 /.
Ferro fundido nodular 015 | 02 03 - - * d
’ ’ : 100~160~220 fe)
c
Aco Inoxidével Né&o recomendado g
©
Aluminio/Cobre Nao recomendado §
[N

* : 12 recomendacdo ¥<: 22 recomendacdo
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MEW

Inserto de 4 arestas de dupla face

MEW

A tecnologia de moldagem exclusiva da KYOCERA reduz

o esforco de corte a equivalente a insertos positivos

A aresta obtusa aumenta a
tenacidade da aresta de corte

Angulo de 90°
de aresta de corte

90°

Aresta de corte

Aresta obtusa

Tecnologia de moldagem dnica

A aresta obtusa aumenta a tenacidade da aresta de corte

Comparacao do esforco de corte (avaliaao interna) Comparacao da resisténcia a fratura  (avaliacéo interna)

* Aforca de corte é a forca resultante da forca principal e da forca de avanco. Alta estabilidade em altas taxas de avanco

,\2’000 E MEW ‘ W T T Disponivel para §
£1,800 : Quebra-cavaco GM V" usinagem adiciona}
9 ! Equnvalente a Insertos positivos Seesssnsssencarescarensssasedoascsshsossashecasonsssonsdrencasascesasses H
é 1,600 ﬁ
$1,400 Concorrente D Fratura fZ (mm
§1 200 (Negativo) ‘
r “ugj 1 ’000 109% 100% 98% Concorrente E X Fratura M 030
v | ' (Negativo) \ 0.35
. 800 : : o a4
o Concorrente A Concorrente B 3 MEW ¢ Concorrente C 0 10 20 30 40 50
€ (Negativo) (Negativo) % quepra-cavacomi  (POsitivo) Tempo de corte (min)
) H H <Condigbes de corte>
E <Condicées de corte> ~ coesotessssseceest Vc=120m/min apxae=3x10mm fz=0.3~0.35mm/t
g Vc=150m/min apxae=3x15mm fz=0.15mm/t S50C Diam. de corte 20 SCM440H (37~39HS) Diam. de corte 020
()
menst)  Acabamento superficial melhorado, minimizagao da trepidacao MEW | Concorrente F | Concorrente G
oredf* 0 Quebra-cavacoGM|  (Negativo) (Positivo)

memat  Corte afiado e resisténcia superior a trepidacao e a rebarbas

a5

com aresta de corte helicoidal e design de saida axial ideal +20° +17° +17°
(orte

O grande angulo de saida reduz o esforco de corte

Fresapana

et Superficie da parede (avaliagso interna) Comparacao de rebarbas com fresas positivas (Avaliagso interna)
Fresade

doamp Concorrente H Concorrente |

Mulifunciond (Fresa positiva) (Fresa positiva)

Fresa dedisco

Raiode
pontaesférica

Qutros

Superficie lisa do MEW sem vibracao O corte afiado possibilita menos rebarbas do que as fresas positivas

<Condigoes de corte> <Condigdes de corte>
Vc=240m/min apxae=4(3 passes)x5mm fz=0.12mm/t sem refrig. SS400 Diam. de corte 220 Vc=250m/min apxae=4x5mm fz=0.1mm/t sem refrig. C50 Diam. de corte 220
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MEW

Maior vida util da ferramenta devido a nova tecnologia MEGACOAT NANO

Estavel e vida util mais longa da ferramenta com o revestimento especial nano
laminado "MEGACOAT NANO"

Propriedades do revestimento

PR1 525 “ MEGACOAT HARD
Para aco e aco inoxidavel (austeniticos) 35 e @ e
a.ll

g i: - o TN ®,ccncont
PR1510 g ., o7
Para ferro fundido s .

° 400 600 800 1,000 1,200 1,400

PR1 535 Temperatura de oxidagao (°C)
Para ligas resistentes ao calor, titanio e aco inoxidavel
(endurecivel pOr precipitagéo) |III Baixa Resisténcia a oxidagao Alta

Evita o desgaste e fraturas com sua alta dureza (35GPa) e

resisténcia superior a oxidagao (temperatura de oxidagdo: 1,150°C)
CA6535
Metal duro com revestimento CVD para ligas resistentes ao calor e
aco inoxidavel (martensitico)
PDL025 PRO15S
Metal duro com revestimento DLC para metais nao ferrosos MEGACOAT HARD para materiais duros

GW25
Metal duro para metais nao ferrosos

Varias op¢oes de quebra-cavacos

Aplicavel a uma ampla série de aplicacoes

! ! Tipo LOMU 10 Tipo LOMU 15 -
Quebra-cavaco | Aplicacdo Inserto

‘ ‘ SM GM SM
| | 10 ap. m dx 15 Hﬂw ap, My Cavacos

GM | usogera | i ] Io,nm‘de \\ 1S, Oe (fresamento de canal)
| | = k

; — \ \ £10
SM (5o 6 \ \QI 26 \(\“-I ~ 7
J \ S\

4 quebra-cavacos recém-desenvolvidos para varias aplicacoes ‘ ‘

ap (mm)

Fresamento &,

GH o - - /7
: 005 01 015 02 025 03 005 01 015 02 025 03
| fz (mm/t) fz (mm/t) Cavacos
| <Condicdes de corte> Vc=150m/min ae=DC/2mm  Material: S50C (fresamento lateral)

|
| |
A M | Metais ndo |
: ferrosos :
| |
Il Il

Cavacos (fresamento lateral)

Raio R(RE) 0.4, 1.0, 1.2, 1.6 e 2.0 adicionados a linha de quebra-cavacos GM

Gravado 12 g!ﬂ Gravado 16 gﬂ Gravado 20

LOMU100404ER-GM  LOMU100408ER-GM LOMU100412ER-GM ~ LOMU100416ER-GM  LOMU100420ER-GM
LOMU150504ER-GM ~ LOMU150508ER-GM  LOMU150510ER-GM  LOMU150512ER-GM ~ LOMU150516ER-GM  LOMU150520ER-GM

08 nao tem

Gravado 04 gravagao Gravado 10
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MEW

MEW (Fresa de topo)

DCON"

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
é Dimensédo (mm, — & Z
E| g mm) & _|E[ E Cpmpqsto Parafuso Chave o
Desdricio Zls Z[ S| 2| & | o [intiengripante Insertos aplicaveis
: HE HEH @ M59
= = << = =
ol = > 2
“loc| B || E = % " /
MEW  16-512-10-2 (@ |16]12] 12 -22 |Ndo|43750] 1
18-516-10-21 (@] 2(18] | 7|2 -21|  [43000] 2
20-516-10-2T [ ] 20 110! 26 41000 2
2 22-520-10-3T (o] |22 2 39600 2
= 25-520-10-3T ® 3|25 37500 2 LOGT1004...
= — 120129 {10 | +7|-20 pP-37 SB-3065TRP| DTPM-8
% 28-525-10-3T [ ] 28 Sim [35800| 2 LOMU1004...
= 30-525-10-4T [ ] 30 | 25 34800( 2
—1 4 130 32
32-525-10-4T [ 32 || 33900 2
40-532-10-5T @] |40],,[150]50 10| Po00o] 2
50-532-10-5T [ ] 50 120| 40 22500( 2
'// MEW 16-516-10-2T | @ | ) 16 | 16 {100| 26 ﬁ 43750 3
9 20-520-10-2 ° 3
c : 20|20 {110 30 41000—
T} s| & 20-520-10-3T (JE 3
S 5|°C 25-525-10-2T o2 10 |+7 Sim 3 pP-37 SB-3065TRP| DTPM-8 LOGT1004.
® £| g 25| 25 [120{ 32 20| 37500 LOMU1004...
4] = 25-525-10-3T [ ] 3
e — 3
; 325321037 o 3232 (130 40 33000
e 32-532-10-4T o4 3
i = sIMEW 20-520-10-150-2T o 20 | 20 |150( 40 41000 3
It 2 g =12 10 [+7]-20 [sim P37 |SB-3065TRP| DIPM-8 LOGT1004
oreTs =2 25-525-10-170-2T [ 25 | 25 |170] 50 37500( 3 LOMU1004...
MEW  25-520-15-2T ° 25120 {120] 29 35000 2
ared ) o —1 2 -22
= 32-525-15-2T ° 3225|130 32 30000 2
fresapan B . LOGT1505...
aabamenty = 40-532-15-3T o3 15 [+10 Sim 2 pP-37 SB-4090TRP | DTPM-15
= 40 150 50 25000— LOMU1505...
Fesade = 40-532-15-4T [ ] 32 -21 2
atoareng —1 4 —
50-532-15-4T [ 50 120 40 17000| 2
Mol S [MEW  25-525-15-2T | @ | ) 2525|120 32 35000( 3 L0GT1505
S 32-532-15-2T [ ] 15 [+10{-22 | Sim 3 pP-37 SB-4090TRP | DTPM-15
Fresa dedisco £ 3213211301 40 30000 LOMU1505...
= 32-532-15-3T o3 3
E;‘nnt:ixféli(a Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Qutros

@ : ltem standard
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MEW

MEW (Fresa de topo)

DCON™

DCON"™

Fig. 2
:gZ
S
)
o
Fig.3
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicao
5| pimens T
£ § pimenséo mm) € £| E =D Parafuso (have
Descricio = Z|S| 2| & | g pntiengripante Insertos aplicaveis
= =] (%) =
‘ gl s =3 s @ M59
2| E < 2 ¥
=S i)
= £

>
oc| ||| 2
(=) =T

e

& g|MEW  40-W32-105T  |Mro| 5 |40 |32 11150 | 10 [+7]-19[Sim[30000] 1 | P-37 |SB-3065TRP| DTPM-8 | LOGT1004...,LOMU1004...
ZEIMEW  40W32-15-41  [MT0[ 4 | 40 |32 [111]50 | 15 |+10]-21{Sim[25000] 1 | P-37 |SB-4090TRP| DIPM-15 | LOGT1505..., LOMU1505...
MEW 16Wi6-10-2T  M1O] 1616 ] 75 2| |w750] 2
5| - WA MO |y | 77 | 2 41000 L0GT1004
s & 20:W20-103T |10 10 [+7| _ |Sim 2| P37 |B-3065TRP| DTPM-8
2|8 — 3 -20 LOMU1004...
s 25W25-103T Wm0 ~ | 25[25 [ 9032 37500] 3
< 32321041 [Wmo| 4 |32 32 [102] 40 33900] 3
MEW  25W25-15-21  [MTO[ 2 |25 (25 (90 |32 AENE LOGT1505...
ownisar ol s a2 T3 oalao | ™ [0 2[5 ool 5] P37 [SB-4000rRe | DTPH-15 LOMUT505.

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Fresamento &,

MT0: Fabricado sob pedido

M55
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MEW (Fresa de faceamento)

DCSFMS
‘ KWW
-
5 &
U
DCCB:
DCCB;4
Dimensdes do porta-ferramentas
=
% § Dimensao (mm) = < é
2| £ =5l 2| T
Descricio Z|ls 5| s E 50, Insertos aplicdveis
| | =l=|2| s |& ® M59
g < 2=
2 < & | & a == 2
NEEEEIREEEE -
MEW 032R-10-4T-M ® | 4(32]30 35 -20 33900| 0.1
161419 —19(56(84 —
040R-10-5T-M | @ | 5 40 | 34 0l47 Sim 30000| 0.2 LOGT1004...
050R-10-5T-M [ ] 50 | 45 40 -19 22500( 0.4 LOMU1004...
2118|111 2163 (10.4
063R-10-6T-M ® |6 |63|47 20500 0.5
MEW 040R-15-4T-M | @ | s 40 34 (16(14| 9 1915684 25000| 0.2
050R-15-4T-M [ ] 50 | 45 2l ln 40 21163 o4 -21 17000| 0.3 L0GT1505
063R-15-5T-M ® |5 |63|47 15 +10_S|m 14500/ 0.5 LOMUT505...
080R-15-6T-M [ ] 27 25|17 124
—1 6 |80 |60 —20 13|50 -20 12000] 1
080R-15-6T [} 25.4 2716 (95

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Pecas de reposicao e insertos aplicaveis (Fresa de extremidade/fresa de face)

Pecas de reposicao Insertos aplicaveis @) M59
ﬂ Parafuso de Chave Composto Parafuso de
'Z it fixacdo antiengripante montagem
S <>
% / %
= —
= ) Aresta reforcada Metais ndo
g = Uso geral Baixo esforco de corte (Fresamento pgesado) ferrosos
4 MEW 10T -
Aiu_ MEW 032R-10_-M SB-3065TRP DTPM-8
Ang. dearesta de HH8X25
el 040R-10_-M P-37 LOMU10...-GM LOMU10. . .-SM LOMU10. . .-GH L0GT10.. .-AM
— 050810 M Torque de aperto recomendado para
:\:f::i]e;renade R 0_-M fixagdo donserto 1.2-m HH10X30
ingde aresta e —
Freapan MEW 040R-15_-M SB-4090TRP DTPM-15 HH8X25
pamen
— 050R-15_-M P37 LOMUTS..-GM | LOMUIS..-SM | LOMUIS..-GH | LOGTIS. . -AM
Fresade Torque de aperto recomendado HH10X30
oz 063R-15_-M para fixado do inserto 3.5N-m
Maltfuncoral 080R-15_(-M) HH12X35
freadedso %@Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Riode Sobre especificacoes de chave Cabo roxo
fa e
e As chaves e os parafusos de fixacdo séo tipo “Torx Plus”
Oies 1. Consulte a Fig. 1 para a chave “Torx Plus”. (Cabo roxo) O=imbaleSionitcagloniRiysE

2. Consulte a Fig. 2 para a chave “Torx". (Cabo preto)

Uma chave “Torx Plus” e uma chave “Torx” tém formas de pontas diferentes.
Use uma chave “Torx Plus”.

* Se uma chave “Torx” para usada para o aperto, a cabeca do parafuso pode ser
danificada e o parafuso ndo podera ser removido.

Fig. 2 Chave "Torx" (NAO use para MEW)

@ : ltem standard
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MEW (Tipo modular)

)

DCSFMS
|
I

DCON

Secao A-A

OAL

Dimensdes do porta-ferramentas

g I =
§ = Dimensao (mm) = o E
Desaricio % ; e g = Insertos aplicaveis
( HE S|E[E] S @ M59
S| E - = =2 &
=lc|B|Z|2|r|E| & | =
s = [w]
MEW 16-M08-10-2T | @ | ) 16 |8.514.7[ 42 | 25 M8x1.25 | 12 22| 43750
20101021 d 20 [10.5[18.7{ 48 | 30 M10x1.5 | 15 41000 L0GT1004
20-M10-10-3T [ ] N 10 ’ +7 Sim
=13 220 LOMU1004...
25-M12-10-3T [ ] 25 12.5] 23 | 56 | 35 M12x1.75{ 19 37500
32-M16-10-4T ® | 4(32(17]30]62|40 M16x2.0 | 24 33900
MEW 25-M12-15-2T ® | 225|125/ 23|56 |35 M12x1.75| 19 35000 L0GT1505...
15 +10|-22 |Sim
32-M16-15-3T ® |3 (32(17]30(|62]|40 M16x2.0 | 24 30000 LOMU1505...

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Consulte a pdgina M60 para mandril aplicdvel (mandril BT para cabega intercambidvel / fixacdo com duas faces de contato)

Pecas de reposicao e insertos aplicaveis (tipo modular MEW)

Pecas de reposicao Insertos apliciveis @) M59
Parafuso de fixacdo Chave Composto antiengripante r
7
Descrigdo '/[
e]
@ / L = 5
= - [
é Aresta reforcada £
Uso geral Baixo esforco de corte | (Fresamento pesado) | Metais ndo ferrosos S
MEW  16-M08-10-2T O
20-M10-10-2T SB-3065TRP DTPM-8 i
20-M10-10-3T P-37 Lomu1o0. . .-GM LOMU10.. .-SM LOMU10... .-GH LOGT10....-AM
e Torque de aperto recomendado
25-M12-10-3T para fixaco do inserto 1.2N-m
32-M16-10-4T
MEW 25-M12-15-2T SB-4090TRP DTPM-15
Torque de aperto recomendado 3 ~ K ~ _
para fixagio do nserto 3.5 P-37 LOMUTS. . .-GM LOMU15...-SM LOMU15. . .-GH LOGT15... .-AM
32-M16-15-3T

%QPasse uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Sistema de identificacao da cabeca da fresa tipo modular

Série Diém. de corte Rosca de fixacao Tamanho do Ne. de insertos
inserto

@ : ltem standard
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Caracteristica do tipo modular

Aplicavel a uma ampla série de aplicagoes

10 7 <Condicdes de corte>
Ti o modular - Velocidade de corte: Vc=150m/min (n=2,390min™)
P - Largura de corte: ae=10mm (Fresamento lateral)
8 - Material: C55, sem refrig.
/ » Méaquina: M/C BT30
<Ferramenta de corte>
«Tipo modular
E 6 Cabeca: MEW20-M10-10-3T
£ \ Mandril: BT30K-M10-45
- Inserto: LOMU100408ER-GM (PR1525)
% 4 \ «Tipo de haste
Porta-ferramentas: MEW20-520-10-3T
Mandril: Mandril de fresamento BT30 (Fixacdo com duplo
. contato)
2 TIpO com haste Inserto: LOMU100408ER-GM (PR1525)
\
N 7/
0
0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
fz (mm/t)

Uma ampla série de aplicagdes mesmo em M/C BT30 com desempenho antitrepidagéo superior

Quando selecionar porta-ferramentas de multiplas arestas ou menos arestas

Fresamento lateral (ae=10mm)

§
Fresamento | |
(n)

fmgf;‘ui“ Escolha um porta- Escolha um porta-
gkt ferramentas com ferramentas com
oy miltiplas arestas menos arestas
ingde aresta e
corte 887/
Fresapana
et Condicoes de corte recomendadas para o tipo modular
Fresade
dtoavango
Fresamento lateral Fresamento de canal
Muttfunconal
(mm) (mm) —_
Fresadedisco 8 ~{ 8 .
S r=2 Condicao de corte N
Raiode 6 = 2 t 6 ~
pontaesérica -7 para Zcortes N~
4 - 4 =
s |:| Condigdo de corte
2 para 3 cortes 2
e 005 01 015 02 025 |(mm Pfl 005 01 015 02 025 |

M58
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* %
* |
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico pAdD ¢
Aco inoxidavel martensitico * Yo M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha *
M : Acabamento / 12 escolha *
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) ¥
*
Materiais duros * H
Dimensao (mm) Metal duro
g Porta-ferramentas
£ SERIEE P
Inserto Descricao S apiicavers
€l s | ot [ R [ L [wi]|o6Bs ® M54~M57
£ galazaals  Moo,M91
= M ===
S|la|laiadiaial|?
LOMU 100404ER-GM 0.4 21 |@ [ 3 H J
100408ER-GM 0.8 17 |@ [ 3o J MEW..-10-
100412ER-GM 41 4 34 1 12 109 66 | 13 |@ [ 2o J MEW.I;I. a 0
100416ER-GM 1.6 1 |@ [ 3N ]
100420ER-GM 2 1 |@ 000
LoMU 150504ER-GM 0.4 22 |@ [ 3N}
150508ER-GM 0.8 18 (@ [ o}
150510ER-GM 1 1.6 ° MEW...-15-...
150512ER-GM bl 36 | 48 1.2 157 92 14 |@ o0 e MEWH...-15-...
150516ER-GM 1.6 1 |@ [ o )
150520ER-GM 2 06 |® o0 0
MEW...-10-...
LoMuU 100408ER-SM 41 4 34 1 08 (109 66 | 17 |@ [ 3N ) MEWH._-10-.
MEW...-15-...
LoMU 150508ER-SM 4156 | 48 | 08 | 157 | 92 | 18 |@ [ XN ) MEWH.-15-..
MEW...-10-...
LoMU 100408ER-GH 41 4 34 1 08 [109 66 | 17 |® @000 @ MEWH._-10-.
oMU 150508ERGH |4 | 56 | 48 | 08 [157| 92 | 18 |8| (@@ e ef | MW =
Aresta reforcad MEWH...-15-...
cada o
=
& c
'I Eq LoGT 100408FR-AM 2| 4 36 | 08 | 112 | 68 | 28 [} ® MEW..-10-... g
3 ©
St 3
@] L0GT  150508FR-AM  [2| 56 | 49 | 08 [ 159 | 89 | 29 | |@| : i i |®| MEW.-15-.. -
Darestas / Metais ndo ferrosos

Inserto versao a direita Condigdes de corte recomendadas @ M62

@ : ltem standard
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Fresamento L@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
corte§°/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Mandril BT (para cabeca intercambidvel / com duas faces de contato)

BD

Linha de referéncia

L (Face de referéncia)

Furo de refrigeragao

Fresa de topo aplicavel

CCMS \(Sistema de passagem central)

Mandril aplicavel

sttt

)
SIS

Imagem da montagem

Dimensoes
) Fresa tipo modular
© Dimensao (mm) Mandril (Duas MEW, MEC, MEV, MFH Harrier, MFH Boost,
= faces de contato)
. = . MFH Mini, MFH Micro, MRX
Descricdo 2 Furo de refrig.
= @ M57(MEW), M68(MEC)
= LF BD DCONWS CRKS Ms M86(MEV), M180(MFH Harrier)
M191(MFH Boost), M198(MFH Mini)
M205(MFH Micro), M259(MRX)
BT30K- M08-45 [} 14.7 85 M8x1.25 (MEW/MEC/MFH/MRX)..-M08-..
M10-45 [} 45 18.7 10.5 M10x1.5 Sim BT30 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
M12-45 [} 23 12.5 M12x1.75 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M12-..
BT40K- M08-55 [ ) 55 14.7 85 M8x1.25 (MEW/MEC/MFH/MRX)..-M08-..
M10-60 ) 60 18.7 10.5 M10x1.5 g ; (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M10-..
im 140
M12-55 [} 55 23 125 M12x1.75 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M12-..
M16-65 ) 65 30 17 M16x2.0 (MEW/MEC/MEV/MFH/MRX)..-M16-..
Profundidade real da fresa
Fresa de topo (Cabega modular) Profundidade real da fresa (mm)
Descricdo do mandril
Diam. de corte (mm)| Dimensao (mm)
Descrigdo LUX
DC LF
...16-M08-... 16 31.8
BT30K- M08-45 . 17-M08-... 17 25 332
...18-M08-... 18 342
...20-M10-... 20 36.8
M10-45 30
— ...22-M10-... 22 39.2
.25-M12-... 25 42.8
M12-45 35
- ..28-M12-... 28 455
...16-M08-... 16 317
BT40K- M08-55 ...17-M08-... 17 25 33.2
...18-M08-... 18 343
...20-M10-... 20 38.7
M10-60 30
..22-M10-... 22 4.5
.25-M12-... 25 44.6
M12-55 35
..28-M12-... 28 47.6
...32-M16-... 32 51.2
M16-65 ...35-M16-... 35 40 60.2
...40-M16-... 40 64

@ : ltem standard
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Sistema de identificacao do mandril

ST30) K RMosg s

Tamanho do Sistemas de faces Rosca de fixacao Comprimento da
mandril de contato linha de referéncia

Como montar a cabeca modular

1. Ao fixar a cabeca no mandril, certifique-se de que nao haja sujeira ou
cavacos (Fig. 1).
NAO coloque lubrificante na parte de fixacéo.

2. Monte a cabec¢a no mandril e fixe-a com a chave (Fig. 2).
Consulte a Tabela 1 para o torque de aperto recomendado.
Observacéo: A chave NAO esta incluida nos produtos.

Tabela 1 - Torque de aperto da cabeca recomendado

Torque de aperto
Tamanho da rosca Chave [mm] recor?]endadop[N-m]
M8 12 23
M10 15 46
M12 19 80
M16 24 90

3. Confirme se a cabeca esta fixada com firmeza no mandril. (Fig. 3)

Perguntas frequentes

Certifique-se de que
NAO haja cavacos entre
0 mandril e a cabeca

Fig. 1

Consulte a Tabela 1
para o tamanho da
chave e o torque de
aperto recomendado

Fig. 2

Fig.3

R: Sim. Pode ser usado como um mandril BT convencional com um eixo arvore BT convencional.

P: O mandril de fixacdo de duas faces de contato pode ser montado em um eixo BT convencional?

S~ sem folga : ~ Com folga

seja utilizada.

Mandril de fixagdo de duas faces Mandril de fixacdo de duas faces
montado no eixo de fixacdo de duas faces montado no eixo convencional

Pode ser usado como um mandril BT convencional,
embora a vantagem da fixagao com duas faces nao

Mé61
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Como montar os insertos

—

. Certifique-se de remover sujeiras e cavacos dos alojamentos dos insertos.
. Parafuso de fixacao

1. Apligue o composto antiengripante na parte conica e na rosca do parafuso de fixacdo.

2.Encaixe o parafuso na ponta magnética da chave. Enquanto pressiona levemente o inserto contra as

superficies de contato, coloque o parafuso no furo do inserto e aperte-o. (Consulte a Fig. 1)

Aperte os parafusos M3 (SB-3065TRP) de maneira ligeiramente inclinada da superficie do inserto. (Consulte a Fig. 2)

. Ao apertar o parafuso, certifique-se de que a chave esteja paralela em relagao ao parafuso.
. Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nao haja folga entre a superficie de assentamento do
inserto e a superficie de rolamento do porta-ferramentas ou entre as superficies laterais do inserto e a

superficie de contato do porta- ferramentas.
Se houver alguma folga, remova o inserto e monte-o novamente de acordo com as etapas acima.

Condicoes de corte recomendadas

- fz (mm/t) Classes de insertos recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
g L . Metal duro
e Material Descricdo do porta-ferramenta MEGACOAT (Metal duro revestido PVD) )
£ revestido CVD
5
=
S MEW20~MEW40
MEW16~MEW18 | | cosor-MEwosoR PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S (A6535
Aco carbono 0.06~0.1~0.2 0.08~0.15~0.25 = * - - -
¢ . e . : - 120~180~250 120~180~250
) b *
Ago liga 0.06~0.1~0.14 | 0.08~0.15~02 | 400_160~20 | 100~160~220 ) . )
% *
Aco ferramenta 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~0.2 80~140~180 80~140~180 - - -
L o Ve *
Aco inoxidével (austenitico) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~0.15 100~160~200 | 100~160~200 - - -
L o Y *
- Aco inoxidavel (martensitico) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~0.2 150~200~250 - - - 180~240~300
Aco inoxidavel (endurecivel por 0,08 0 1) * R _ R _
S 006~0.08~0.12 | 008~012~02 | o X o
L 01 019 . i * i .
Ferro fundido cinzento 0.06~0.1~0.17 0.08~0.18~0.25 120~180~250
I 008 01c - i * i -
Ferro fundido nodular 0.06~0.08~0.12 0.08~0.15~0.2 100~150~200
Ligas resistentes ao calor a ¥ *
B e 006~0.08~0.12 | 0.08~0.12~015 | 0 30 5o - - - 20-30~50
. . P *
Ligas de titanio 0.06~0.08~0.12 | 0.08~0.15~0.2 0~60~30 - 30~50~70 - -
¥ *
Aqo carbono 0.06~0.1~0.17 0.08~0.15~0.2 120~180~250 120~180~250 - - -
) b *
Aco liga 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~0.18 100~160~220 100~160~220 - - -
% *
Aco ferramenta 0.06~0.08~0.12 0.08~0.1~0.15 80~140~180 80~140~180 - - -
r L o Ve *
ﬂ " Aco inoxidével (austenitico) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.1~0.15 100~160~200 | 100~160~200 - - -
J L o Y *
o Aco inoxidavel (martensitico) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.1~0.15 150~200~250 - - - 180~240~300
= Acoinoxidavel (endurecivel por 008 01 ¥
c e 006~0.08~0.12 | 0.08~0.1~015 | 40 170 150 - - - -
IS Ligas resistentes ao calor a 008 01 W B : B *
5 b doNi 006~0.08~0.1 | 008~01~012 | 50 20 o 203050
[] . .- . " 019 * R ¥ ~ ~
5 Ligas de titanio 0.06~0.08~0.12 | 0.08~0.12~0.15 40~60~80 30~50~70
—— P *
mgeciesaie;:]ade Aqo carbono 0.06~0.1~0.2 0.08~0.2~0.3 120~180~250 120~180~250 - - :
T ) * *
g dearestade Ao liga 0.06~0.1~0.14 0.08~0.2~0.25 100~160~220 100~160~220 - - -
arels” Pre *
Aqo ferramenta 0.06~0.08~0.12 0.08~0.15~0.22 80~140~180 80~140~180 - - -
o o Y ¥
e Aco inoxidavel (austenitico) 0.06~0.08~0.12 | 0.08~0.12~015 | 100 160-200 | 100~160~200 - - -
Fresapana = ¥
acbamento Aco inoxiddvel (martensitico) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~02 | 150.200~250 - - - 180~240~300
Fresade Aco inoxidavel (endurecivel por =
- GH precipitacio) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.12~0.2 90~120~150 - - - -
Mltfunciond Ferro fundido cinzento 0.06~0.1~0.2 0.08~0.22~03 - - 120~1§?0~ 250 - -
K w
0.06~0.08~0.15 0.08~0.18~0.25 - - - -
fresa dedisco Femmo fundido nodulas 100~150~200
Ligas resistentes ao calor a 0,08 0.19~ w ; R B x
e b doNi 006~0.08~0.12 | 0.08~0.12~015 | 0 30 e 20~30~50
pontaesféica . . Yo P
i Ligas de titanio 006~0.08~0.12 | 008~0.15~02 | 40 o oo - 30~50~70 - -
s Materiais duros *
(60HRC ou menos) 0.06~0.08~0.12 0.08~0.15~0.22 - - - 60~80~100 -
g fz(mm/t) Gasses e Velocidade de corteVc m/min)
§ Material Descrigo do porta-ferramentas Metal duro revestido DLC Metal duro
S MEW20~MEW40
g MEW16~MEW18 AT DO PDLO25 GW25 *: T ecomendacio
. . 01 01 * Yo
AM | Ligas de aluminio 006~01~02 | 0.08~0.15~0.5 | »p0_gng~900 | 200~500~800 #c: 22 recomendacio

*0 niimero em negrito indica um valor central das condicdes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condicdes acima de acordo com a situado real de usinagem.

* Ausinagem com

fri é rec

lada para ligas

Mé62
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Rampa, fresamento helicoidal e fresamento vertical

Fresamento vertical
1. Disponivel para fresamento vertical (mergulho). - .
~ 3 L Descricéo do Largura max.
2. NAO disponivel para fresamento de rampa e fresamento helicoidal, inserto de corte
pois pode haver interferéncia entre a peca de trabalho e o inserto. Tipo LOMU10 5mm
Tipo LOMU15 7mm
Faixa de aplicacao recomendada
7.5 Fresamento lateral . Fresamento lateral
by (Largura de corte ae = D(/2) e Bl (Largura de corte ae = D(/2) Gl
10 10
8 8 16 ‘ 16
= — 14 | 14
MEW16...-10 £ i £ j 12 2
MEW18...-10 °, c, MEW25...-15 £ A 210
0 0 l % 8 % 8
0.1 l;.ZT(Smmlg.Z 0.25 0.1 ?ZT(?“m/S,Z 0.25 MEWSO“.—'IS © j o j
2 fi 2
oL 0
0.1 0.15 0.2 0.25 0.1 0.15 0.2 0.25
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8
MEW20...-10 T £
2 g 4 a4
MEWS50...-10 2 2 16 16
0 0 h S, | :
01 015 02 025 01 015 02 025 s SN | 14
2 (mm/t) fz (mm/t) MEWO40R... 12 - 2
15 g1 g
1 E s b Es
MEWOSOR... " e
-15 {
MEW20-520 " " qi :
-10-150-2T = = 01 015 02 025 01 015 02 025
MEW25-525 % . E . fz (mm/t) fz (mm/t)
04701 | 2 2
(Haste longa) T o 02 om 001 o1 02 03
fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
MEWO32R... . s <Condigbes de corte>
-10 £ £ «Vc=180m/min
1 <, <, + Quebra-cavacos GM
MEWO063R.... c, ° - Material: C50
-10 0 0 + Comprimento em balango
01 ?ffmmxﬁ'z 0.25 01 ‘}Z‘(fnm/g-z 025 - 1. Fresa de topo: Comprimento igual a LH da dimenséao
« 2. Fresa de faceamento: LF da dimenséao + comprimento em balango minimo do mandril
Estudos de casos

$S400

- Peca de maquina de construcao
-Ve=250m/min

- apxae=4x20mm

-fz=0.14mm/t (Vf=1,350mm/min)
- Com refrig.

- MEW32-532-10-4T(4 cortes)

- LOMU100408ER-GM (PR1525)

15-5PH (42HRC)

- Peca de aeronave
-Ve=180m/min

- apxae=2x25mm

- f2=0.1mm/t (Vf=716mm/min)
- Com refrig.

- MEW32-532-10-4T(4 cortes)
-LOMU100408ER-GM (PR1525)

130

Taxa de escoamento de cavacos = 35,8cc/min

PR1525 PR1525 (Usinagem adicional possivel)
Concorrente A Concorrente B
(Fresa positiva) (Fresa positiva)

MEW apresentou fresamento estavel sem trepidacao com avango superior, melhorando a eficiéncia da usinagem em 150%.
As rebarbas sdo evitadas e com um excelente acabamento superficial.

(Avaliagdo do usudrio)

Nenhuma trepidacdo e um fresamento mais estavel sao possiveis com o MEW.
Apesar da dificuldade de fresamento em funcao das propriedades do material (42HRC), 0 PR1525
manteve uma boa forma da aresta de corte, minimizando o desgaste e a aderéncia.

(Avaliagdo do usudrio)
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Fig.3 Fig. 4
Dimensoes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢ao
2 =
gl = Dimensao (mm — 5 S
£l & L ol _|& & ('omp(')sto Parafuso Chave o
Descricio =5 Z|E| 2| % | o [antiengripante Insertos aplicaveis
5| = = g
; | HE N = es
2| E =| |2 &
= = 2 V
“loc| S| || E = % ‘é’ /
(=) =T
MEC  10-510-11 ° 10 Nio 1
— 10— |17] |+10]-24 | 54800 —
10-516-11 B 6| || Sim 2
12-510-11 ° 10 ] 1
1 1 Néo 1
12-512-11 ° 12|n 21] {50800 1
— 1| % 10 — ——  P-37 | SB-2545TR | DIM-8 BDMT1103...
12-516-11 ° 16 Sim 2
— 0| |+12
13-512-11 ° 13 _[49200( 1
— 112 Nao
14-512-11 ° -19 1
— | 14— —— 47700 —
14-516-11 ° 16 Sim 2
MEC  16-512-11T o |16|12 4 qgl 14| Neo| 43750 1
17-516-1T o 2] hoojs| [T | |as0] 3
2 18-516-11T ° 18 +19 43000{ 3
i 19-516-11T (o] [19] ol [42000] 3
£ 20-516-11T ° 20 +20 41000{ 3
=2 — 110{ 26 —
21-520-11T o, 2] 9| [40300| 3
£ 22-520-11T (o] |22] 39600 3
= 24-520-11T ° 24 (20 38200 3 BDGTI1T3...
S — 10 |[+21|-10 P-37  |SB-2555TRG| DIM-8
25-520-11T ° Sim 3 BDMTI1T3...
5| [120]29 37500 —
25-520-11T-4 ®| 3
28-525-11T NEE +22] 35800 3
30-525-11T ° 30 34800 3
— 4 25 -9
32-525-11T ° 130{ 32 3
3 33900 —
32-525-11T-5 B +3 | 3
40-532-11T ®| 5|40 8| [30000] 3
— ~ = 32150 50 —
50-532-11T ° 50 7| |22500] 3
MEC  16-516-11T ® 2 [6|6 0] | |+18l-14]  43750] 4
c 20-520-11T o |0]n]m0 +20) 41000| 4
ES 25-525-11T ° -10] . 4 BDGT11T3...
% 25 595 1174 ap 25|25 120|132 | 10 [+21] " |Sim| 37500 P37 |SB-2555TRG| DT BV 1173,
= 32-532-11T ° 4
32(32(130(40 | [+23-9| [33900—
32-532-111-5 o5 4

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia" na pagina M71.
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposicdo
é Dimenséo (mm - < :';
E| g mm) | & |2 £ (.omp(.)sto Parafuso Chave o
Descricio = Z[S[ 2| & | o [ntiengripante Insertos aplicaveis
: | HEEE s
2| s << e =
[N >~ g
=loc| &l |w|E = % " /
a <<
MEC  20-518170-11T | @ 18 |170] 30 3 |
050011 @ 20| |uo| |20 41000| 4 |
soent (o] | 17 || 4
2507011 @] |2 30 10| [39600] 3
255320117 | @] Blnmoin| | 3 |
BT @] 5| 6] 37500| 4 | 11T
25-525-210-11T e |2 25 10 Sim 4 pP-37 SB-2555TRG| DTM-8
— " 20— BDMT11T3...
28-525-210-11T | @ | 28 32 +_22 35800 3
N 32530250117 | @] 30 250 40 3 |
gl £ RSN e 2] 20| 9| |33900] 4 |
£| g 32532250111 | @ +23 4
= — 132 {250 —
35532250111 (@ |35 40 | [32600] 3
40-532-240-11T [} 40 240| 65 -8 30000| 3
MEC 20-520-150-11T-3 | ® | 3 20 | 20 {150 +20 41000 | 4
25-525-170-11T-3 [ ] 60 -10 4
25 170 +21 37500 —
25-525-170-11T-4 o4 25 4 p—
30-525-180-11T-3 [J 30 180( 32| 10 Sim|34800| 3 P-37  [SB-2555TRG| DTM-8
o, BDMTI1T3...
325322001173 | @ ol o 4|
32-532-200-11T-4 ® | 43232200 65 33900 i
32-532-200-11T-5 o5 4

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia" na pagina M71.

Fresamento &,

@ : ltem standard
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Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia" na pdgina M71.
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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S E
S [e]
s a
LF LF
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposicdo
] =
= Dimensao (mm — =
E| g () el _|g| E mPOso |y | crave o
Descricio = E E|E| 2| F | o antiengripante Insertos aplicaveis
s HEHME oes
2 = |2 g
=5 =
= = 2 v
=loc| S| || & = % ‘é %
(=) <<
) MEC 25-520-17 ® | 2 |25/20(120 36 +16/-11 35000 1
2 32-525-17 ® | 3 (32]25|130(40 +17 30000 1
= 15.7— Sim pP-37 SB-4070TRN| DTM-15 BDGT1704
2 40-S32-17 [J 40 -7 250001 1 BDMT1704...
= —1 4 —132(150{ 50 +19
50-532-17 [ ] 50 17000| 1
2 g|MEC 25-525-17 ® | 2 |25|25|120| 36 +16/-11 35000 2
55 15.7 Sim P-37  [SB-4070TRN| DTM-15 BDGT1704...
=* 32-532-17 ® | 3 |32(32(130] 40 +17| -7 30000 2 BDMT1704...
MEC 25-525-160-17 [} 160 2
1 25 —1 60 35000 —
s sss017 (e |Tias| [T 4161 2
g 85521017 || |28 6 32500 1 S
d 32-532-200-17 o2 200 15.7 Sim 2 p-37 SB-4070TRN| DTM-15
— 32 —1 65 30000 — BDMT1704...
S 32-532-250-17 [ ] +17 2
S — 132 {250 —— -7
= 3553225017 e |35] 0| || 27700 1
= 40-532-240-17 [ ] 40 240| 65 +19 25000 1
MEC 3252250173 e [3] +17] 30000 2
40-532-250-17-3 [ ] 32 65 -7 1
40 250 15.7 Sim| 25000 —  P-37 SB-4070TRN| DTM-15 BDGTT704...
40-532-250-17-4 | ® | 4 | +19 | 1 BDMT1704...
50-542-250-17-4 [ ] 50 | 42 64 -6 17000| 1




MEC

MEC (Fresa de faceamento)

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWW
i — L '
! E-—1 % = 5e
- 8 .
<
1=
; £
locds: |
DCCB: ~-—0°
DC
Fig. 1
Dimensdes do porta-ferramentas
g Pegas de reposicdo
|| =
S| € Dimensao (mm — =
S|z nm el _|g| Els C.omp<.>sto Parafuso Chave o
e Zls g Sl 3 |S e antiengripante Insertos aplicaveis
s ==|3| g |&|" o
: <l |2 g
=1 v -
= = & | B o = = = \\5/)
SEEEEREHE Y E |
MEC 040R-11-5T-M | @ | 5 40 |34 | 16 (14|85 205685 30000(0.2| 1
050R-11-5T-M [ ] 50 40 22500003 | 1
g 063R-11-6T-M ®| 6 |63 o) 2 s 2631104 205001 0.7| 1 BDGT11T3
- 10 |+23| -7 |Sim - P-37 SB-2555TRG|  DTM-8
4 080R-11-7T-M ® | 7 |80|525 27 |20 (14|50 % 7 (124 18500 1 | 1 BOMT11T3...
(=¥
100R-11-9T-MN | @ | 9 [100| 65| 32 |26 [17.6] 55 8 (144 17000 [ 1.6| 1
125R-11-11T-M | @ | 17 {125(85| 40 [4532|63|33[9.5/16.4 15000 3.1 1
MEC  032R-11-5T-M ® |5 (3230 1.5 35 33900 0.1 1
£ 0a0R11-67M | @ | 6 |40 34| " [14]*[a0] P70 H 30000 0.2] 1 BDGTI1T3
£ E 10 |+23| -7 |Sim - pP-37 SB-2555TRG|  DTM-8
|2 080R-11-10T-M | @ | 10 | 80 [52.5| 27 |20 | 14 | 50 |26.5| 7 [12.4 18500 0.9 1 BDMT1T3...
= 100R-11-11T-M | @ | 11 {100 65 | 32 |26 [17.6| 55| 26 | 8 |14.4 17000 [ 1.7 | 1
MEC  040R-17-4T-M | @ | 4 40 |34 16 [14[85 205685 25000103 | 1
050R-17-4T-M [ ] 50 40 17000 (0.4 | 1
40 22 | 18|12 22 1631104
S 063R-17-5T-M ®| 5|63 .1 14500(0.6] 1
= Sim BDGT1704...
=) 080R-17-6T-M ® | 6 |80|525 27 |20 (14|50 7 15.7\+19| -7 12000 1 | 1 P-37 SB-4070TRN| DTM-15
] 26 ——112.4 BDMT1704...
&£ 100R-17-7T-MN | @ | 7 [100| 65| 32 |26 [17.6] 55 8 10500 1.8 1 r
125R-17-9T-M ® |9 [125|85 45132 8900 |3.1| 1 z
40 63|33 (95164 - ' 2%
160R-17-12T-M | @ | 12 (160|110 68 | - Néo| 7400 [4.5| 2 o
o
MEC  063R-11-6T ® |6 (63|50 2050008 | 1 c
g 080R-11-7T ® | 7 (80525 B4 011501261695 18500 1 | 1 BDGT11T3 GE)
= - 10 |+23| -7 |Sim P-37 SB-2555TRG|  DTM-8 ]
8 2 100R-11-9TN ® | 9 |100] 65 (31.75| 26 [17.6 @ 32| 8 |127 17000 1.8 | 1 BOMT11T3... o
o =
gw 125R-11-11T ® | 1112580 |38.1|45]|32 38110 115.9 15000 3.4 1 L=
2| £ |MEC 063R-11-8T ® |8 (63|50 2050008 | 1
El g 254120 14150(26( 6 |9.5(10|+23| -7 (Sim P-37 SB-2555TRG|  DTM-8 BDGTTTS..
o | & 080R-11-10T ® |10 | 80 [52.5 18500 1 | 1 BDMT11T3...
2 MEC  063R-17-5T ® |5 (6350 14500 (0.8 | 1
S| & 25412014 (50(26| 6|95
1=l 080R-17-6T ® | 6 [80(525 .| 12000 1| 1 BDGT1704...
Z2lg 15.7|+19| -7 |Sim P-37 SB-4070TRN|  DTM-15
s|B 100R-17-7TN ® | 7 |100| 65 |31.75| 26 [17.6 6 32| 8 |12.7 10500 (1.8 1 BDMT1704...
a;,_' 125R-17-9T ® | 9 [125|80|38.1|45]|32 38110159 8900 | 34| 1
< | o [MEC 063R-17-6T ® |6 [63]50 14500 (0.8 | 1
= 25412014 (50(26| 6|95 . BDGT1704...
2 080R-17-8T ® | 8 |80|525 15.7419| -7 |Sim{12000| 1 | 1 P-37 SB-4070TRN| DTM-15 BDMT1704
& 100R-17-9TN ® | 9 |100| 65 [31.75| 26 [17.6| 63 | 32| 8 [127 10500 1.8 1
Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia” na pdgina M71. Tabela 1
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica e na rosca o fixar o inserto. Descricio Parafuso de montagem (Acessoio thave
Ao usar refrigeracao central a ar / refrigerante / névoa MBSt SPBI3S LW-5 (Largura dupla 5 mm)
Ao usar refrigeragdo central a ar (refrigerante, névoa), use um mandril adequado e fixe com o parafuso de MECO40R---M HH8X25H LW-5 (Largura dupla 5 mm)
montagem correspondente. (Tabela 1) mggggg;m HH10X30H LW-6 (Largura dupla 6 mm)
Para bom acabamento de parede com multiplos passes mggggg;;::(_w HH12X35H LW-8 (Largura dupla 8 mm)
Para obter uma superficie de parede lisa com mdiltiplos passes com fresa MEC, mantenha um ap 5,5 mm MECI00R—-N/M HH16X52H LW-12 (Largura dupla 12 mm)
ou menor para o tipo 1173 e um ap 9 mm ou menor para o tipo 1704.
MECT125R.--- HF20X53H LW-14 (Largura dupla 14 mm)
MECT60R:--- HF24X60H LW-17 (Largura dupla 17 mm)
@ : Iltem standard Chave nao inclusa. Comprar separadamente.
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* v
-4 2 e
[ Q
b4
APMX g A—ASegéo
OAL
Dimensdes do porta-ferramentas
§ § Dimensao (mm) = = é
S = ; EElEl 2 Insertos aplicaveis
( HE S|E[E] S ® M69
g £ < 3| E
= = =2 = ]
DC[S|S|S|LF|=| CRKS | H =
a \é) =<
MEC  16-M08-111-2T @ | [16]85/147 42|25 M8x1.25 | 12 |+18]-14| 43750
20T o 20 [10.518.7| 48 | 30 M10x1.5 | 15 [+20 41000 BDGTI1T3
20-M10-11T-3T ° S 10 ' -10{Sim
— 3 BOMTI1T3...
25-M12-11T-3T ° 25125023 |56 35|  [M12x1.75| 19 [+21 37500
32-M16-11T-4T ® | 4(32(1730]62]40 M16x2.0 | 24 [+23] -9 | [33900
MEC  25-M12-17-2T ® | 2 |25[125]23|56 |35 | . [M12x175] 19 |+16]-11 |35000 BDGT1704...
32-M16-17-31 ® |3 [32/1730] 6240 | M16x2.0 | 24 |[+17) -7 | |30000 BDMT1704...

Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia” na pgina M71.
Consulte a pagina M60 para mandril aplicavel (mandril BT para cabeca intercambidvel / fixacdo com duas faces de contato)

Pecas de reposicao (tipo modular MEC)

Pegas de reposicdo
Parafuso de fixacao Chave Composto antiengripante
Descricao
E| ~ L

MEC 16-M08-11T-2T

20-M10-11T-2T $B2555TRG

20-M10-1173T ) DTM-8 P37

25-M12-111-3T ‘ Torque de aperto recomendado para fixacdo do inserto 1.2N-m ‘

32-M16-11T-4T
MEC 25-M12-17-2T SB-4070TRN DTM-15

P-37
32-M16-17-3T ‘ Torque de aperto recomendado para fixacao do inserto 3.5N-m ‘

%& Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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MEC

*| ¥
*| [
Classificacdo de uso Aco inoxidavel austenitico Ye| |k
Aco inoxiddvel martensitico * Yo
¥ : Deshaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo *
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
C):bctanen/ 2 sl * s
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) * *| [
* [
Materiais duros O
Dimensao (mm) Angulo (°) Metal duro g PCD
g SIZl e . - | Porta-ferramentas
Inserto Descri¢ao § aplicaveis
g S D1 | RE L | INSL | LE | W1 | AN | AS alulein sialllzls s ® M64~M68
= e
BDMT  110302ER-IT 0.2 o (@o ‘@
110304ER-IT | 2| 3 28 | 04 n - - 6.3 15 18 @ @@ ‘e MEC...-11
110308ER-JT 0.8 o 00 O
BDMT 11T302ER-JT 0.2 o0 0
T1T304ER-JT 0.4 o o0 o (o
11T308ER-JT 0.8 e o0 o (o
11T312ER-IT 1.2 o 00 O MEC...-11T(...)
mmeeedt 2|33 as [TV ] Y] B8 e ee e MEC...-11-...
\ 11T320ER-JT 2 o o0 O
: 11T324ER-IT 24 o o0 o
| W T1T331ER-JT 3.1 o 006 o
o b BOMT  170404ER-IT 04 o (00 o
170408ER-JT 0.8 o o0 o (o
170412ER-JT 1.2 o 00 O
170416ER-IT 1.6 o o0 o MEC...-17(...)
mosoerat | 2] LM 2 [T | B8 e e e MEC...-17-...
170424ER-JT 24 o 00 O
170431ER-JT 3.1 o @00 O
170440ER-JT 4 o0 0
BDMT 110302ER-JS 0.2 [ [ T
& 110304ER-JS 2| 3 28 | 04 n - - 6.3 15 18 |@ e o MEC...-11
mgn _ 110308ER-IS 08 o | e @ r
ool | s | BDMT 11T302ER-JS 02 ° o o ) = /7
@ T1T304ER-JS |2 38 [ 28 [ 04 | 11| - | - |67 | 13| 18 |@ e o mg”“) '////
. 2N 11T308ER-JS 0.8 [ ] [ T o
Balxs\esforgqg? C(ine/ BDMT  170404ER-JS 0.4 ® e o MEC...-17(...) 5,
¢o inoxidave = X T [
ososerss 2|1 los [T ] | P Blel | e e MEC..-17-.. £
BDGT  11T302FRJA 02 ° . MEC.1TL) 4
11T304FR-JA | 2| 38 | 28 | 04 n - - 6.7 13 18 [ ] [ ] MEC".—H- L
11T308FR-JA 0.8 ° [}
BDGT 170404FR-JA 0.4 ° °
170408FR-JA 0.8 [} [} MEC...-17(...)
a2 LM [T ] BB e ° MEC...17-...
170431FR-JA 3.1 [} [
BDGT 11T302FR 0.2 o0
11T304FR 11 38 | 28 | 04 - n51] 38 | 67 13 18 (N ] mggjﬂ()
11T308FR 0.8 (3 J
BDGT 11T302FR-LE 0.2 [}
11T304FR-LE | 1| 3.8 | 28 | 04 - Mn51| 52 | 67 13 18 (] mEE:HT()
11T308FR-LE 0.8 ( M)
BDMT  11T302FR 0.2 ®: @ MEC.-1T(.)
11T304FR 138 28 0.4 i 1 36 67 B 18 ®:®| MEC.-11-.
BDMT  170402FR 0.2 ®:® MEC.-17(.)
170404FR T 49 ] 44 0.4 7] 441961 13 8 ®:®| MEC.-17-.
Inserto versao a direita Condigoes de corte recomendadas @ M70, M71

0s insertos (BN & PCD séo vendidos

@ : Item standard em caixas de 1 peca
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MEC

Ao usar insertos com raio R(RE) 1,6 ou maior, serao necessérias modificagoes adicionais do corpo da fresa.
Consulte o grafico abaixo para as modificagoes recomendadas. (Retrabalho adicional nao é necessario para o raio R(RE) 1,2 mm ou menos.)

* Recomendado o processamento adicional em formato redondo.

Raio R(RE) do Inserto (mm)

Dimensao de processamento adicional
para o canto do corpo (mm)

1.6

R1.0
2.0
24 R1.2
3.1 R1.6
4.0 R2.5

Condicoes de corte recomendadas

Quebra-cavacos JT

Processamento

adicional 4

Ao aplicar o processamento adicional em forma de chanfro, ndo remova em excesso.

Inserto com
raio R(RE) grande

Pré-processamento mmmmmm) Pos-processamento

fz (mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
- MEGACOAT
Material Descricao do porta-ferramentas (ermet NANO MEGACOAT Metal duro CVD
MEC10~ MEC20~MEC40
MEC19 MECO32R~MECT60R TN100M PR1535 PR1225 PR1210 (CA6535
Aco carbono 0.06 ~ 0.1 ~0.15 [0.08 ~ 0.15 ~ 0.25 “ * *
¢ ’ ’ I : 71120 ~160 ~ 200 | 120 ~ 180 ~ 250 | 120 ~ 180 ~ 250
Acoliga 0.06 ~0.1~0.12|0.08 ~0.15 ~ 0.2 “ * *
(0flg ’ : ’ ’ . 1100 ~140 ~ 180 | 100 ~ 160 ~ 220 | 100 ~ 160 ~ 220
r\d
L | % * *
J Aco ferramenta 0.06 ~ 0.08 ~0.1/0.08 ~0.12 ~ 0.2 - -
80~120~150 @ 80~140~180 | 80~ 140~ 180
2
o Aqo inoxiddvel ps %
€ (austenitico) 0.06~0.08~0.10.08~0.12~0.15 i 100 ~ 160 ~ 200 | 100 ~ 160 ~ 200 i i
4
& | Acoinoxidavel Y *
; " 0.06 ~0.08 ~0.1/0.08 ~0.12 ~ 0.2 - - -
meaesie | (martensitico) 150 ~ 200 ~ 250 180 ~ 240 ~ 300
hgteasatr| | Ago inoxidavel *
s (endurecivel por 0.06 ~ 0.08 ~ 0.1 0.08 ~0.12 ~ 0.2 - - - -
ingde aresta e precipitagéo) 90 ~120 ~ 150
«orte88°/90°
fieapen Ferro fundido *
abamento CinZentO 0.06 ~0.1~0.15/0.08 ~0.18 ~ 0.25 - - B 120 ~ 180 ~ 250 -
Fresade
dtoavango
Ferro fundido *
lfndon] nodular 0.06 ~0.08 ~0.1|0.08 ~0.15 ~ 0.2 - - - 100 ~ 150 ~ 200 -
Fresade disco
Ligas resistentes ao e *
Rinte calorabasedeNj | %06~ 0.08~0.1/0.08~0.12~0.15 ) 20 ~30 ~ 50 ) ) 20~30~50
pontasférica
Outros . a . Pie Pie
Ligas de titanio 0.06 ~0.08 ~0.1]0.08 ~0.15 ~ 0.2 - 40~ 60 ~ 80 - 30~50~70 -

* O nimero em negrito indica um valor central das condi¢oes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de
corte e a taxa de avanco dentro das condi¢oes acima de acordo com a situagao real de usinagem.
* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.

M70
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MEC

Quebra-cavaco JS

fz (mm/t) Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material Descri¢do do porta-ferramentas MEGACOAT NANO MEGACOAT Metal duro CVD
MEC10~ MEC20~MEC40
MECT9 MEC032R~MECT60R PR1535 PR1225 PR1210 CA6535
¥ *
Aco carbono 0.06~0.1~0.12 0.08~0.15~0.18 - -
120~180~250 120~180~250
) ¥ *
Aco liga 0.06~0.08~0.1 0.08~0.12~0.15 - -
100~160~220 100~160~220
¥ *
Aco ferramenta 0.06~0.08~0.1 0.08~0.1~0.12 - -
80~140~180 80~140~180
Aco inoxidavel * ¥
o .06~0.08~0.1 .08~0.1~0.12 - .
(austenitico) 0.06~0.08~0 0.08~0.1~0 100~160~200 100~160~200
Aco inoxidavel ¥ *
P .06~0.08~0.1 .08~0.1~0.12 - -
(martensitico) 0.06~0.08~0 0.08~0.1~0 150~200~250 180~240~300
Aco inoxidavel %
(endurecido por 0.06~0.08~0.1 0.08~0.1~0.12 - - -
precipitagdo) 90~120~150
Ligas resistentes ao g *
allnalaseie 0.06~0.08~0.1 0.08~0.1~0.12 20~30~50 - - 20~30~50
Ligas de titanio 0.06~0.08~0.1 0.08~0.1~0.12 *
g SRR ST 40~60~80 ) ) )

* O nimero em negrito indica um valor central das condi¢des de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de
avanco dentro das condigdes acima de acordo com a situagao real de usinagem.
* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
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Quebra-cavacos JA

Classes recomendadas
(Velocidade de corte Vc: m/min)
Material fz(mm/t) Metal duro DLC Metal duro
PDLO25 GW25
Ligas de aluminio
.g 0 0.05~0.3 200~1,000 200~800
(Si 13% ou menos)
[e]
)
c
Ligas de alumini g
Igas de aluminio
g. @ . 0.05~0.2 200~300 200~300 %
(Si 13% e acima) o
(]
S
[N
PCD
(lasses recomendadas
(Velocidade de corte Vic: m/min)
Material fz (mm/t) PCD
KPD230 (KPD001)
Ligas de aluminio 0.05~0.2 500~1.500
(Si 13% ou menos) : ’ !
Ligas de aluminio 0.05~0.15 300~1.000
(Si13% e acima) ’ ’ !
_ Observe completamente as precaucdes abaixo. O descumprimento das precaucdes r——- Classe de balanceamento G
pode causar graves acidentes. i‘::i:ﬁ;m 150 1940-1/8821
(JIS B0905)
Adverténcia sobre rotagdo méx. indicada no corpo principal
~20,000 @16
1. Nao use a fresa de topo ou o cabegote em rotacdo acima da méaxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e
partes pecas se desprendam ou o corpo sofra danos mesmo sem estar sob carga. ~30,000 G6.3
2. Para uma rotacao pratica real, configure de acordo com as condi¢des de corte recomendadas.
3. Ao usar em uma rotacao mais alta (acima de 10.000min™"), consulte a tabela para ajustar o balanceamento do MEC e do mandril adequado. 30,000~ G2.5
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Caracteristicas do MEC Desempenho da fresa de topo MEC

1. Comprimento da aresta de corte do tipo 10 mm (Padrao / haste mesmo diam.
Boa perpendicularidade do quebra-cavaco JT)

Comparacao da superficie de corte
Diam. de Comprimento Formato
. Descricdo em balanco LPR
corte (mm)
210 MEC10-510-11 17 =
12 MEC12-S16-11 20 30
216 MEC16-S16-11T 30 45
o o o 220 | MEC20-520-11T 0 | 4%
Fresadetopo MEC  Concorrente A Concorrente B @25 MEC25-S25-11T 32 48
(Avaliagao interna) 232 MEC32-S32-11T 40 60
(Vc=120m/min Material: 50C)
Baixo esforco de corte
. Descricio Fresamento lateral Canal
Comparacéo do esforco de corte ¢ (Largura de corte ae=D(/2) Rampa e fresamento helicoidal
5,000 10 10
8 8
2 4,000 6 .
e MEC10-S10-11 | £, £,
S 3000 || 2 2
Y e
% 0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 02
@ 2,000 [ z (mm/t) fz (mm/t)
&
o
[
1,000 L 10 10
8 8
0 E 6 E 6
Fresa de topo MEC Concorrente A Concorrente B Concorrente C MEC12-516-11 5‘ 4 - 5 4 .
Diam. da ferramenta 220 SC50 2 e
Vc =100 m/min ap x ae do fresamento lateral =9 x 10 mm
fz=0.2 mm/t sem refrig. (Avaliagdo interna) oo 0sz (mm?{; : * o mfz (mm%)l ’ 0'2

~
Fresamento §\@ E

10 N 10
Quebra-cavacos s
6
MEC16-516-11T -
2
0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
[Hp— Quebra-cavaco JT Quebra-cavaco JA
s (Uso geral) (Para aluminio) 10 10
g, dearestade N 8 8
ore7s® — =
. E o Es
MEC20-520-11T| < 4 o
2 2
Fresapana
atanents 07505 o1 o015 02 0%0s o1 o015 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
fresade
dtoavango
Maltfuncinel Quebra-cavaco JS 1 g
(Baixo esfor¢o de corte) R : i _ \
E 6 £ - -
Fresa de disco MEC25-525-11T ?3 al- % 4
Raode 2 2
i ESfOl’(;O de corte ® 005 0.1 0.15 02 %005 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
utos 20% menor
E E
3 £
MEC32-S32-11T| ¢ P
2
0 0.05 0.1 0.15 0.2 Y005 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/y)
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2. Comprimento da aresta de corte do tipo 10 mm 3. Comprimento da aresta de corte do tipo 15,7mm
(Haste longa mesmo diam. do quebra-cavaco JT) (Quebra-cavaco JT)
- Comprimento Formato = . Formato
L Descricdo em balanco LPR UL Descricdo D 51
corte o corte balango LPR (mm)
220 25 MEC25-525-17 36 54
Haste MEC20-520-140-11T 60 90
longa 232 MEC32-532-17 40 60
225 40 MEC40-S32-17 50 75
Haste MEC25-525-160-11T 60 100 25
longa Haste MEC25-525-160-17 60 100
@32 £ E longa
Haste | MEC32-532-200-11T 100 | 130 i& | 232
longa Haste MEC32-532-200-17 100 130
longa
240 240
:*a“e NG 22T Haste | MEC40-532-240-17 100 | 130
onga longa
(Vc =120 m/min material: C50) (Ve =120 m/min material: C50)
- Fresamento lateral Canal ica Fresamento lateral Canal
Descricdo (Largura de corte ae = D(/2) Rampa e Fresamento helicoidal pesaigio (Largura de corte ae = D(/2) Rampa e Fresamento helicoidal
8 1 16
MEC20 £ '“ E E 2
20140117 | £ £l MEC2S-$25-17 | -
Haste longa ) ) i ) 4
I | 0
7005 0.1fZ 'mm?;:s 0.2 0.05 o.1fz (mm?;;s 0.2 : 0‘1& (mmz;s 02 005 o,;z (mm/:w 02
MEC25 E = E 12
$25-160-11T | % 4 £ MEC32-532-17 <
Haste longa 2 i ) 4
0505 0-f1z (mm/g-w 02 005 0.1fz (mm?;:s 02 X 0.1{1 (mm/(i.)'\s 0.2 005 0.‘11 (mm/f;‘IS 0.2
' 7
MEC32 € = 12 €12 [e}
532200117 | £ . > £ MEC40-S32-17 | < £, IS
g ¥ g4 K 8
Haste longa ) ) 4 %
005 0.1 0.15 02 0.05 0.1 0.15 02 0'1& (mm/l:;s 02 R Q';Z (m ;:;15 02 $
fz (mm/t) fz (mm/t) I.Ih.
8 8 16
MEC40 z . = MEC25 - =
-$32-240-11T | £ £ -525-160-17 H £
g4 g 4 ® ®
Haste longa ) , Haste longa B .
% o0s5 0.1 0.15 02 0.05 0.1 0.15 0.2 o 0'1{2 /ot.)ws 02 oS 0'; ;:'15 02
fz (mm/t) fz (mm/t) (mm z(mm/y
16
MEC32 En En
-$32-200-17 % . 72 s
Haste longa 4 4
7005 0.1 0.15 0.2 % oo0s 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
16
MEC40 0 T
-532-240-17 H "
Haste longa 4 R
% 005 0.1 0.15 02 7005 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
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227

resamento | |

F

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Desempenho de corte da fresa de faceamento MEC

Comprimento da aresta de corte do tipo 10 mm (Quebra-cavaco JT)

(Ve =120 m/min material: (50)

Diam. de - Comprimento em . Fresamento lateral
corte Vel balanco LPR (mm) bl (Largura de corte ae=D(/2) Canal
32 MEC032R-11-5T-M
10 10
240 MEC040R-11-T-OM 8 8
050 | MECOSOR-11-CT-M MECO40R £ T
MEC063R-11-CT -11-OT-M &4 &4
263 2 2
MEC063R-11-CT-M . .
0.05 0.1 0.15 0.05 0.1 0.15 0.2
280 MECO080R-11-OT 2 (mm/t) fz (mm/t)
MEC080R-11-CT-M
MEC100R-11-9TN s b
100 MECOS0R-11 .
MEC100R-11-9T-MN -OTM 6
s | MEGZRTIT : =
[] %
NECTT T waan |
0 0.05 0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15 0.2
Formato fz (mm/t) fz (mm/t)
10 10
8 8
[+ _ —_
5 MEC125R £° E°
-11-117(-M) g 4 g 4
2 2
0 0.05 0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
Comprimento da aresta de corte do tipo 15,7mm (Quebra-cavaco JT) (Ve = 120 m/min Material: C50)
Diam. de - Comprimento em - Fresamento lateral
corte Desaicio balanco LPR (mm) Descrigéo (Largura de corte ae=DC/2) Canal
240 MEC040R-17-4T-M
20
@50 | MECOSOR-17-CT-M 6 ‘.
MEC063R-17-CT 12 T 12
63 MECO40R £" £ )
MEC063R-17-COT-M -17-4T-M 8 8
4 4
MEC080R-17-CT
280 0505 0.1 0.15 Y005 0.1 0.15 0.2
MECO080R-17-OT-M fz (mm/t) fz (mm/t)
100 MEC100R-17-OTN
%] 20
MEC100R-17-OT-MN . .
MEC125R-17-9T 1 T 12
2125 MECO50R % % ) 7
MEC125R-17-9T-M -17-0T-M & 8
4 4 -
MEC160R-17-12T
2160 0005 oa 0.15 0005w 015 02
MEC160R-17-12T-M fz (mm/t) fz (mm/t)
Formato [ | \ 20 20
! MEC063R 16 R
J j [ 7-0T(M) 12 1R
[ * ] ] £ £
[a' 3 o 8 »
: 5 MECT00R . )
-17-OTN(-MN)
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
fz (mm/t) fz (mm/t)
20 20
MEC125R " "
7-9T(M) £ E”
MEC160R g8 g8 =
0 0.05 0.1 0.15 0.2 0 0.05 0.1 0.15 0.2
)
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Rampa, fresamento helicoidal e fresamento vertical

Rampa / Fresamento helicoidal Fresamento vertical
0 angulo de fresamento em rampa é recomendado em RMPX. Diam. de corte | Insertos aplicéveis | Angulo de rampa max. (RMPX) Didm.decorte | Insertos aplicaveis | Larguramax. de corte (ae)
Consulte a lista de desempenho de corte de cada ferramenta 216~018 3°
para a‘profundidade por reyolugéo durante.o fresamento 219~@21 5o 216~ 019 TTIIP‘; ;D)AGATT”TT: 15mm
helicoidal. Use ar comprimido durante a usinagem. 222~025 Tipo BOMTITT3 25 p
228~@32 Tipo BDGT11T3 15°
40 0.7° Tipo BDMT11T3
220 ~ 3160 . 5mm
50 e acima Néao recomendado Tipo BDGT11T3
25 8°
232 Tipo BDMTI704 5 25~ ot | POBOMTITO4 smm
240 Tipo BDGT1704 25 2 Tipo BDGT1704
@50 e acima Nao recomendado
- O tipo BDMT1103 nao é recomendado para fresamento em rampa e L N
fresamento helicoidal. O tipo BDMT1103 nao é recomendado para fresamento vertical.

Orientacao sobre o diam. minimo de corte no fresamento helicoidal

MEC Diam. de corte 216 218 220 222 225 228 230 @32 40 @50

Or'e"ta@o#gs‘;';]g‘:tt;ohg‘“'?gigglde‘orte"° o | 05 | 029 | o33 | 039 | o45 | o049 | 053 | 069

) Fresamento helicoidal
TipoBD_T11T3 o
- Orientagdo do diametro minimo de corte para ndo é recomendado.
obter fundo plano apés fresamento helicoidal. | 2% | 232 | @36 | 040 | o6 | 052 | 036 | 060 | 076

MEC Diam. de corte @25 @32 240 @50

Orientacéo do didmetro minimo de corte por

e @34 248 064
Tipo BD_T1704 fresamento helicoidal Fresamento helicoidal

Orientacdo do diametro minimo de corte para | o | o0 | oo ndo é recomendado.
obter fundo plano apés fresamento helicoidal.

Estudos de Casos

RC55 (Aco ferramenta pré-endurecido) $S400
+ Peca de teste (54~56HRC) = «Placa
+Vic= 50 m/min (n = 800 min™") «Vc =88 m/min (n =1,400min”")
-apxae=2x14mm : «ap=>5mmx 2 passes
«fz=0.125 mm/t (Vf = 300 mm/min) = « f2=0.12 mm/t (Vf = 500 mm/min)
« Sem refrig. ) « Sem refrig.
« MEC20-520-11T « MEC20-520-11T
-3 cortes =3 cortes
« BDMT11T308ER-JT « BDMT11T308ER-IT
(PR830) (PR830)
MEC Volume de cavaco = 71,3cm’ (Usinagem adicional possivel) MEC 23 pes/aresta
Fresa de topo do concorrente A Volume de cavaco = 2,9cm’ (Ocorréncia de lascamento) Fresa de topo do concorrente B 10~11 pes/aresta
Afresa de topo do concorrente A [0 25 (2 cortes) Ve = 40m/min fz = 0,075 mm/t apxae = 2x3 mm] apresentou lascamento em 10 minutos e alto ruido de usinagem. A MEC AMEC estendeu a vida (til da ferramenta em mais de duas vezes. o
ftara taxad tade cortep i boas aind. , o
(Avaliagao do usudrio) (Avaliaao do usudrio) 5
X5CrNi18 10 DAC10 (Ao ferramenta para trabalho a quente) %
— (%]
«Placa R « Molde v
«Vc =125 m/min (n = 1,600 min”) « Ve =130 m/min (n = 1,040 min”) (.
«ap=9.0mm /IR E «ap X ae =(~3)x(~5) R "
«fz = 0.1 mm/t (Vf = 320 mm/min) BE (Varia de acordo com o ponto de usinagem) “ 5
« Sem refrig. = « f2=0.18 mm/t(Vf =936 mm/min) 68
« MEC25-25-17 v/ - « Sem refrig. (Ar comprimido) L’f
« 2 cortes Porgio removida {4 pontos) « MEC40-532-11T + 5 cortes “ ?I
- BDMT170408ER-JT . — « BDMT11T308ER-JT
(PR830) > (PR830) N
MEC 4pgs/aresta ou mais MEC 2 horas (desgaste pequeno : extensivel)
Fresa de topo do concorrente 1pg/aresta ou menos Fresa de topo do concorrente D 2 horas (parada em fungdo de quebra do inserto)
Afresa de topo do concorrente C (fresa de topo indexdvel) do concorrente apresentou alto esforco de corte e quebra do inserto, a MEC ndo AMEC teve melhor desempenho de corte / vida (til do inserto em comparagao com a fresa de topo do concorrente D, e o inserto apresentou apenas um
apresentou quebra e ainda pode usinar 4 pecas (16 pontos). pequeno desgaste e foi utilizavel para usinagem adicional depois de ser usado com a duragdo que a fresa de topo d ite D. A fresa de
(Avaliagao do usuario) topo do concorrente D (tipo com 6 cortes) foi utilizada com Vf = 936 mm/min (fz=0,15 mm/t). (Avaliagéo do usudrio)
20CrMo5 Liga resistente ao calor a base de Ni
« Munhdo de direcéo « Pecas da turbina
«Vc=150 m/min (n= 1,200 min"") «Vc="15m/min (n =120 min") 160 =
«ap =0.5~5 mm(Fresamento lateral) «ap=0.5mm
« f2=0.1mm/t (Vf= 478 mm/min) Porgdo usinada « f2=0.08 mm/t (Vf= 38 mm/min)
« Sem refrig. « Com refrig.
« MEC40-532-17 « MECO40R-17-4T-M
« 4 cortes « 4 cortes =z )
- BDMT170408ER-JT « BDMT170408ER-JS Porgio usinada
(PR830) (PR1025)
MEC 150 pgs/aresta MEC 9pgs/aresta
Fresa de topo do concorrente E 40 pgs/aresta Fresa de topo do concorrente F p¢/aresta ou menos
0 MEC apresentou uma superficie acabada melhor em comparacao com a fresa de extremidade Afresa de topo do concorrente F (inserto de metal duro) ndo consequiu terminar a usinagem de 1 pega, mas a MEC conseguiu cortar 9 pgs/
do concorrente E e também melhorou a vida titil da ferramenta em mais de 3 vezes. aresta e a superficie acabada foi boa.
(Avaliagao do usudrio) (Avaliagao do usudrio)
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MECX (Fresa de topo)
DC > %g DC % = : g
APMX *_[LH APMX _,[ L
LF LF
Fig. 1 Fig. 2
,,,,,,,,,,, Z = [ | -
e —— | 8 = | 8
a = a
APMX
._—‘LH
LF LF
Fig.3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
Peqas de reposi¢do
3 =
2| €|  Dimensdo (mm — 5 2
E| 8 () el || £ MOS0 |y | e -
T—— =| = Z| S| 8| & | antiengripante Insertos aplicdveis
5| g 5 g
¢ HiE HEIHE @ M78
2| E 2| F @)
= > 1=
“loc| 8l || E = %} ‘ /
[=} =T
MECX  08-510-07-1T o 1[8 |10 16| [+117] -24 48100 1
80 — $B-2035TRG
14-512-07-2T e|2|14|n 18 121] |44800] 3
17-516-07-3T LB R ST I S Bl 42400 3
- 18-516-07-3T ° L R -109] 41600 3 BONTOT03 T
g5 20-516-07-4T ° 20 6 -104|Sim|40200| 3 | P-37 DTM-6
2 — 4 110 +16.3 BDMT0703...-J5
2 21-520-07-4T ° n| . -101] {39500 3 $B-2042TRG
£ 25-520-07-5T ° 25 97 37000 3
— 5 120 25 ——
26-525-07-5T ° 26| 25 -95 36500 3
33-532-07-6T ® |6 [33]32]130]30 88| |[33100] 3
E MECX  20-516-07-5T ® |5 (2/16|110] 20 -104|  [40200] 3 ]
s 6 |+16.3——Sim P-37  [SB-2042TRG| DTM-6 BOMT0703..-JT
2 25-520-07-7T ® |7 (252012025 97 |7 |37000| 3 BDMT0703...-J5
MECX  10-510-07-1T ®|1[10]10 7] |+128-187|  [47100] 2
80— $B-2035TRG
= 12-512-07-2T o211 18| [+143[-13.7|  [46200] 4 OO0
2 16-516-07-3T ®|3]16]16]100, |6 113[Sim{43200( 4 | P-37 DTM-6 BDMT0703M:JS
£1° 20-520-07-4T ® | 42020110 +16.3|-10.4|  |40200| 4 $B-2042TRG
° 25-525-07-5T ® | 5|25|25[120] 25 97| [37000] 4
£ _ |MECX 16160747 ® | 4]16]16]100| 13| [43200] 4
£ 20-520-07-5T ®|5[2/ 20 -104|  [40200| 4 :
‘S 6 |+163——Sim P37 |sB-2042TRG| DTM-6 BDMTO703..JT
2 25-525-07-7T ® |7 (2525 |120]25 9.7 |7 [37000| 4 BDMT0703...-J5
32-532-07-8T ® | 8 |32(32[130]30 89| [33600] 4
S| _ [MECX  17-516-130-07-3T | @ | 3 | 1716|130 =l 42400 3
S| 8 20 .. BDMT0703...-JT
|5 21-520-140-07-4T | @ | 4 | 21|20 |140 6 |+16.3(-10.1|Sim{39500| 3 | P-37  [SB-2042TRG| DTM-6 BOMTOT03. IS
£ 26-525-160-07-5T | @ | 5 |26 | 25 |160] 25 95 36500 | 3

Para bom acabamento de parede em muiltiplos passes com a MECX.

Para obter uma superficie lisa da parede em mdiltiplos passes com a MECX, configure o ap dentro de 5mm para cada corte.
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e as pegas se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia" na pagina M79.

@ : ltem standard
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MECX (Fresa de faceamento)

DCSFMS

DCB
) KWw

_‘
2

fll ‘
-
v

CBDP
KDP
LF

@
APMX

DCCB:

)
o

DCCB:
DC

Dimensdes do porta-ferramentas

2 Pecas de reposicdo
k= é Dimensao (mm — :;
8|8 fnm) cl_|g| Els Qomp{)sto Parafuso Chave o
Descricio Ble 5l &2 B = antiengripante Insertos aplicaveis
: - 1s =|=|2| 5|2 @M78
E = 2| 8
2| |2lalsls g &
AEEEREENREBEEE = %%
g ala o x| <<
MECX  032R-07-8T-M ® |8 (32]30|16(14(85 20(55(85 -89 336000.15 -
1 6 |+7 =21sim P37 |SB-2042TRG| DIM-6 BDMTO703..-JT
040R-07-10T-M ® (10|40 38|22(18(|12 22 16.3(10.4 -84 30500 {0.25 BDMT0703...-JS

Para bom acabamento de parede em miltiplos passes com o MECX.

Para obter uma superficie lisa da parede em mdiltiplos passes MECX, configure o ap dentro de 5mm para cada corte.
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica e na rosca o fixar o inserto.

MECX032R vem com parafuso de montagem (HH8X25H) e MECX040R vem com parafuso de montagem (HH10X30H).

Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Para mais detalhes, consulte "Adverténcia” na pgina M79.

Fresamento @

@ : ltem standard
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BDMT

(lassificacdo de uso Ago inoxidavel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico
¥ : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros H
Dimensédo (mm) Angulo (°) | Metal duro
% a Porta-ferramentas
= S| PVD S
Inserto Descricio S ey
Sl s [ o [ RE| L | wi|an]as ® M76
5 gg8g M7
= SEHEE
&
A
@, o |BoMT  o703026RT 02 oloce
ﬂ?ﬂ s 070304ER-JT 2126 | 23 | 04 | 67 | 46 15 16 @®:®® MECX..-07-..
ﬁ@ : 070308ER-JT 0.8 o000
‘lTl'En' -
&QLI E[“ BDMT 070302ER-JS 0.2 e oo
L] s 070304ER-JS 20126 | 23 | 04 | 67 | 46 15 16 |® @@ MECX..-07-..
N 070308ER-JS 0.8 e oo
Baixo esforco de corte /
aco |
Inserto versao a direita Condicdes de corte recomendadas @ M79
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MECX

Selecdo de quebra-cavacos

Comparacao do esforco de corte (Avaliacao interna)

45
Vc=150 m/min

ap xae = 5x5mm

Grande A\ “
1,500
ap=3 =
(mm) E
2 | 1,000 | |-,
[
JT g
©
=
& 500 F---f  f----
fz=0.1(mm/t)
Pequeno >
Pequeno fz Grande 0

fz=0.07 mm/t

MECX-JT

MECX-JS

Concorrente A Concorrente B

2. Para uma rotagdo pratica real, configure de acordo com as condigdes de corte recomendadas.
3. Ao usar em uma rotagdo mais alta (over 10,000min™'), consulte a tabela para ajustar o balanceamento do MECX e do mandril adequado.

Observe com atencao as precaucdes abaixo. O descumprimento das precaug¢des pode causar
graves acidente.

Adverténcia sobre rotagdo méx. indicada no corpo principal

(lasse de balanceamento G

1. Nao use a fresa de topo ou cabegote em rotacao acima da méaxima, uma vez que a forga centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se
espalhem ou o corpo sofra danos mesmo sem estar sob carga.

IR 150 1940-1/8821
(min’) (1S B090S)
~20,000 616
~30,000 663
30,000~ 625

Condigoes de corte recomendadas

fz (mm/t) Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
MEGACOAT
Material NANO MEGACOAT Metal duro CVD
Quebra-cavaco JS Quebra-cavaco JT
PR1535 PR1225 PR1210 CA6535
A b 0.04~0.08~0.1 0.06~0.1~0.12 * * - -
€0 carbono 05~0.08~L. 200~ 120~180~250 | 120~180~250
. P *
Acoliga 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.1 100~160~220 | 100~160~220 - -
Aco f t 0.04~0.06~0.08 0.06~0.08~0.1 ot * - -
(o ferramenta DA Rt 80~140~180 80~140~180
Aco inoxiddvel * ¥
(austentico) 0.03~0.04~005 0.05~0.06~007 1 440 160~200 | 100~160~200 : -
Aqo inoxidavel e 006 F B } *
(martensitico) 0.03~0.04~0.05 0.05~0.06~0.1 150~200~250 180~240~300
Aco inoxiddvel *
(endurecivel por precipitacdo) 0.03~0.04~0.05 0.05~0.06-01 90~120~150 ) i i
. *
Ferro fundido cinzento 0.04~0.08~0.1 0.08~0.1~0.15 - - 120~180~250 -
. *
Ferro fundido nodular 0.04~0.06~0.08 0.08~0.1~0.12 - - 100~150~200 -
Ligas resistentes ao calor 0 04 00— ¥ i : *
Sbeseda i 0.03~0.04~0.05 0.05~0.06~0.07 20~30~50 20-30~50
Ligas de titani 0.04~0.06~0.08 0.08~0.1~0.12 * - * -
Lt Rt Ralhali 40~60~80 30~50~70

* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.

% : 12 recomendacao v : 22 recomendacao
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MECX
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Rampa / fresamento helicoidal

0 angulo de fresamento de rampa recomendado em RMPX.

Diam. de corte Insertos aplicaveis e ?;'Jl;%pa max.
Consulte a lista de desempenho de corte de cada
ferramenta para a profundidade por revoluco durante o8 Nao recomendado
o fresamento helicoidal. Use ar comprimido durante a 210 15°
usinagem. 212,014 2°
216 3°
017,018 1.5°
220 Tipo BDMT0703 2°
21 1.8°
RMPX @25 13°
- 226 1.2°
232 0.8°
233 0.5°
Orientacao do diam. minimo de corte no fresamento helicoidal
MECX Didm. de corte 28 210 212 214 216 217 218 220
Orientagdo f‘:gsgmﬁg"hg“gmglde corteno 014 018 o 026 028 30 o34
) Fresamento helicoidal
Tipo BDMT0703 o dad
Orientacdo do didmetro minimo de corte em caso f1ao € recomendado 017 o1 025 029 231 o33 037
de fundo plano apds fresamento helicoidal
MECX Diam. de corte 021 225 026 @32 233
Orientacdo do didmetro minimo de corte no
fresamento helicoidal 036 od4 046 0% 260
Tipo BDMT0703
Orientacdo do didmetro minimo de corte em caso
de fundo plano apds fresamento helicoidal 039 o4l o4 061 063
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MECX

Faixa de aplicacao recomendada fresa de topo MECX o
(Ve = 150 m/min material: C50)

Diam Comprimento Descricio Fresamento lateral (anal
de cort.e Descricdo em balanco LPR g (Largura de corte ae = D(/2) Rampa e fresamento helicoidal
(mm)
o8 MECX08-510-07-1T 6 | - . .
Y £
210 MECX10-510-07-1T 7o - MECX08-510-07-1T 8 O N S N
1 1
12 MECX12-512-07-2T 18 30 005 o 015 0 005 o1 015
fz (mm/t) fz (mm/t)
216 MECX16-516-07-3T 20 40
6 6
220 MECX20-520-07-4T 20 40 £ . £ .
MECX10-510-07-1T 53 53
225 MECX25-525-07-5T 25 50 1 :
232 MECX32-532-07-6T 30 50 e oy
Formato . .
T, .
MECX12-512-07-2T e 53
N .
| ‘ = = E—
‘ ‘ 0 0.05 0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15
‘ ‘ fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
T, =
MECX16-516-07-3T 53 - - b
i -_ __
0 0.05 0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15
fz (mm/t) fz (mm/t)
6 6
|
MECX20-520-07-4T 53 e
* A usinagem com comprimento em balanco esten- T rrrrr
dido nao é recomendada para 28 e 10. 0 005 0. 0.15 0 005 0. 0.15
fz (mm/t) fz (mm/t)
* Alista de desempenho de corte mostra a faixa o o
aplicavel do quebra-cavacos JT com nimero de . .
cortes padrao. s _s
3 E
Para o tipo multiplas arestas, use com ap de 70% ou menos. MECX25-525-07-5T g ; % ;
* Condigbes de corte do quebra-cavaco JS : : r
1. Para MECX08~MECX12 0 005 0.1 0.15 0 005 0.1 015 &
Diminua a taxa de avanco em 25% de acordo fz (mm/t) fz (mm/t) V//
com a lista de capacidade de corte. o
2. Para MECX16 e acima N K €
Diminua a taxa de avanco e o ap em 30% = T, [
da lista indicada. MECX32-532-07-6T S £l S
B T T " a
a0 e 1 E
0 0.05 0.1 0.15 0 0.05 0.1 0.15 [N
fz (mm/t) fz(mm/t)
Desempenho de Corte da Fresa de Face MECX (Ve = 150 m/min Material: C50)
Dia. Descricdo m 'i»ralgﬁn;o Descricao L]
de corte ¢ ¢ ¢ (Largura de corte ae=D(/2)
LPR (mm)
32 MECX032R-07-8T-M * Use quebra-cavaco JT.
100 * Nao é recomendado para canal.
240 MECX040R-07-10T-M z
Formato MECX032R-07-8T-M é ;
MECX040R-07-10T-M °
1
\ ° 005 01 0.15
fz (mm/t)

LPR
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Fresamento de alto desempenho

MEV

Insertos triangulares recém-desenvolvidos para fornecer solu¢ées de fresamento
com baixo esforco de corte e maior rigidez do porta-ferramenta. Solucdes de
fresamento de alto desempenho, econ6micas e multifuncionais.

Alto desempenho: baixo esforco de corte e alta rigidez

Insertos triangulares verticais recém-desenvolvidos com 3 arestas de corte. Obtenha usinagem estavel com trepidacéo reduzida.

MEV vs concorrente

MEV Fresa de topo convencional Fresa de topo convencional
Insertos triangulares verticais Insertos positivos Insertos verticais

A.R.: Grande A.R.: Grande A.R.: Pequeno

el

Baixo esforco de corte Baixo esforco de corte

Espessura do nucleo: grande Espessura do nticleo: pequeno Espessura do nucleo: grande
120%

Esforco de corte

| il X Espe§srra
y / \ / \
{ | | I |
\ / /,
N N

Rigidez do porta-ferramentas

Alta rigidez

Esforco de corte: Baixo Esforco de corte: Baixo Esforco de corte: Alto
Rigidez do porta-ferramentas: Alto Rigidez do porta-ferramentas: Baixo Rigidez do porta-ferramentas: Alto

Mantendo A.R. max. a 17°, fornece menor esforco de cortedo O baixo esforco de corte e a grande espessura ideal do nucleo

que os tipos de insertos positivos dos concorrentes proporcionam excelente resisténcia a trepidacao
Comparacao do esforco de corte (Avaliacdo interna) Comparacao da resisténcia a trepidacao (Avaliacdo interna)
2,000 Fresamento lateral
80
Maior
1500 60 rigidez

Usinagem
estavel [Ocorréncia de|

omprimento em balango LPR (mm)

z

=

o

c

o

iic)

.

L 40 repidagdo

° ocorrénciade

c 1,000 trepidagao

2 20

o

v

B

S 500 0 MEV  Concorrente A Concorrente B

S

= Condigbes de corte: Vc = 200 m/min, ap x ae = 3 X 18 mm, fz= 0.10 mm/t, @20 (3 insertos),
0 sem refrig, material: 42CrMo4

MEV Concorrente A Concorrente B
Insertos verticals Ranhuras

MEV Concorrente A Concorrente B (Insertos triangulares verticais)
Condicoes de corte: Ve = 200 m/min, ap X ae =3 x 18 mm, fz=0.10 mm/t, . ;

220 (3 Insertos), sem refrig, material: 42CrMo4

—

— Trepidagao

y Trepidacao

I

‘\"\ L -
Condi¢oes de corte: Vc = 220 m/min, ap = 3 mm (Canal), fz= 0.10 mm/t, 220 (3 Insertos), sem
refrig, material: 42CrMo4
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MEV

2 A escolha econdmica: Inserto com 3 arestas de corte
com longa vida util da ferramenta

Inserto

Insertos triangulares exclusivos com 3 arestas de corte
A série PR15 utiliza a excelente tecnologia de revestimento MEGACOAT NANO
com resisténcia ao desgaste e a adesao

Longa vida util da ferramenta com excelente resisténcia ao desgaste Aresta de corte (Apos usinagem de 14 min)
Concorrente B
Comparacao de resisténcia ao desgaste (Avaliacao interna) MEV Concorrente A (Insertos verticais)
‘ m MEV
030 | | Concorrente A
€ i m Concorrente B (Insertos verticais) Apds usinagem 9,1 min
% 0.20 / ! Concorrente C
@ | Concorrente D Concorrente C Concorrente D
o)) |
3 010 |
0.00 1 Apds usinagem 10,5 min
0 5 10 15 20 25 30

Tempo de corte (min)

Condigdes de corte: Vc = 180 m/min, ap X ae = 3 x 10 mm, fz= 0.1 mm/t, 820, sem refrig,, material: X153CrMoV12 (30~35HS)

Estabilidade aprimorada com resisténcia superior a fraturas

Comparacéo de resisténcia ao desgaste (Avaliacio interna)

fz 03 033 0.36 Aresta de corte
(mm/t) —F————> n=1
n=1
MEV
Secao transversal da aresta de corte Concorrente A " L
MEV Convencional n=2 | Fratura|

n="1 | 7YY

Concorrente B

Fresamento &,

Design de =
Insertos verticais) n=2
aresta convexa / ( ) -m
positiva 0 10,000 20,000 30,000 40,000
O MEV possui uma aresta de corte maior Numero de impactos

para aumentar a resistencia Condicoes de corte: Vc = 120 m/min, ap X ae = 2 x 10 mm, fz = 0.3 - 0.36 mm/t, 220 (1 inserto), sem refrig, material: 42CrMo4

(37~39HS)

3 Multifuncional : O MEV pode realizar uma ampla variedade de
processos de usinagem

Rampa

Excelente desempenho em aplica¢des de fresamento lateral,
de ranhuras e rampa (prof. de corte 6 mm ou menos)

Exemplo de cavacos (Ranhuras)

Condigoes de corte: Vc = 150 m/min,
ap =6 mm (Canal)

fz =02 mm/t, 220 (3 insertos),
\ % - / sem refrig, material: ST44-2
Canal

Fresamento

w helicoidal
Fresamento

lateral

Fresamento de cavidade
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MEV (Fresa de topo)

DCON"e

Dimensdes do porta-ferramentas

Pecas de reposicdo
o| £ Dimensdo (mm) 5 ;; (i f
E| g o |2 E |5 OMPOS0 1 parafso Chave o
Descricio = b 2T HE- R antiengripante Insertos aplicaveis
i ==l g |&" ® Ms7
JE < |=| £ @)
> o
=loc|S|ir|wm|E = %] \é /
=} =
MEV 20-516-06-2T ®| 2216 -38 32000 1
1101 26 T 0.2 —
22-520-06-3T | ®| |22 2 7 29000 1
B 25-520-06-3T | ®]3]25 10| 29 | 25000103 | 1
2 28-525-06-3T [J 28 +17 23000 04| 1 TOMT0605...-GM
= 6 Sim P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10
= 30-525-06-4T [J 30|25 I 21500 1 TOMT0605...-SM
= —1 4 130 32 0.5 —
32-525-06-4T L 32 -36 20000 1 Torque de aperto recomendado
40-532-06-5T | @ | 5 140 | 0 150 50 | 16000 1 | 1 para fixado do inserto 2.0N-m
50-532-06-5T [J 50 120 40 +16 13000( 091 1
MEV 20-520-06-2T |2 2
20|20 |110( 30 -38 32000 0.2 —
g 20-520-06-3T @ |3 | 2
g2 25-525-06-2T |2 ) 2 TOMT0605...-GM
=] - — - - -
£ g 25.625.06-3T ° 25125120 32| 6 [+17|-37|Sim|25000| 0.4 3 P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10 TOMTO605...-SM
L =
= 3532063 T 3 | P Torquede_apem.)recomendado
32|32(130( 40 -36 20000 { 0.7 — para fixagdo do inserto 2.0N-m
32-532-06-4T @ |4 2
MEV 20-518-06-150-2T |2 18 30 1
20-518-06-150-3T @3 1
20 150 -38 32000 0.3 —
~ 20-520-06-150-2T |2 2
g 20-520-06-150-3T ® |3 20 0 2 TOMT0605...-GM
s -520-06-150- -
I 6 [+17—Si P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10
% 25-525-06-170-2T |2 m 2 TOMT0605...-SM
B 25| 25 (170] 50 37 25000 | 0.6 [—
25-525-06-170-3T ® 3 . 2 Torque de aperto recomendado
32-532-06-200-2T |2 -36 2 para fixagdo do inserto 2.0N-m
32132)200| 65 - 20000 | 1.1 —
32-532-06-200-3T e |3 -35 2 |

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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MEV

MEV (Fresa de faceamento)

DCSEMS
S I
& /4 °j a U
Ws 8 2
0 v w] |
~ R L
%' o :”
y . DCCBr *
DC
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposicdo
5 é Dimensao (mm — Z
i (mm) =| |2l £l Fompgsto Parafuso de Parafso Chave o
Desdricio Zls AR antiengripante| montagem Insertos aplicdveis
: I s SE1E| 5 (8|* @ M87
E < 2| 7
5l |2 ol £ @)
AETEHEIEIEIREEEHE = % %
8 a|la o x| <<
MEV  032R-06-4T-M ® | 4(32]30 13.5 35 20000 0.1 1
16 19 —119(56/|84 +17 HH8X25
OOR-06STM | @ | [ 4038 15 36| [16000{02] 1
050R-06-5T-M [ ] 50 40 13000(0.4| 1
063R-06-6T-M °lsle 48122 (18|11 2116.3(10.4 +16— 10000 06 | 1 HH10X30 TOMTO605..GM
6 1 |Sim : p-37 SB-3076TRP| DTPM-10
080R-06-7T-M [ ] 27 247|124 1 TOMTO0605...-SM
—1 7 |80 |60 F—20 13|50 7900 [ 1.1 — HH12X35
080R-06-7T [J 254 276195 15 -35 1 Torque de aperto recomendado
100R-06-9T-M [} 32 50|30 14.4 2 para fixagdo do inserto 2.0N-m
—1 9 (10070 [—7 46| - 8 6300 | 1.4 — -
100R-06-9T [ ] 31.75 63| 34 12.7 2 |

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento &,
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MEV(TipomoduIar)
H
- DC, CRKS |
L ) / - R
| - ) — i o
N = g
Jp APMX z A-A Section
S
OAL O
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢do
4 =
| £ Dimensao (mm — o €
E| 8 () cl_|& E Composto | p. 6o Chave
Descricio = E|E| 2| 5 [entiengripante Insertos aplicaveis
=) e 5
¢ HiE = @ M87
25 T.]e | % E
. > A =1
BEEEHIIEHERL = % E’ %
=2 = S
MEV  20-M10-062T | @ |2
omioosst e 20 [10.5[18.7 48 | 30 M10x15 | 15| [-38|  |32000 —
— 3 6 +17—{Sim P-37  |SB-3076TRP| DTPM-10
25-M12-063T | ® 25 [125(23 56 35|  [M121.75[ 19 | [37] | 25000 e deapro romenda || 1OMT0605-.-5M
32-M16-06-4T | ® | 4 |32]17|30]|6240 M16x2.0 [ 24| |-36] |20000 para fixagao do inserto 2.00m

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e as pecas se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte c6nica e na rosca ao fixar o inserto.
Consulte a pdgina M60 para mandril aplicével (mandril BT para cabeca intercambidvel / eixo de fixacdo de duas faces de contato)
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MEV

TOMT

(lassificagdo de uso Ago inoxidavel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico

v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros H
Dimenséo (mm) Metal duro
g S| pup | Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
El IC | S | D1 | RE | BS |n|oigin| ®M84~M86
2 ek
TOMT 060504ER-GM 04 [ 19 @0 @®®
osososer-aM || "1 [ 7 | | 05 | 15 [e|e @ MEV..-06-..
A
~ | TomT 060508ER-SM 3172 (57 |34]08]| 15 |@ @@ MEV.-06-..
Baixo esforco de corte
Inserto verséo a direita Condigoes de corte recomendadas @) M88

q
Fresamento §\,
NN

@ : ltem standard
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MEV

Condigbes de corte recomendadas

g (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)

% Ve Avanco (fzz mm/t) MEGACOAT NANO Metal duro revestido CVD

g PR1535 PR1525 PR1510 (A6535
Ao carbono 008-015-025 120 180250 120 T80 250 - -
Wity 0.08-015-02 100-160-220 100-160-220 - -

Ao ferramenta 0.08-0.12-0.2 80— 140180 20— 126150 - -
Aco inoxidavel (austenitico) 0.08-0.12-0.15 100— 1%?0 ~200 100— 1%?0 ~200 - -

o Ao fnox?da:vel (martenﬁitico) 0.08-0.12-0.2 150— 2%?0 ~250 - - 180— 2‘:0 ~300
Ao mfmd_avel (endurecido por 0.08—012-02 * B _ _
precipitagao) 90-120-150
Ferro fundido cinzento 0.08-0.18-0.25 - 120— 1%70 Z250 120 1‘;‘0 _250 -

Ferro fundido nodular 0.08-0.15-0.2 - 100 180200 100159200 -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.08-0.12-0.15 20_?‘6_50 - - 20_;6_50
Ligas de titanio 0.08-0.15-0.2 10—t 50 - 0-5_7 -
@il 008-0.15-02 1200250 120-180-250 -
Acoliga 0.08-0.12-0.18 10018020 100-160- 10 -
Ao ferramenta 0.08-0.1-0.15 80— 1}; _180 80— 14*0 _180 -
w Aco inoxidavel (austenitico) 0.08-0.1-0.15 100— 1‘:0 ~200 100— 12*’0 ~200 -
Ao inoxidavel (martensitico) 008-0.1-0.15 150200250 - 180 209300
g:;:c:r;:)t):g::)el (endurecido por 0.08-01-0.15 . 1;3 5 _ _
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.08-0.1-0.12 20_;};_50 - 20_‘;‘;_50
Ligas de titanio 0.08-0.12-0.15 40—67)—80 - -
O nUimero em negrito ¢ a condicéo inicial recomendada. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango % : 12 recomendacdo Yy : 22 recomendacio

dentro das condigdes acima de acordo com a situacao real de usinagem.
O corte com refrigerante é recomendado para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
O corte com refrigerante é recomendado para conseguir uma superficie com bom acabamento

Mapa de aplicacao recomendado

Tipo GM para uso geral: Formato da aresta otimizado para varias aplicagdes de usinagem
Tipo SM com um design de baixo esfor¢o de corte: Corte afiado e grande angulo de inclinagdo

Fresamento L@

- Fresamento lateral Canal
Ang. dearesta de
rteds'~10°
g, dearestade
ore7s®
ingde aresta e 6 6
corte§°/%0°
Fresapana
achamento ’g ’g
fresade = =
dtoavango © 3 © 3
Muttfunconal SM GM SM GM
Fresa dedisco
Raiode
pnaestéia 0 0.05 0.1 0.15 02 0.25 0 0.05 0.1 0.15 02 0.25
Outros fz (mm/t) fz (mm/t)
Condiges de corte : Vc = 150 m/min, ae = DC/2 mm, material: C50 Condicoes de corte : Vc = 150 m/min, ae = DC mm, material: 50
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MEV

Dados de referéncia para rampa

Descri¢do Diam. da fresa DC (mm) 20 2 25 28 30 32 40 50
T i Angulo de rampa méx. RMPX 1.00° 0.80° 0.65° 0.60° 0.55° 0.50° 0.40° 0.30°
tan RMPX 0.017 0.014 0.011 0.010 0.010 0.009 0.007 0.005

Diminua o dngulo de rampa se os cavacos se tornarem excessivamente longos.

Guia para rampa (Fresamento inclinado)

0 angulo de rampa deve ser RMPX (angulo de rampa méximo) ou inferior nas
condigdes de corte acima.
A taxa de avanco deve ser de 70% ou menos das condi¢des de corte acima.

Férmula do comprimento de corte _ ap
“L”no angulo de rampa max. - tan RMPX

Para rampa bidirecional, o angulo deve ser a metade do RMPX.

Guia para fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, defina um diametro entre o diam. min. de corte e o didam. max. de corte.

Acima do diam. max. de corte

A parte central do nucleo
permanece apds a usinagem

@Dh (Diam. de corte)
Abaixo do diam. min. de corte

Sentido de corte

A parte central do nucleo

DC

(Diam. de fresa)

Unidade: mm

Descrigao Diam. min. de corte | Diam. méx. de corte Para fresamento heliv_:oidal, deﬁqa um diametro entrfz o diém. min. de c?rte e o diam. méx. Qe cortfz.
Mantenha a profundidade da méaquina (h) por rotacdo inferior ao ap max. (S) na tabela de dimensdes da fresa.
MEV:-- -06- - - 2xXDC=5 2xD(=2 Certifique-se de eliminar as incidéncias causadas pela producao de cavacos longos.

Guia para mergulho

Fresamento L@

Unidade: mm

Descricdo Profundidade méx. de corte Pd (ompnmen?o' min. d.e T
para superficie inferior plana
MEV--- -06- - -- 0.25 DC-3

Recomenda-se reduzir o avango em 25% da recomendacéo até que o nucleo central seja removido ao

Pd atravessar apos a furacédo.
i A recomendacao da taxa de avanco axial por revolugédo é f < 0,1 mm/rev.

Nucleo central
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MEWH

MEWH (Fresa de topo)
o z
g 2
a
a [ 5
a
APMX APMX |
LH LH
LF
LF
Fig.3 Fig.4
—] =
8- SEN:
a
APMX
LH
LF
Fig.5
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposicao
8 . <
% s Dimensao (mm) — = Composto Para Ch o
2| Elg|8 2| | E| _ [antiengripante araluso ave Insertos aplicaveis
Descricdo 2|3 5| & gl g ® M92
% é Cl R : =le M59
=2 = =
DC|S|LF|LH|Z ‘é
’ (=] =<
g MEWH  025-525-10-3-2T [ ] 3 125(25(120|37 |28 L
032-532-10-4-2T ® (8|2 |4]32 1301 46 | 37 1
] +13|-20 (Sim—  P-37 SB-3065TRP | DTPM-8 LOMU1004...
c 040-532-10-5-2T ® |10 32 2
] 5 |40 140| 57 | 46 R Torque de aperto recomendado
I 040-532-10-5-3T ® 153 2 para fixagdo do inserto 1.2:m
©
040-532-15-4-2T [ ] 40 | 32 2
g [ — 8|2 N SB-4090TRP | DTPM-15
i 050-542-15-4-2T [ ] 4 50| 4 160 63 | 53 |+13(-20 Slmi pP-37 W‘M‘ LOMU1505...
fing dearestade 050-542-15-4-3T ®|12]3 2 para fixacdo do inserto 3.5N-m
S MEWH  025-W25-103-21 o 6| [3]25]25]9s]37]2s 3]
e 032-W32-10-4-21 o |s|2[a]3] sl RE
: +13|-20 (Sim——  P-37 SB-3065TRP | DTPM-8 LOMU1004...
g deielace 040-W32-10-5-21 @0 5 140 32 1191 57 | 46 |4 Torque de aperto recomendado
arte88790° 040-W32-10-5-3T ®|15| 3 4 para fixagdo do inserto 1.2N-m
fisapoa 040-W32-15-4-2T [ ] 40 | 32 125 4
admento MEWH —1 8|2 s SB-4090TRP | DTPM-15
ok 050-W40-15-4-21 ° 41 o ao ras| 153 [#1320[Sim 4| P37 | oeespertoreomentao LOMU1505...
altoavange 050-W40-15-4-3T ®|12] 3 4 para fixacdo do inserto 3.5N-m
i MEWH  025525-10-3-2TXT ®|6 3125|125(118(37 28 5
- 2 Blaofsm| | ey |l DI LOMU1004
— + - im -
032532-10-4-2TXT o3 4 (3232133 46|37 5 Torquede aperto recomendado
fresade disco para fixacdo do inserto 1.2N-m
'“‘“tde " Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
_ PO | A haste MEWH..XT (haste X-Treme) é para o mandril NIKKEN X-Treme.
Qutros

@ : ltem standard

M90



MEWH

MEWH (Fresa tipo Shell Mill)

DCB
‘Sﬂ.
an_
Sjfe]
=
=
ES
DCCB;4
DC
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposicdo
% g Dimensdo (mm) = S Composto | Parafuso de Parafuso Chave o
- 25| g| g || 2| _ [antiengripante| montagem Insertos aplicaveis
Descrigao S|3|E|R g2 ® M92
| g o5 <=|| o M59
g < 2
£ | @
R NEIEIEREEEE %] /
ala o = | =
MEWH  040R-10-4-3T-M e|n 4 140(16|15]| 9 |53[19|56(84]37 1 HH8X25 | SB-3065TRP| DTPM-8
3 +13]-20 | Nao p-37 Torque de apert ecomendado LOMU1004...
050R-10-5-3T-M ®|15 5150 22(18| 1164|2163 [104| 46 1 HH10X30 || para fivagio do nserto .2m
MEWH  050R-15-4-3T-M ®| 12| | 4]50]2/18|1 70216310453 1 HH10X30
063R-15-3-3T-M K 3(63]|27(20]13[58|24| 7 [124) 41 1 HH12X35
+13[-20|Nao—] P37 SB-4090TRP| DTPM-15 LOMU1505...
080R-15-4-4T-M ®|16] 4], |80[32/26]18]70]28]8 144 1] HH16X45 |75 e apertoecomendado
100R-15-4-5T-M @25 100(40 |55 | - |74 (33| 9 |16.4 2 - para fixagio doinserto 3 5N-m

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Orientacao de insertos aplicaveis para MEWH

Descri¢do do porta-ferramentas
Indicagdo do local do inserto MEWH...10... MEWH...15... "
Raio-R(RE) (mm) Raio-R(RE) (mm) o
€
Insertos inferiores 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0 0.4 0.8 1.0 1.2 1.6 2.0 :]c_)
I
0
*Insertos intermedidrios 0.4/0.8 04708 0.4/0.8 0.4 0.4 0.4~1.6 0.4~1.6 0.4~1.6 0.4~1.6 0.4~1.6 0.4~1.6 i

* Para insertos intermedidrios, nao é recomendado usar insertos com raio-R(RE) maior do que o mostrado na tabela, pois deixaré a superficie do acabamento irregular.

@ : ltem standard
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MEWH

Fresamento g&@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
«orte88°7%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
pontaesférica

Qutros

*
*
Classificacio de uso Aco inoxiddvel austenitico *
Aco inoxidavel martensitico * ¥ M
Y : Deshaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo *
¥ : Deshaste / 22 escolha *
M : Acabamento / 12 escolha *
) chakmer o
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior) *
Materiais duros *
Dimensao (mm) Metal duro
Porta-ferramentas
=) aplicaveis
Inserto Descrigao ®) M90
S D1 RE L W1 | BS wlmioigin Mo1
Zlgin5i8  M54~M57
S|EiEiEE
LoMU 100404ER-GM 0.4 21 (@ e e:e
100408ER-GM 0.8 17 |@| @ e:e
1004126RGM | 4 |34 |12 | 109 | 66 | 13 [0] @@ ® mHmm
100416ER-GM 1.6 1 (o eee
100420ER-GM 2 1 |® ee:e
LT [LoMu 150504ER-GM 04 22 |0 @ee
150508ER-GM 0.8 18 |@| ‘®0:e
Uso geral 150510ER-GM 1 1.6 ® MEWH...-15-...
150512ER-GM 56 | 48 1.2 1571 92 14 (@ ‘@®@:@®:® MEW..-15-..
150516ER-GM 1.6 1 |@ eee
150520ER-GM 2 06 @ ©0:®
MEWH...-10-...
LOMU 100408ER-SM 4 34 1 08 (109 66 | 17 |@ ®@®:@® MEW..10-..
MEWH...-15-...
LOMU 150508ER-SM 56 | 48 | 08 [ 157 | 92 | 18 |@| ‘@ @@ MEW._15-...
MEWH...-10-...
LOMU 100408ER-GH 4 34 108 |19 66 |17 oo ee:e® MEW._10-.
My 1505086RGH | 56 | 48 | 08 | 157 | 92 | 15 [e|e @ @ @ MEH-T
Aresta reforcada
Inserto versao a direita Condigdes de corte recomendadas @ M93
Faixa de aplicacao recomendada
Tipo LOMU1004 Tipo LOMU1505
Diam. de 2 cortes 3 cortes Diam. de 2 cortes 3 cortes
- | Descricdo Descricdo " | Descricdo Descricdo
corte apxae apxae corte apxae apxae
o4 T _T 1]
1T
MEWHO25 | 1737111 MEWH040
825 i§|_25-10-3- §20__t L_E_i__i_ - - 240 2%32-15-4- - -
EEEEN
o w0 % %0
MEWH032 MEWHO050 MEWHO050
932 |-532-10-4- - - 950 |-542-15-4- -542-15-4-
21 27 3T
Condigdes de corte:
MEWH040 MEWHO040 . \f/zc =01 (Z)g "(‘)/Pz"r‘nm/t
1 «fz=0.08~0.
g40 | -532-10-5- -532-10-5- 4  Quebra-cavaco GM
a 3T 4  Material: SCM435
L L L « Comprimento em balanco
S e T w7 Fresa de topo: O comprimento em balango é "LH" na lista de dimensoes

@ : ltem standard
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MEWH

Condig¢bes de corte recomendadas

g fz (mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
§ Material Descricao do porta-ferramentas MEGACOAT NANO Metal duro revestido CVD
s MEWH025~MEWH050
S (Fresamento de topo helicoidal) PRT535 PRT525 PR1510 CA6535
e *
AgO carbono 0.06~0.1~0.2 120~180~250 120~180~250 - -
. 5e *
Acoliga 0.06~0.1~0.14 100~160~220 | 100~160~220 - -
Aco ferramenta 0.06~0.08~0.12 80~180~180 | 80~129~180 - -

Aco inoxiddvel (austenitico)

0.06~0.08~0.12

S
100~160~200

g
100~160~200

Aco inoxiddvel (martensitico) 0.06~0.08~0.1 1 50N2§0N250 - - 130N2f0N300
o Acoinoxidavel (endurecivel por precipitacdo) 0.06~0.08~0.1 90~1 ?6450 - - -

Ferro fundido cinzento 0.06~0.1~0.17 - - 120~1§0~250 -

Ferro fundido nodular 0.06~0.08~0.12 - - 100~1?0N200 -

Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.08~0.1 20~ﬁ)~ 50 - - 20~§)~50

Ligas de titanio 0.06~0.08~0.12 40~60~80 - 30-50~70 -

Aco carbono 0.06~0.1~0.17 120~1§0~250 120~1§0~250 - -

Acoliga 0.06~0.08~0.12 100-160-220 | 100~10~220 ] -

Aco ferramenta 0.06~0.08~0.12 80-140-180 | 80~126~180 - -

Aco inoxidavel (austenitico) 0.06~0.08~0.12 100~1:0~200 100~1§0~200 - -
M Aco inoxiddvel (martensitico) 0.06~0.08~0.1 150~2§0N250 - - 1 80~2:0~300

Acoinoxidavel (endurecivel por precipitacdo) 0.06~0.08~0.1 90~1 ﬁ)~150 - - -

Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.08~0.1 20~§,~50 - - 20~;(')~ 50

Ligas de titanio 0.06~0.08~0.12 402080 - 30~80~70 -

Aco carbono 0.06~0.1~0.2 120N1§0N250 120~1§0N250 - -

Aco liga 0.06~0.1~0.14 100-160-220 | 100~160~220 ] )

Aco ferramenta 0.06~0.08~0.12 80~1ﬁ)~180 80~1I€)~180 - -

Aco inoxidavel (austenitico) 0.06~0.08~0.12 100~17§0~200 100~1§0~200 - -

Ago inoxidavel (martensitico) 0.06~0.08~0.1 150~200~250 - - 180~240~300
o Acoinoxidavel (endurecivel por precipitagdo) 0.06~0.08~0.1 90~1 %450 - - -

Ferro fundido cinzento 0.06~0.1~0.2 - - 120~1§0N250 -

Ferro fundido nodular 0.06~0.08~0.15 . . 100~150~200 -

Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.08~0.1 20~§)~50 - - ZON%NW

Ligas de titanio 0.06~0.08~0.12 40~80~80 - 30~50~70 -

* O numero em negrito indica um valor central das condi¢des de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condi¢oes acima de acordo
com a situagao real de usinagem.

* A usinagem com refrigerante é recomendada para aco inoxidavel, ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio com MEWH.
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MECH

Fresamento !\@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
«orte88°7%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MECH (Fresa de topo, com furo de refrigeragao para inserto inferior)

5 5 5
8 a
z
=)
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicao
o € Dimensao (mm) ; ¢ 1t
E| 8| | el _|& OMPOSTO. | paafuso Chave o
Desdics Zls|E|S E|E| 2| g [ntiengripante Insertos aplicaveis
escricdo Z| S| &| 8 El=|g|& @ M99
- = |® @
=S > - =
= oc| S (i || 2 % ‘é %
(=) <<
MECH  025-525-11-4-2T ®| 8| | 4]25]25010]46]37 |+21]-10] | 1|
032-532-11-5-2T ® |10 1
5132 1401 55 | 46 9
032-532-11-5-4T ® |20 32 L L BDMT11T3...-N2
040-532-11-6-4T L2 I I 190) ¢ ss g3l g [SM[2| P37 |SB-2555TRG| DT +
040-542-11-6-4T ° 160 L[ BDMT11T3...-N3
050-542-11-7-4T ® |2 Y] 2
7150 172| 75 | 64 T
050-542-11-7-6T o |06 2
MECH  040-532-17-4-2T ° 32 |160 2 N
d 1@ el 4l 719 7l - BDMT1704...-N3
040-542-17-4-2T ° AL +19] " |Sim| 1| P37  |SB-4070TRN| DTM-15 +
050-542-17-5-4T ®|20|4|5]50 185| 88 | 74 6 2 BDMT1704...-N4
MECH  025525-11-4-21XT ® |8, | 4]25)25127]46]37 |+21]00] |3 | BDMTTIT3..N2
032532-11-5-2TXT ® |10 s 13232 [0l 5 | ag Laggl o M3 P37 [SB-2555TRG | DIM8 +
032532-11-5-4TXT ®|20|4 3 BDMT11T3...-N3

Para a instalagdo do inserto entalhado, consulte a pagina M100.

Haste MECH...XT (Haste X-Treme) desenvolvido para o mandril NIKKEN X-Treme
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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MECH

MECH (Fresa tipo shell mill, sem furo de refrigerado)

DCB DCB
Kw Ww
3% 38
U U
x| 5 5 4
: 3
< <
j.) [=)
[pccs.
DCCB: DCCB:
DC DC
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
e Pegas de reposicdo
% = Dimensao (mm) — =) Composto | Parafuso de
Sl 2| .lsg = _|E A Parafuso Chave o
MesaiE 2z gl 32| g = antiengripante| montagem Insertos aplicaveis
‘ L lelS| 3 SlZ|g|* @ M99
5 ==
= NEIEIEIREEEHE ‘/
ala o = | =
MECH ~ 040R-11-4-4TM | @ | 16| 4 | 4 [40| 16 [15] 9 |50|19|56]8.4]37 1 HH8X25 BDMT11T3..-N2
+23| -8 [Nao— P37 $B-2555TRG|  DTM-8 +
050R-11-5-6TM | @ |30 6 | 5 (50| 22 | 18| 11|63 |21 |63[10.4|46 1 HH10X30 BDMT11T3..-N3
MECH  050R-17-24TM |®| 8 2 52 30 1 HH10X30
——150 | 22 | 18|11 = 21 |63 [10.4— —
050R-17-4-4T-M | @ [ 16| 4 | 4 78 59 1] HH10X40 BDMT1704...-N3
063R-17-3-4TM | @ |12 363 27 [20[14]70 | 24| 7 [12.4]45 [+19 7 [Nao| 1 | P-37 | HH12X35 [SB-4070TRN| DTM-15 +
0B0R-17-4-6TM | @ | | |80|32|26[18] [28]8 [144] |1 HH16X45 BDMT1704...-N4
100R-17-4-6T-M | ® 00| 40 | 56| - 30| 9 |164 2 -
MECH  063R-17-3-4T ® | 12|43 [63[254(20[14(70|26| 6 |9.5]45 1] HH12X35 BDMT1704...-N3
080R-17-4-6T ° 80 [31.75| 26 | 18 32| 8 |127| [+19] -7 [Nao| 1| P-37 | HH16X45 [SB-4070TRN| DTM-15 +
— 24| 6|4 85 59 —
100R-17-4-6T ° 100{38.1| 56 | - 38|10 [15.9 2 - BDMT1704...-N4
Para a instalacdo do inserto entalhado, consulte a pdgina M100.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Mandril X-Treme [NIKKEN] @
Mandril X-Treme
: o)
Diam. da haste c
Descrica nsulte a pagin BT HSK c
escricao Consulte a pagina (DCON) g
BT40 BT50 HSK63A HSK100A <
()
4T 120-260ROOAT 120 NBT40-C12EX-86 NBT50-C12EX-96 HSK63A-C12EX-96 HSK100A-C12EX-96 w
160350-ROO KT L15 16.0 NBT40-C16EX-96 NBT50-C16EX-106 HSK63A-C16EX-101 HSK100A-C16EX-106
W0-450ROOAT 200 NBT40-C20EX-96 NBT50-C20EX-116 HSK63A-C20EX-106 HSK100A-C20EX-116
4R 120-200ROOHT 12,0 NBT40-C12EX-86 NBT50-C12EX-96 HSK63A-C12EX-96 HSK100A-C12EX-96
160350-ROO KT L21 16.0 NBT40-C16EX-96 NBT50-C16EX-106 HSK63A-C16EX-101 HSK100A-C16EX-106
W0-450ROOAT 200 NBT40-C20EX-96 NBT50-C20EX-116 HSK63A-C20EX-106 HSK100A-C20EX-116
MEWH  025525-103-21XT %o 250 - NBT50-C25EX-116 - HSK100A-C25EX-116
(32532-10-4-21XT 320 - NBT50-C32EX-121 - HSK100A-C32EX-121
MECH ~ 025525-11-4-21XT Mo 25.0 - NBT50-C25EX-116 - HSK100A-C25EX-116
_— 4
BS3115-OTT 320 - NBT50-C32EX-121 - HSK100A-32EX-121
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MECH

MECH-BT50 (Mandril do tipo integrado, sem furo de refrigeracao)

8 - -8
B -
{
PN
APMX 3
LF
Dimensdes do porta-ferramentas
= Pecas de reposicdo
= ’ <
| 8 Dimensdo Compash
S| 8| |5 mm [ _|£|5 OMPISTO. | parafiso Chave o
Descricio Zls| 2 s 2|2 fantlengnpante Insertos aplicaveis
: 13| S| E Zl=l B @ M99
: = |=
= > =Y
= DC|LF | % ‘é %
=<
B BDMT11T3...-N2
MECH  050R11-8-4T-BT50 ® (32| 4|8 |50|143|73 |+23| -7 |Nao|4.8 P-37 SB-2555TRG| DTM-8 +
BDMT11T3...-N3
MECH  050R17-7-4T-BT50 (] 50 49
o | | Y BDMT1704...-N3
063R17-7-4T-BT50 ® 28| 4 63 5.9
— 7 —1173|104|+19| -7 [Ndfof—— P-37  [SB-4070TRN| DTM-15 +
080R17-7-4T-BT50 ° 80 | 1738 BOMTI704. N4
100R17-7-6T-BT50 ® (42| 6 100 10.2

Para a instalacdo do inserto entalhado, consulte a pagina M100.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

MECH-BT50SA (Mandril do tipo integrado, sem furo de refrigeracéo, unidade base + 1 cabega intercambidvel + parafuso de fixacao)

DC

LF 101.8

'E
8
g
;
4
[N

ing dearesta e
rteds'~10°
g, dearestade
o Dimensoes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
Fresapana é £ posk
aahamento =| 8
=2 g Dimensao (mm) = S Composto | Parafuso de (have
Fresade S| & - s sl (para parafuso|  Parafuso Chave L
altoavang . al=lgle 2| | & | =2 |antiengripante| montagem Insertos aplicaveis
Descricdo SR ARIRS Szl de montagem)
¢ S| E| 8 El=3] 8 @ M99
Maltfuncoral — E = : = 2 < B
— = =<|= - QQ \.,
Fresa dedisco R = DC| LF|LH i % / \é %
I <
Raiode
pontacstéia B BDMTT1T3...-N2
——————— |MECH  050R11-4T-BT50SA MTO| 32| 4 | 8 |50 [143] 99 | 73 | 55 |+23| -7 [Nao|4.8| P-37 HH12X35 LW-10  |SB-2555TRG| DTM-8 +
Outos BDMT11T3...-N3
MECH  063R17-4T-BT50SA MTO) 2| 4 | 63 | 58] HH12X40 LW-10 BDMT1704...-N3
080R17-4T-BT505A MTO 7 ﬂ 1731130(104| 75 [+19| -7 Néoﬁ pP-37 HH16X40 LW-14  [SB-4070TRN| DTM-15 +
100R17-6T-BT505A MTO| 42 | 6 100 9.8 HH20X40 | LW-17 BDMT1704...-N4

Para a instalacdo do inserto entalhado, consulte a pdgina M100.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MECH-BT50-A (Unidade base, sem furo de refrigeracao)

— M
| PR g —€ER-
 — |
APMX; ’g
APMX 38
LH
LF 101.8
Dimensdes do porta-ferramentas
e Pecas de reposicdo
2| v
;g g Dimensdo (mm) (> g _ [ Composto LS (parg:)?::fuso Parafuso Chave
N 2| €| s é % | | "2 | 2 |antiengripante| montagem i Insertos aplicaveis
Descrigao S8l 8 Ele| gy e montagem)
" 1e|S|E S| 2|8 @ M99
£ < 2
= > | = =
R DC|LF|tH|Z|E % / " %
=<|<
B BDMT11T3...-N2
MECH 050R11-4T-BT50-A MTO| 24 | 4 | 6 |50 [125| 81 |55 | 10 |+23| -7 |Nao| 4.6 pP-37 HH12X35 LW-10  [SB-2555TRG| DTM-8 BDMT1TT3 \3
MECH 063R17-4T-BT50-A M 0|4 ﬁ ﬁ HH12X40 LW-10 BDMT1704...-N3
080R17-4T-BT50-A MTO 5 ﬂ 143{100| 75 | 16 [+19] -7 |Nao ﬂ pP-37 HH16X40 LW-14  [SB-4070TRN| DTM-15 +
100R17-6T-BT50-A MT0| 30 | 6 100 8.5 HH20%40 | LW-17 BOMT1704...-N4

Para a instalacdo do inserto entalhado, consulte a pdgina M100.

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

MECH-F (Cabeca intercambidvel, sem furo de refrigeracdo)

Dimensdes do porta-ferramentas

o Pecas de reposicdo
=]
=]
Z| £ Dimensdo (mm) — o Composto
sl gl .lg i P = = Parafuso L
Descricio Zls| g s FE|e ;:,antlengrlpante Insertos aplicaveis
‘ 13| S|E SHEE @ M99
£ < 2
E nN D
R DC[LF|IH| =S ‘é’
= =}
j BDMT11T3...-N2
MECH  050R11-4T-F ® |8 |4|2(5032]|18]10]22 (+23| -7 |Nao|0.2 P-37  |SB-2555TRG +
BDMT11T3...-N3
MECH  063R17-4T-F | @ | a4 | 63 | 122 | 10.4] BDMT1704...-N3
080R17-4T-F ° 2| 80| 4430 |16 |32 |+19 7 |Nao| 08| P37 |SB-4070TRN +
100R17-6T-F e 126 100 45 13 BDMT1704..-N4

Para a instalagdo do inserto entalhado, consulte a pagina M100.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido

M97

Fresamento L@
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Fresamento L@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
corte§°/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Estrutura do porta-ferramentas

Fresa de topo Unidade base @) M97 Cabega intercambiavel (1p) @) M97 Parafuso de fixacdo
MECH 050R11-4T-BT50SA MECHO50R11-4T-BT50-A MECHO050R11-4T-F HH12X35
063R17-4T-BT505A = MECH063R17-4T-BT50-A MECHO63R17-4T-F HH12X40
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECH080R17-4T-F HH16X40
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F HH20X40

Insertos aplicaveis

Fresa de topo

Unidade base @ M97

Cabeca intercambiavel @ M97

Insertos aplicaveis @) M99

MECH 050R11-4T-BT505A

MECHO50R11-4T-BT50-A

MECHO50R11-4T-F

BDMT11T308ER-N2
+

BDMT11T308ER-N3

063R17-4T-BT505A MECHO063R17-4T-BT50-A MECHO63R17-4T-F
080R17-4T-BT505A MECHO80R17-4T-BT50-A MECHO80R17-4T-F
100R17-6T-BT505A MECH100R17-6T-BT50-A MECH100R17-6T-F

BDMT170408ER-N3
+

BDMT170408ER-N4

- Para a instalacao do inserto entalhado, consulte a pagina @) M100

M98




MECH

BDMT

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxiddvel austenitico

Aco inoxiddvel martensitico

Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo

Materiais duros H
Dimensao (mm) Angulo (°) | Metal duro
% PVD Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
S S [ D1 RE| L[ W AN AS ool @ MIA~MIT7
= SR
o1 W
B E:
o ’ * | BDMT 11T308ER-N2 2|38 | 28 |08 n 6.7 13 18 @@ ® MECH..11..
2 entalhes
T
o I L= | BDMT 11T308ER-N3 20382808 | 11|67 13| 18 |@e:e@e® MCH.I..
3 entalhes
v
)
i B | BDMT 170408ER-N3 2149 | 44 | 08 17 9.6 13 18 |®®:®® MECH..17..
3 entalhes
<
NG
HiE
”"". =—"" | BDMT 170408ER-N4 21 49 | 44 | 08 17 9.6 13 18 |®@®:®® MECH..17..
4en'(:|hes
Inserto versdo a direita Condicdes de corte recomendadas @ M101
Insertos aplicaveis
Insertos aplicveis
Desctigdo | ‘
+ | + I
2entalhes 3 entalhes 3entalhes 4entalhes
MECH...-11- BDMT 11T308ER-N2  + BDMT 11T308ER-N3 -
MECH...-17- - BDMT 170408ER-N3 + BDMT 170408ER-N4

@ : ltem standard

M99
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MECH

Escoamento do cavaco suave

Escoamento do cavaco suave

O inserto entalhado quebra o cavaco em pequenos pedagos

289

Concorrente A

MECH

Material: SS400
Vc=120m/min
apxae=40mmx10mm
fz=0.12mm/t
MECH032-S32-11-5-4T

Baixo esforco de corte
Baixo esforco de corte em virtude dos insertos entalhados

Um bolsao de corte plano proporciona um
escoamento do cavaco suave

O inserto entalhado reduz o esforco de
corte, e possibilita uma usinagem de
alta eficiéncia reduzindo a trepidacao.

Com furo de refrigeracdo para inserto
inferior (Somente para o tipo de fresa

de topo)

Comparagao do Esforco de Corte (Forga principal)

5,000

Material: C50 4,660 Material: C50
A Ve=120m/min i Ve =120 m/min
Faixa de corte  Faixa de corte apxae=40 mmx5~13mm 3950 apxae =40 mmx 10 mm
— 15~recomendada \ £2=0.06 ~ 0.2mm/t 4,000 3580 e ] fz=0.1 mm/t
E MECH032-532-11-5-4T = L MECH032-532-11-5-4T
7 = £ 3,000 -
S0 S
3 3
g S 2,000 —
2 5]
5 5F =
C A Concorrente B 1,000 |
>
006 0.08 0.1 0.15 0.2 : :
n fz (mm/t) MECH Concorrente A Concorrente B (Avalia;éo interna)
Numero de insertos instalados
'Z N. de insertos N°. de insertos
g g | € | BDMTI1T308ER- BDMT170408ER- g | 8 | BDMTIT308ER- BDMT170408ER-
o - s | 2 - s | g
= Descricdo % |3 | ‘ } i Descricao 3|3 [ “ i
® z | g [ f [ : == l ( ‘ :
v ( [ ‘ ‘
ﬂ d“'ld N2 N3 N3 N4 N2 N3 N3 N4
ing. de aresta oe
el MECH 025-525-11-4-2T ) 8 4 4 MECH 050R11-8-4T-BT50 32 16 16
f:"::’;sjﬁ“”? 032-532-11-5-2T 10 5 5 050R17-7-4T-BT50 '
= 032-532-11-5-4T 20 10 10 063R17-7-4T-BT50 28 14 14
040-532-11-6-4T 4| n n - - 080R17-7-4T-BT50
Fresa para 040-542-11-6-4T 100R17-7-6T-BT50 6 42 21 21
o 050-542-11-7-4T 8| 1 14 MECH 050R11-4T-BT50SA | 4 | 32| 16 16
s 050-542-11-7-6T | 6 | 22| 21 2 0G3RI7-4T8TS0SA | | y "
iind MECH 040-S32-17-4-2T 2 | s s s 080R17-4T-BT505A
040-542-17-4-2T - - 100R17-6T-BT50SA | 6 | 42 21 21
Fesadediso 050-S42-17-5-4T 4 120 10 10 MECH 050R11-4T-BT50-A 4 | 24 12 12
e MECH 040R-11-4-4T-M 4 |16 8 8 i i 063R17-4T-BT50-A 4 | 20 10 10
pontasféica 050R-11-5-6T-M 6 30 15 15 080R17-4T-BT50-A
s MECH 050R-17-2-4T-M 8 4 4 100R17-6T-BT50-A 6 | 30 15 15
—_— 050R-17-4-4T-M 4 |16 8 8 MECH 050R11-4T-F 4 18 4 4
063R-17-3-4T-M 12 6 6 063R17-4T-F 4| s A .
080R-17-4-6T-M 6 | n " 080R17-4T-F
100R-17-4-6T-M 100R17-6T-F 6 | 12 6 6
MECH 063R-17-3-4T 4 | 12 6 6
080R-17-4-6T
—_— 24 12 12
100R-17-4-6T 6

M100




MECH

Precaucgoées ao instalar o inserto entalhado

1. Instale os insertos entalhados combinando o inserto com o
numero de marcas no corpo do porta-ferramenta.

<Numero do inserto e marcacdes no porta-ferramentas>

Tamanho do . s
eeito Tipo 11 Tipo 17
Ne do inserto 3 4
) LY
Marcacbes € O
N |

* Usar a fresa com os insertos incorretamente instalados danificara o porta-ferramentas.

Condi¢oes de corte recomendadas
(Ao usar um inserto entalhado)

2. Ao instalar os insertos com entalhes na mesma linha do canal do
bolsao, certifique- se de que o nimero do inserto seja 0 mesmo do
primeiro estagio. (Consulte as Fig. 1,2 e 3)

Mesma linha
de bolsao

Fig. 1 Mesma linha de bolséao

Fig. 3 Marcagbes

Material

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)

fz (mm/t)

MEGACOAT NANO MEGACOAT
PR1535 PR1225 PR1230 PR1210
hig hig *
XD 0.08~0.1~0.15 120~180~250 | 120~180~250 | 120~180~220 :
. ¥ Y *
Acoliga 0.08~0.1~015 100~160~220 100~160~220 100~160~200 :
Y # *
Agoferramenta 0.08~01-0.15 80~140~180 80~140~180 80~140~160 )
o *
Ferro fundido cinzento 0.08~0.15~0.18 - - - 120~180~250
Ferro fundido nodular 0.08~0.15~0.18 - - - *
08~0.15~0. 100~150~220
o o * ] ] e
Ligas de titanio 0.08~0.1~0.15 40~60~80 30~50~70

* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas de titanio.

1. As condigdes de corte recomendadas acima sdo para insertos entalhados.
2. Se estiver usando um inserto sem entalhe, a profundidade (ap) e a largura (ae) de corte devem ser de 60% ou menos em relagdo a um inserto entalhado.

*: 1arecomendacdo yx: 22 recomendaco

Ao usar insertos com raio-R(RE) 1,6 ou maior, serdo necessarias modificagdes adicionais do corpo da fresa.
Consulte o grafico abaixo para as modificagdes recomendadas. (Uma modificacao adicional ndo é necesséria quando o raio-R(RE) tiver 1,2 mm ou

menos.)
Raio-R(RE) do inserto Dimensao de processamento adicional
(mm) para o canto do corpo (mm)

1.6
R1.0

20

24 R1.2

3.1 R1.6

4.0 R2.5

* O processamento adicional em formato redondo é

recomendado. Ao aplicar o processamento adicional
em forma de chanfro, nao remova em demasia.

Pré-processamento

Inserto com
raio R(RE) grande

=) Pés-processamento

M101
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Mapa de aplicacao recomendada
(Maquina referéncia: Centro de usinagem equivalente a AC15/ 18,5kW)

Fresa de extremidade MECH Tipo de 2 cortes (Material: C50)

Fresamento L.\D

LPR

10 20 30
Largura de corte ae (mm)

Didm. de T Fresamento lateral Ranhuras
t. Descrigdo balango LPR ae be
corte (mm) .
o™ | Dl
825 MECH025-525-11-4-2T 48 Descrigo T R
f:?,f’ﬂf
032 MECHOS2- 83211521 57 Veloc. de corte: Veloc. de corte:
MECH032-S32-11-5-4T Ve =100~180 m/min Ve=100~120 m/min
Avanco: fz =0.08~0.15 mm/t Avango: fz=0.08~0.12 mm/t
MECH040-532-11-6-4T
240 65 )
MECH040-542-11-6-4T
30F- 30} -
E E
0 MECH050-542-11-7-4T . MECHOZ5-525-114-2T £u fa
MECH050-542-11-7-6T T " ! ‘
MECH040_S32_1 7_4_2T Larg:?z de corte a:{omm] * oo Avan;n‘jfl(mm/t) o
240 74
MECH040-542-17-4-2T
250 MECH050-542-17-5-4T 89 _w
E 30
MECH032-532-11-5-2T -
Formato 10

Avangofz (mmt)

MECH040-532-17-4-2T
MECH040-542-17-4-2T

70 20 30 40
Largura de corte ae (mm)

0.08 0.1 012
Avango fz (mm/t)

Tipo de 4 cortes / 6 cortes

MECH032-532-11-5-4T

10 20 0
Largura de corte ae (mm)

M102

MECH040-532-11-6-4T £
MECH040-542-11-6-4T °
ing dearesta e i § H 1
«orteds"~10° 10 20 30
— Largura de corte ae (mm)
Ang.de aresta de
ore7s®
ingde aresta e
corte§°/%0°
E
e MECHO50-542-11-7-4T H
aahamento
fresade
10 20 0
dtoavango Largura de corte ae (mm)
Muttfunconal
Fresade disco )
E 40
Ralode MECH050-542-11-7-6T T
pontasféica 2
Qutros o ot ¢
Largura de corte ae (mm)
60
£
MECH050-542-17-5-4T s
20

10 20 30
Largura de corte ae (mm)

Os tipos de 4 cortes / 6 cortes ndo séo

recomendados para canal.




MECH

Fresa de topo MECH (Material: C50)
Fresamento lateral
Diam. de - Comprimento em
corte i balango LPR (mm)
240 MECHO040R-11-4-4T-M 125
MECHO50R-11-5-6T-M 13 Veloc. de corte: Vc = 100~180 m/min
Avanco: fz=0.08~0.15 mm/t
250 MECHO050R-17-2-4T-M 112
MECHO50R-17-4-4T-M 138 WL o
-17-3-4T MECHO040R E - MECHO63R £
63 MECHO63R-17-3-4T4] 115 s =1 734 £l
280 MECHO80R-17-4-6T-__] 130 L N 1
100 MECH100R-17-4-6T-_] 130 Larouadecorte e () Largueadecorte e
Formato “©
MECHO50R £ MECHO80R £
-11-5-6T-M L -17-4-61{ ] i
— 1 : |6 : z:u - 3 10 20 3
r Largura de corte ae (mm) Largura de corte ae (mm)
| [
I | MECHO50R Eol- MECH100R M
-17-2-4T-M =L 17-4-6T1] N
E . .
= v decore gl Lo de core 3¢ )
Né&o é recomendado para canal.
MECHO50R T
-17-4-4T-M B
Larqura de corte ae (mm)
MECH-BT50 (Mandril do tipo integrado)
MECH-BT50SA (Tipo de cabeca intercambiave/Mandril do tipo integrado) (Material: C50)
Diam. de L Comprimento em Fresamento lateral
Descricdo _
corte balango LPR (mm)
MECHO50R11-8-4T-BT50 " J
MECHO050R11-4T-BT505A o
250 =
MECHO50R17-7-4T-BT50 [
Veloc. de corte: Vc = 100~180 m/min I
263 MECHO063R17-7-4T-BT50 Avanco: fz = 0.08~0.15 mm/t o
MECH063R17-4T-BT505A 73 v
280 MECHO80R17-7-4T-BT50 -
MECHOBORIT-4T-BT05A MECHO50R11 ol MECHO80R17
MECHT00R17-7-6T-BT50 8 AT £ I _7-4T-
2100 | MECH100R17-6T-BT505A SATEI0 £ FATEES
MECHO50R11 . MECHO080R17
-4T-BT505A -4T-BT50SA A
Formato 0 m 20 30 0 10 20 30
Largura de corte ae (mm) Largura de corte ae (mm)
100f===1--=1----F=--r---q--n
MECH100R17 T
MECHO50R17 -7-6T-BT50 £
-7-4T-BT50 MECHT00R17 °
R -6T-BT505A ] I e
° 10 20 30 ° 10 20 30
Largura de corte ae (mm) Largura de corte ae (mm)
Né&o é recomendado para canal.
100
MECH063R17 _ sof-
-7-41-BT50 £ of-
MECHO063R17 ore
-4T-BT505A 0 i i ‘
v 10 20 30
Largura de corte ae (mm)
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Fresa de topo helicoidal para usinagem de liga de titanio

MECHT

A combinacao de tamanhos de inserto melhora a capacidade de desbaste
Mantém a usinagem estavel e a vida util da ferramenta longa

Desenvolvido para reduzir problemas de vibracao e problemas com os cavacos

Combinacao unica de insertos Novo design para maior confiabilidade

Os insertos inferiores maiores sao posicionados para lidar Os insertos inferiores sao apoiados por duas superficies
de encosto

com forcas de corte maiores (excluindo 232)

Usinagem estavel com melhor resisténcia a fraturas

Superficie de apoio 2

- Apoio adicional na
. direcdo axial

Superficie de apoio 1

Tipo11T3 Ampla
superficie
de apoio

Tipo 11 T3 R
Diam. do furo

O didmetro do furo maior melhora a forca de fixacdo e reduz a trepidacéo

Fresa de @50mm com furo de @27mm (Furo convencional : 22mm)

Tipo 17 Dureza do porta-ferramentas Endurecido 15% a mais do que suportes convencionais

Porta-ferramentas Pedido customizado também disponivel

(Tipo MECHT50R-1711) Numero de insertos e estagios

Excelente escoamento do cavaco

Novo design de bolsao
Os cortes grandes e suaves evitam o congestionamento de cavacos
MECHT (250-4T 3 estagios) Convencional (50-4T 4 estagios)

—

Grande bolsao

( ,
Fresamento | |
\§

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e

Todos os insertos tém furos de refrigeracao % ~ g

O diametro do furo otimizado controla

«orte88°7%0°

Fresapara a quantidade do fluxo e presséao % & -
aahamento % :’ § k.
F::ﬂd? Escoamento do cavaco suave, bem como = = ¥
altoavango . . -

‘ um resfriamento superior da aresta de corte b~ 4 ..? &
Muttfuncional

Exemplo de cavacos

Fresade disco
Raiode
pontaesférica

Qutros

Baixo esforco Maior
Quebra-cavaco JS tenacidade TRLEALEEE] ’

Vida util mais longa da ferramenta com quebra-cavaco JS de baixa resisténcia e revestimento PVD tenaz

O calor na aresta de corte é suprimido  Resistente a fraturas com um substrato tenaz e -
em virtude do desempenho de corte tecnologia de revestimento MEGACOAT NANO .
afiado. Vida util da ferramenta longa de alta resisténcia ao calor

M104
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DCB
KWW
— . REIZnll
: 0 [=}
- R e e : |
@ = a] / w
» \"&k‘“ ' APMX | z
<
, ,’ LH . ®
I Fig. 1 @
DCCBI _DC
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢do
ol 8 iy ., . Parafiso Insertos aplicdveis
2 " | | & AMBOCE T porafuso | Chave ® M106
» =| £ gl 2| Z|'€| | montagem
Descrigdo 2|3| 5| & el E|lg|D
AN =|=|g
= =zl s & alalz|z - Estagios
DC|SIS|IS|S|IF|H|S|S[E|Z —
a2 == S == é 1o estégio 2° estagio ou
superior
MECHT ~ 32-532-11-5-4T @ |20 4 |5(32|32]-]-1|-|140|55]-1]-1|-|46]|+23]-9 |Sim| 1 B SB-2555TRG|  DTM-8 BDMT11T3.. | BDMT11T308..
MECHT ~ 50R-1711-3-4T-M ® 12|43 55 34 2 | HH12X40 - -
50 > Rl B-2sosTRG | DTMEE | BOMTIZ04.. |BOMTTIT308.
50R-1711-4-5T-M [J 27120 (1465 24| 7 124) 43 | 2| HH12X50
—120| 5 — — - —+19| -7 |Sim
63R-17-4-5T-M [J 4163 2 | HH12X65
— 80 60 SB-4070TRN| DTM-15 | BDMT1704.. |BDMT170408..
80R-17-4-6T-M ® |24 6 80 32012617 28 | 8 |14.4 2 | HH16X65

Use insertos com raio R de 0,8 ou menos para o 2° estagio ou superiores

Recomenda-se a usinagem com refrigerante (Pressdo da refrigeracdo interna de 1.5 MPa ou acima)
Passe uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard

M105
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MECHT

BDMT

Classificago de uso Aco inoxiddvel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros H
=
Dimensao (mm) Angulo () %
2 z
IS Porta-ferramentas
Inserto Descricdo < S| aplicaveis
g — @& M105
2| S D1 RE L W1 | AN | AS @
¢ BDMT 11T302ER-JS 0.2 °
l‘gl] _ TIT304ERJS 2] 38 | 28 | 04 | 11 | 67 | 13 | 18 |®| MECHT.1N..
‘ oo = 11T308ER-JS 0.8 °
BDMT 170404ER-JS 0.4 [ ]
A 2| 4 44 17 . 1 1 MECHT..17...
Baixo esforco de corte 170408ER-JS ) 0.8 %6 3 8 [}
Inserto versao a direita Condicoes de corte recomendadas @) M107

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

@ : ltem standard
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Condic¢oes de corte recomendadas

Profundidade de corte (mm)

Classes de insertos recomendadas
(Velocidade de corte Vic: m/min)

Material Aplicagoes fz (mm/t) MEGACOAT NANO
ap ae PR1535
Fresamento lateral |~ CTPTmentodocorte ~0.5DC 0.10~0.12~0.16 30~ 40 ~ 60
li - (APMX)
igas de titanio
(Ti6AI4V)
(Canal ~0.5DC 1DC 0.05~0.07 ~0.09 30 ~40~50
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MFWN

MFWN

Fresas de 90° com inserto dupla face de 6 arestas
Baixo esforco de corte e vibracao reduzida

Design de “aresta de
grande inclinacao”

Inserto econémico de
dupla face de 6 arestas

Aresta de corte tenaz
com design de
aresta reforcada

n Corte afiado com baixo esforco de corte

Corte afiado com o grande angulo de saida Comparacéo do esforco :cf?soga/esgema
de corte aprae = o
) (Avaliagao interna) Material: C50
AR. max.+13°
Fresa de 0125mm

* O esforco de corte é resultado

4000 da forca principal e de avanco.
£ 3,500 | : :

o H -3 TESEEEE _____ NN
0 design de “aresta de grande inclina¢ao” reduz 5 :
. i @ 3,000 [ :

o impacto quando a aresta de corte toca a peca usinada = I 100% [ 115%
& 2,500 | :
Design de “aresta de 2,000 ¥
grande inclinagao” : MFWN : ConcorrenteA  Concorrente B
EQuebra-cavaco GM E (Positivo) (Negativo)

Fresamento | |
\§

a Resisténcia superior a fraturas com design de aresta espessa

ing dearesta e

«orteds"~10°

fing dearesta

i Espessura da aresta de corte de 8.5 ~ 5mm L | i

lea(;ao estavel com area
de face ideal

Fresapana

aahamento

fresade

dtoavango

Muttfunconal <Condicbes de corte>

| . . N S Material : 42CrMo4(38~42HS) Pega interrompida com uma ranhura

Fresade disco Comparacao da resisténcia a fraturas (avaliacao interna) Vc=100m/min apxae =2x100mm fz=02 ~0.45mm/t Semrefrig.

Raiod 900 000000000000000000000000000000000000000000000(000000000000000000000000000000000000000000000040000000c000000ssccc0ss0bor0es

po‘nota:sféli(a M " + X E\/ Disponivel para usinagem adicional

B sl : Quebra-cavaco GM ‘ ‘ v $X Fratura

Qutros . H
: ‘ ‘ % : fZ(mmrt
Quebra-cavaco GH v ' 0.20
Concorrente F (Positivo) =X X 0.30

‘ 0.35
. X [ 040
G te G (Negat ‘ :
oncorrente G (Negativo) ‘ ‘ X 0.45
0 20 40 60 80 Tempo de corte (min)
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MFWN (Fresa de faceamento)

e T— ey
L sl 7] |
o gL
° ‘ . Z s
1 _ _
&) Ol Qs
DCCB: ‘.0'/ oc ‘.u/
DC
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS
DCB DCCBs
DCSFMS KWW
R \ |
[y ‘ 8|
A7l } f 5 |
s o | Z ®
|
| -
DCCB: @ gl’ ‘ DCCB4 @ SI
DC ‘-”a/ DBC: .
DCCB: |
DC
Fig.3 Fig. 4
Dimensoes do porta-ferramentas
%
2| . -
;g g Dimensao (mm) = = E _
T— 2|35 IR Insertos aplicaveis
E e S1E(3] 5 |B|F @M113
£ - < 2| ¢
=2 = Al A | BB = o |l == S
MFWN  90063R-3T-M o3| |47] 2 [19]|1 40 [ 2163104 -10| | 1400005 1
90080R-4T-M ®|4(80|60| 27 [20]13 o [T 124 9 | [12000] 1| 1
s 90100R-5T-M ®|5|100[70] 32 |46 30 | 8 [144 |8 [10500]13] 2 WNEU0S06...
S 90125R-6T-M ®|6|usier] |55 133] |16l 8 [F13]5 9500 | 2.5| 2 WNGT0806...
& 90160R-8T-M ® | 8 [160(102 68| - (1420|667 8 32 ’ 8000 |3.8] 4 WNMUO806... .
90200R-10T-M ® |10 (200 -7 |Ndo| 7500 | 6 | 4 '///
142| 60 [110 18| 26 [101.6 40 |14 (257 o
90250R-12T-M ® | 12250 6500 |8.4| 4 2
MFWN  90063R-4T-M o|4|63[47] 22 [19]|N 40 | 2163104 -10|  [16000]0.5] 1 o
- 90080R-5T-M ®| 5|80 (60| 27 [20]13 g |24 124 9| [13500] 1| 1 E
-~ - - - — a
Ele 90100R-7T-M ®| 710070 32 |46 30| 8 [144 -8 12000 (1.3 | 2 WNEU0806... @
] | -9 |
E 90125R-8T-M ®|sus|er| 155 133] g |16l 8 [F13[7:5|__|10500] 26] 2 WNGT0806... -
& 90160R-10T-M ® | 10 [160(102 68| - | 14]20]667 8 32 ' 9000 |3.9] 4 WNMU0806...
90200R-12T-M ® | 12200 -7 |Ndo| 8000 |6.3 | 4
142 60 {110 18| 26 [101.6 40 [ 14 (257
90250R-14T-M ® | 14250 7000 |8.7| 4
o |MFWN 90063R-5T-M ®|5(63[47| 22 [19]1 40| 21]63(104 -10| [ 1600005 1
E 90080R-7T-M ®|7 (80|60 27 [20]713 o [2417 |24 9 | [10500] 1.1 1 WNEU0S06...
Z 90100R-9T-M ®| 9 |100{70] 32 |46 30| 8 [144] 8 [+13] -8 || 9500 [13] 2 WNGT0806...
2 90125R-12T-M ®|njusier| |55 - PEE] I -75| | 8000 |26 2 WNMUOBOS...
90160R-14T-M ® | 14(160{102 68 1420 | 66.7 EY) ) -7 |Ndo| 7000 (3.9 4

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

@ : ltem standard
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MFWN

Dimensdes do porta-ferramentas

2
2| . =
== Dimensdo (mm) = o £
2| & Tl~lE| = | .
Descrigio Z|ls E == = Insertos aplicdveis
L |e cl=|g| 58" @M113
g = | E| ¢
Sl 2] o lalelalsl ol lalalzlz £
MFWN  90080R-4T o 480602542013 o 2] 6 ]9 (9| [12000] 11
R 90100R-5T o 5 [100[70 (3175 46 348 127 -8 [sim[10500[ 13| 2
£ 90125R-6T o6 |1s87] 38155 10159 750 [9s00 [26] 2 WNEU0BO6...
3 90160R-8T o | 8 [160[102] 508 | 72 B el B[ 8000 [39] 3 VINGTOEOG...
2 - 0. ; 6 ' : WNMUOS06...
90200R-10T ® | 10200 7 |Nao| 7500 [6.3] 4
e 192|47.625(110] |18 |26 1016] |40 |14 254
i 90250R-12T o120 6500 |87 | 4
o
S0 [wewn soosor-sT o5 8060|254 203 o 216 [0 EBEIREIEE
= 90100R-7T o | 7 [10] 703175 46 34| 8 [127 8 |sim| 12000 [ 1.4] 2
sle - - - — WNEU0S06...
S| & 90125R-8T o8 [125]87] 38155 10159 75| |10s00]27] 2
2l's or 38 g |+13 WNGTO806...
5|2 90160R-10 o | 10[160[102] 508 | 72| - Y 9000 | 4 | 3 WNMU0B0s.
s 90200R-12T o120 7 |No| 8000 [6.6] 4
2 192|47.625(110] |18 |26 [1016] |40 |14 |254
§ 90250R-14T ® | 14250 7000 |89 4
Z1 [whwn ooosor-7T o7 [s0(60] 2542013 o 2216 ]9 (9| [ros00[1.1] 1
o 90100R-9T o 9 [100[70 3175 46 3|8 [127 -8 |sim| 9500 [13] 2
£ - - — WNEU0S06...
g 90125R-12T o | 12]1s]e7] 38155 10 159 75| |00 [27] 2
2 90160R-14T o | 14]160[102] 508 | 72 B ea| B[ 7000 |41] 3 VINGTOEOG...
2 : : i 63 : - WNMUOS06...
& 90200R-16T ® | 16200 7 |Nao| 6500 [6.7] 4
1492|47.625(110] |18 |26 |1016] |40 |14 254
90250R-18T o 18250 5500 9.1 4

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e parte se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Fresamento &,

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
«orte88°7%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros
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MFWN

Pecas de reposicao

Pegas de reposicdo
Chave
B o Parafuso de Chave Cpmpgsto Parafuso de
Descrigéo W DTM Glgo antiengripante | montagem
7 () =
E — | E =
MFWN 90063R-3T-M HH10X30
o | MFWN  90080R-4T(-M) SB-50140TR TW-15 MFWN-50 SPW-7050 LW-5 HH12435
9
S | MFWN  90100R-5T(-W) - P37
ﬁ Torque de aperto recomendado Torque de aperto recomendado para
o B} para fixacao do inserto 4.2N-m fixagao de cal¢o 6.0N-m -
90250R-12T(-M)
MFWN 90063R-4T-M HH10X30
o | MFWN  90080R-5T(-M) $B-50140TR TIW-15 HH12X35
£ P |
% MEWN 0 00R_7T(_M) Torque de aperto recomendado B B B B P-37
o 1 para fixagao do inserto 4.2N-m .
90250R-14T(-M)
MFWN 90063R-5T-M SB-50140TR TTW-15 - HH10X30
é MFWN 90080R-7T(-M) SB-40140TRN - DTM-15 HH12X35
% MFWN 90100R-9T(-M) - - - P-37
% Torque de aperto recomendado
o L para fixagdo do inserto 3.5N-m -
90250R-18T

%& Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento L@
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(
Fresamento %’

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e

corte 88°/90

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MFWN (Fresa de topo)

5
LH
LF
Dimensdes do porta-ferramentas
< Pecas de reposicdo
2|, =
5| & Dimensao (mm — =
8|8 e || E | Parfuso Chave (.ompf)sto o
Descricio Z|ls 32 B antiengripante Insertos aplicaveis
¢ TlE =T =t @M113
£ < |2 g
= = k=1
R|=|oc|S|ur|wm|E = %7
a <<
L ) o350 12] 18500 sg50140TR | TTW-15 WNEUOSO6...
90063R-$32-4T ® | 4|63[32(110(30 | 8 |+13[-10{Sim| 16000 | (e e apertrecmentado || P-37 WNGT0806...
90080R-532-5T o[58 9| [13500 M WNMUO8O06...

Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e parte se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

Como montar um inserto

1. Certifique-se de remover sujeira e cavacos do alojamento de montagem do inserto.

2. Depois de aplicar o composto antiengripante na parte conica e na rosca, monte o parafuso na extremidade frontal da chave. Enquanto pressiona
levemente o inserto contra as superficies de contato, coloque o parafuso no furo do inserto e aperte-o. (Consulte a Fig. 1)

3. Ao apertar o parafuso, certifique-se de que a chave esteja paralela em relagao ao parafuso.

Lembre-se de que o furo do parafuso do porta-ferramentas para passo extrafino estd inclinado a face do inserto. (Consulte as Fig. 2 e 3)
4.Tenha cuidado para ndo apertar o parafuso com um torque excessivo.
O torque de aperto recomendado é de 4,2 N-m para o parafuso M5 (SB-50140TR) e de 3,5 N-m para o parafuso M4 (SB-40140TRN).

5. Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nao haja folga entre a superficie de assentamento do inserto e a superficie de rolamento do
porta-ferramentas ou entre as superficies laterais do inserto e a superficie de contato do porta-ferramentas. Se houver alguma folga, remova o
inserto e monte-o novamente de acordo com as etapas acima.

6. Para trocar a aresta de corte do inserto, gire o inserto no sentido anti-horério (consulte a Fig. 4). O numero de identificacdo da aresta do inserto estd
estampado na superficie superior do inserto.

Fig. 1 NFg2 Fig.3 Fig. 4

Como substituir um calco (para passo largo)

1. Certifique-se de remover sujeira e cavacos do bolsdo de montagem do inserto.

2. O cal¢o deve ser montado na direcéo correta. Alinhe as marcas da superficie do calgo com as marcas do alojamento (consulte a Fig. 1) e pressione
levemente o calco em direcdo a superficie de contato (consulte a Fig. 2), insira o parafuso no orificio do calco e aperte (consulte a Fig. 3). Ao apertar o
parafuso, certifique-se de que ele esteja na vertical em relagao a superficie do rolamento (o torque de aperto recomendado é 6,0 N-m).

3. Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nao haja folga entre a superficie do assento do calco e a superficie do rolamento. Se houver alguma

folga, remova o inserto e monte-o novamente de acordo com as etapas acima.

BN “ ! Corpo da fresa i A Parafuso do calco
b Marcade commillh” R surperficie de contato
&

identificacao

Fig.1 Fig.2

@ : ltem standard
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MFWN

WNEU/WNMU/WNGT

* [ A

* A

Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico Yo [k

Aco inoxidavel martensitico * *

v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha *
M : Acabamento / 12 escolha *

C1: Acbamento/ 2 escba %

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) e
*
Materiais duros *
Dimenséo (mm) Metal duro %
é Porta-ferramentas
% Sz e |-|- aplicéveis
Inserto Descricao = ® M109
gl IC | S | DI | RE| BS [ = e e M110
S RS2 RRRS
= SEEEEECE I

WNEU  080608EN-GL 61402 665 | 62 | 08 | 15 |® ®0 e (@ MFWN..

Orientadoa
acabamento superficial

WNGT  080608FN-AM 3114021665 | 62 | 08 | 15 ® (] MFWN90...

3 arestas /
metais ndo ferrosos

WNMU  080608EN-GH 6 (1402|665 62 | 08 | 13 (@ @00 O:® MFWN90...

Lo
0
o
o]

WNMU  080604EN-GM 04|17 o | o ool (@
osocoseem | 6 11402] 665 | 62 | ol ISl | o ee| |@f MPWNSO.. ry
W///

o

e

c

()

1S

WNMU  080608EN-SM |6 | 14.02| 665 | 62 | 08 [ 13 |@| | ‘@@ ® MFWNSD... a
S

[N

Baixo esforco de corte

Condicoes de corte recomendadas & M114

@ : ltem standard
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MFWN

Condicoes de corte recomendadas

g b Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
% Material (mm/t) Cermet MEGACOAT (Metal duro revestido PVD) Metal duro CVD | Metal duro DLC Metal duro
) e TNG20M PRI535 PR1525 PRI510 PROTSS (A6535 PDLO2S W25
PN 01~02~03 * o * ] ] ] ] ]
¢ (0.06~0.10~0.15) | 200~250~300 | 120~180~250 | 120~180~250
Acolica 0.1~0.2~0.3 * Y * ) . ) . .
colg (0.06~0.10~0.15) | 180~220~250 | 100~160~220 | 100~160~220
0.1~0.15~0.25 * hxe ¥
LASIELGIE (0.06~0.10~0.13) | 150~180~220 | 80~140~180 | 80~140~180 - ; ; ; -
Aco inoxidavel (austenitico) 0.1~0.15~0.25 - 100~1%70~200 100~1i6:?0~200 - - - - -
M | Aco inoxids " * Y
o inoxiddvel (martensitico) 0.1~0.15~0.25 - 150~200~250 - - - 180~240~300 - -
Aco inoxiddvel (endurecivel . * ) ) ) ) ) )
por precipitagdo) 0.1~0.15~0.25 90~120~150
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~0.3 - - - 120N1§0N250 - - - -
Ferro fundido nodular 0.1~0.15~0.25 - - - 100~1:o~200 - - - -
Ligas resistentes ao calor a hig *
base de Ni 01~0.12~0.2 i 20~30~50 . . ) 20~30~50 . )
Aot 0.06~0.12~0.2 * o Y ) ] ] ) ]
0 carbono (0.06~0.08~0.12) | 200~250~300 | 120~180~250 | 120~180~250
el 0.06~0.12~0.2 * o Y . . ] ] ]
Kol1ga (0.06~0.08~0.12) | 180~220~250 | 100~160~220 | 100~160~220
0.06~0.08~0.15 * hxe ¥
falinsi (0.06~0.08~0.10) | 150~180~220 | 80~140~180 | 80~140~180 - ; - - -
Aco inoxidavel (austenitico) 0.06~0.12~0.2 - 100~1:0~200 1004?%200 - - - - -
Aco inoxiddvel (martensitico) 0.06~0.12~0.2 - * - - - ko - -
SM : : : 150~200~250 180~240~300
¥1GL | Aco inoxidavel (endurecivel . Yo ) . ) ) ) )
por precipitagdo) 006~0.12~0.2 90~120~150
Ferro fundido cinzento 0.06~0.12~0.2 - - - 120~§0~250 - - - -
i *
Ferro fundido nodular 0.06~0.08~0.15 - - - 100~150~200 - - - -
Ligas resistentes ao calor a < *
base de Ni 0.06~0.1~015 ) 20~30~50 . . ) 20~30~50 . )
~ Ligas de titanio 0.06~0.08~0.15 - 10-00-50 - - - - - -
J * 2Ad
° Ago carbono 0.2~0.3~04 T [120~180~250| 120~180~250 | : : : :
c
o " 02 ) * Y ) } ) ) )
€ gl 02~0.3-04 100~160~220 | 100~160~220
I
§ Ao ferramenta 0.15~0.2~03 - 80~12\(?)~1SO 80~1z:(;~180 - - - - -
L
g el Aco inoxidavel (austenitico) 0.2~0.25~0.3 - * % - - - - -
arted5~10° ¢ o ’ 100~160~200 | 100~160~200
f:,id];fme Aco inoxiddvel (martensitico) 0.2~0.25~0.3 - 1 50~23§0~250 - - - 1 80~23f0~300 - -
- *ZGH
Hog diesade Aco inoxidavel (endurecivel Yo
Gl por precipitagdo) 0.2~0.25~03 i 90~120~150 ’ ’ i ) ) i
Fresapana .
aabamento Ferro fundido cinzento 0.2~0.3~0.4 - - - 120~180~250 - - - -
Fresade
doaang Ferro fundido nodular 0.15~0.2~0.3 - - - 1 00~1i:0~200 - - - -
—— Ligas resistentes ao calor a 0.15~0.2~0.25 ) Yo ) ) ) Y ) )
base de Ni ) o 20~30~50 20~30~50
ke Materiais duros (60HRC *
a
Raide 0u menos) 005~0.1~0.2 ) ) ) } 80~100~120 ) . .
pontasférica * .
- AM | Metais ndo ferrosos 0.1~0.2~0.3 - - - - - - 200~600~900 | 200~500~800

O numero em negrito indica um valor central das condigoes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condi¢des acima de acordo com a situagao real de usinagem.
A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
*1. Quebra-cavaco GL é recomendado para fresamento orientado a acabamento superficial. *: 12 re(omendagéo

*2. Quebra-cavaco GH: Passo fino R fz<0.3 (mm/t) Y<: 22 recomendagdo

Passo extrafino K Nao recomendado
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MFWN

Quebra-cavaco aplicavel

Quebra-cavacos
Tipo de fresa
GM SM (GL) GH AM
Passo largo (com cal¢o) ([ ] [ ] [ ] [ J
Passo fino (sem calgo) [ ] [ J (Ataxa de avango recomendada é de [ J
f2=0.3mm/t ou menos)
Passo extrafino (sem calco) (] ([ ] Né&o recomendado Né&o recomendado

Fresamento vertical (Mergulho)

Diam. de

s Largura méx. de corte (ae)

=

Todos os
/ itens gmm

Selecdo do tipo de fresa e quebra-cavacos

Tipo de fresa Quebra-cavaco

Objetivo do fresamento
Passo largo Passo fino Passo extrafino GM M GH GL AM

Fresamento geral para aco e liga de ago ([ ] ([ ]

Ao e aco liga
(Na trepidacdo em fungdo da haixa rigidez da maquina ou da baixa forca de fixacao)

Orientado a produtividade (Redugdo do custo de operagao)
(ap=4 mm e acima, fz=0.25 mm/t e acima)

Orientado a acabamento superficial [ ] ([ ] (]

Usinagem geral para ago inoxidavel ([ ] [ ]

Aqo inoxidavel

(Na trepidagdo em funcdo da haixa rigidez da maquina ou da baixa forca de fixacéo)
Ferro fundido

(para melhora da eficiéncia do processamento)

Ferro fundido
(ap=4 mm e acima, fz=0.25 mm/t e acima)

Fresamento geral de ligas de aluminio [ ] [ ]

Ligas de aluminio
(na trepidacdo em funcdo da baixa rigidez da maquina ou da baixa forca de fixacao)

°
°
Fresamento @

Estudos de casos

p
n
GG30 Aco manganés
Peca de méaquina Peca de equipamento de construcéo 300
Vc=170m/min Vc=150m/min
apxae=2.5x130mm I apxae=1x100mm ‘
fz=0.183mm/t (Vf=500mm/min) fz=0.2mm/t (Vf=668mm/min)
Com refrig. Sem refrig.
MFWN90160R-8T (8 cortes) MFWN90100R-7T (7 cortes)
WNMUO080608EN-GM (PR1510) WNMUO080608EN-GM (PR1525)
PR1510 Taxa de escoamento de cavacos = 163cc/min PR1525 Eficiéncia de usinagem: 2 p¢s/aresta
Concorrente A Concorrente B
(Fresa positiva) Taxa de escoamento de cavacos = 68c¢/min (Fresa negativa) 1 pg/aresta
(Insertos verticais)
0 concorrente A usinou em baixas condicées de corte, pois a peca estava se movendo Apesar da instabilidade com o longo balanco da peca, a MFWN dobrou a vida atil da
em funcdo da instabilidade da fixagao. ferramenta melhorando a eficiéncia em 150%.
Com o MFWN, a usinagem estével foi possivel em condicées de corte mais altas.
(Avaliagao do usuario) (Avaliagao do usuario)
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MFWN Mini

Fresa de baixo esforco de corte de 90°

MFWN Mini

Fresas econdmicas de diametro pequeno da série MFWN
Porta-ferramentas de pequeno diametro e passo fino adicional disponiveis

n Insertos econoOmicos de 6 arestas

A tecnologia de design do inserto menor mantém o desempenho de corte do MFWN original
Pode ser usado em profundidade de corte de até 5 mm

Tamanho menor do inserto Maior versatilidade
MFWN Mini MFWN Grande linha de pequeno diametro
Tamanho 05 Tamanho 08

Usinagem de alta eficiéncia Linha expandida para

com passo fino diametros menores

1 ~ 3 cortes adicionais Fresa de faceamento @50
Fresa de topo 925 - 240

Prof. de corte ~5 mm Prof. de corte ~8 mm

Herda elementos e recursos anteriores da série MFWN

Baixo esforco de corte e Resisténcia superior a fraturas » L
PPN < . Insertos neutros para varias aplicacoes
alta resisténcia a vibracao com design de aresta reforcada

Corte afiado com o grande angulo de saida Forca de fixagao estavel com design exclusivo da  As arestas laterais e inferiores simétricas

O design de “grande inclinacdo da aresta” reduz  face do inserto proporcionam uma ampla série de aplicacdes
o impacto quando a aresta de corte toca na de usinagem

peca

Pode ser usado para
aplicagoes de fresamento
vertical

A.R. Max +11° Design de “grande inclinagéo
da aresta”

(
Fresamento %’

ing dearesta e
«orteds"~10°
g, dearestade
ore]s Espessura da aresta de corte: Superficie de
fing.dearetade 52mm assentamento
(3,1 mm no ponto mais fino) otimizada — Aresta lateral
Fesapara Aresta inferior
aabamento Comparacéo do esforgo de corte (Avaliacéo interna) Comparagéo da resisténcia a fratura (Avaliacéo interna)

I Porta-ferramentas
Fresade 1,200 *Nao recomendado para fz = 0,4 mm/t e acima esquerd os também estdo
dvang fz=03mm/t  fz=04mm/t  fz=05mm/t fz=06mm/t disponiveis (pedido

" customizado)
Muttfunconal 1,000 MEWN Usil
P, dicional

= Mini - - ; i
Fea de disco £ g0 possivel

2
Raiode S Concorrente A Fratura
pontaesféica & 600

S
Outros S

L= 400 Concorrente B Fratura

200
0 2,000 4,000 6,000
o Numero de impactos (vezes)
MFWN Concorrente A Concorrente B Condicdes de corte : Ve =120 m/min, ap X ae = 1.5 X 30 mm,

Mini sem refrig., diam. 063 material: aco ferramenta 37~43HRC
Condicdes de corte : Vc = 150 m/min, fz = 0.15 mm/t,
ap x ae = 1.5 x35 mm, sem refrig., didm. 963, material: SCM440
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MFWN Mini

MFWN Mini (Fresa de faceamento)

LF

DCSEMS DCSEMS
DCB DCB
a KwWw o KWW
| [a)
& ‘ NI EaN
8 2
— = o
&)

- |.IAPMX
IAPMX

Q
\ 2]

¥
Yol

=}

-

[a}

o
)

0

Dimensdes do porta-ferramentas

B
2| . =
= g o —
2| g Dimensao (mm) = o €
g £ MERERE Insertos aplicaveis
i3 8| g Slzle| 2|52
Descri¢do i s .E =S| E § = ® M119
2 7|5l &
= < B | A o =[x k=
x5 8 |Z|E|¥|8|5|E|2 -
MFWN  90050R-05-5T-M ® |5 |50 17.5 9 1380004 | 1
481 22 ——111(40|21|63(104 —
= 90063R-05-6T-M ® 6|63 18 |8 ] 12300(0.5| 1
E 90080R-05-7T-M ® |7 |8 (70| 27 [20]13 50 24| 7 1124 5 [+N Sim| 10900 1.2 | 1 WNMUO0504...
& 90100R-05-8T-M ® | 8 (10078 32 |45 30| 8 144 -7 9700 [1.6| 2
£ 90125R-05-11T-M ® | 1112589 | 40 |55 63(33| 9 [164 8700 (2.8| 2
= MFWN  90050R-05-6T-M ® | 6|50 17.5 -9 13800(0.4| 1
= 481 22 ——111(40|21|63(10.4 1
= 90063R-05-7T-M ® |7 |63 18 |8 ] 12300(0.5| 1
E 90080R-05-9T-M ® |98 |70] 27 [20(13 5 24| 7 1124 5 [+N Sim{10900|1.2| 1 WNMU0504...
o
g 90100R-05-11T-M ® [ 11(100| 78| 32 |45 30| 8 |14.4 -7 9700 | 15| 2
90125R-05-14T-M ® (14125189 | 40 |55 63 33| 9 [164 8700 (2.7 2
§ 2 [MFWN  90080R-05-7T ® |7 |8 |70]254(20 |13 50 2716 |95 10900 (1.3 1
% " E 90100R-05-8T ® | 8 (10078 |31.75] 45 341 8 |12.7] 5 |+11] -7 |Sim| 9700 (1.6 | 2 WNMUO0504...
';','3 < 90125R-05-11T ® | 11125(89 |38.1]55 633810 (159 8700 (2.9 2
5-'-;“ %; .2 MFWN  90080R-05-9T ® |9 |8 |70]254(20 |13 50 2716 |95 10900 (1.2 1
< zu:fg 90100R-05-11T ® 11100 78 |31.75] 45 34| 8 |12.7] 5 |+11] -7 |Sim| 9700 (1.6 | 2 WNMUO0504...
= @ 90125R-05-14T ® [ 14125/ 89 |38.1 55 63 | 3810 (159 8700 (2.8 | 2

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Fresamento L@

Pecas de reposicao

Parafuso de fixacdo Chave Composto antiengripante Parafuso de montagem
Descrigao %
E -
MFWN 90050R-05-5T-M $B-3065TRP DTPM-S HH10x30
e 90063R-05-6T-M HH10x30
; 90080R-05-7T(-M) Torque de aperto recomendado pP-37 HH12x35
é 90100R-05-8T(-M) para fixagao do inserto 1.2N-m
90125R-05-11T(-M) )
MFWN 90050R-05-6T-M HH10x30
2 SB-3065TRP DTPM-8
= 90063R-05-7T-M HH10x30
% 90080R'05'9T('M) Torque de aperto recomendado p-37 HH12Xx35
g 90100R-05-1 1T(-M) para fixagao do inserto 1.2N-m
< -
= 90125R-05-14T(-M)

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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MFWN Mini (Fresa de topo)

Rotacdo max.: Ndo use a fresa em rotacdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte c6nica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard

M118

z g
LF
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposicdo
£l _
2| £ Dimensao (mm — | =
S| g i | |2 2 Parafuso Chave (.omp(.)sto o
Descico 2| s el 2| antiengripante Insertos aplicdveis
¢ I HE - @M119
£ < 2| §
= > k= =
=loc| &l |w|E = “ / %
(=] <<
MFWN  90025R-525-05-2T ®| 2252|1203 145 [19500{ 1
90032R-532-05-3T |3 (32| [130]40 12| [17200] 1
90040R-532-05-4T ®| 4|4/ [15]50 10| |15400] 2
5 [+11——Sim SB-3065TRP | DTPM-8 P-37 WNMUO504..
90050R-532-05-5T ®|5|5|xn -9 |7 13800| 2
90063R-532-05-6T ®|6 |63 110/ 30 -8 12300 2 T°'q"f?def"§“?mnﬂ'":"2‘;fd°
] ara fixacao do inserto 1.2ZN-m
90080R-532-05-7T o|7]% 7| [we00] 2| P




MFWN Mini

WNMU

Aco inoxiddvel austenitico

(lassificacdo de uso

Aco inoxiddvel martensitico

v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros
Dimensao (mm) Metal duro

‘5 D Porta-ferramentas

= o
Inserto Descricao 3 aplicdveis

Sl 1c | s | o1 | R Bs ®M117

E R23A M118

= EEEE

WNMU  050408EN-GM 6| 88 | 42 | 34 | 08 | 07 ®:®: ®| MFWNIO..-05-...

WNMU  050408EN-SM 6| 88 | 42 | 34 | 08 | 07 ®:®:®| MFWNIO...-05-...

WNMU  050408EN-GH 6|88 | 42 |34 | 08| 07 @ ®:®:® MWN..-05..

Aresta reforcada

Condigoes de corte recomendadas @ M120

q
Fresamento §\,
NN

@ : ltem standard
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Condigoes de corte recomendadas

g Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min)

g Material fz (mm/t) MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD

=2

§, PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
Aqo carbono %7 120-180-250 % 120-180-250 - -
Acoliga 01-02-02 ¢ 100-160-220 % 100-160-220 - -
Aco ferramenta 0.1-0.15-0.2 ¢ 80-140-180 * 80-140-180 - -
Aqo inoxidavel (austenitico) ¢ 100-160-200 ¢ 100-160-200 - -

GM Aqo inoxiddvel (martensitico) 0.1-0.15-0.2 ¢ 150-200-250 - - -
Aqo inoxidavel (endurecido por precipitagao) * 90-120-150 - - -
Ferro fundido cinzento 0.1-0.2-0.25 - - * 120-180-250 -
Ferro fundido nodular 0.1-0.15-0.2 - - * 100-150-200 -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.1-0.12-0.16 Y7 20-30-50 - - -
Aqo carbono ¥ 120-180-250 ¥ 120-180-250 - -
Ago liga 006-0:12-02 ¢ 100-160-220 ¢ 100-160-220 - -
Aco ferramenta 0.06-0.08-0.15 ¢ 80-140-180 ¢ 80-140-180 - -
Aqo inoxiddvel (austenitico) * 100-160-200 ¢ 100-160-200 - -
Aqo inoxiddvel (martensitico) 0.06-0.12-0.2 ¥ 150-200-250 - - -

M Aco inoxiddvel (endurecivel por precipitacdo) ¥ 90-120-150 - - -
Ferro fundido cinzento 0.06-0.12-0.2 - - ¢ 120-180-250 -
Ferro fundido nodular 0.06-0.08-0.15 - - ¢ 100-150-200 -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06-0.08-0.15 * 20-30-50 - - -
Ligas de titanio 0.06-0.08-0.15 * 40-60-80 - ¥ 40-60-80 -
Aco carhono ¢ 120-180-250 ¥7120-180-250 - -
Ago liga 015-02-03 #100-160-220 ¢ 120-160-220 - -
Aqo ferramenta 0.15-0.2-0.25 ¢ 80-140-180 ¢ 80-140-180 - -
Aco inoxiddvel (austenitico) ¥ 100-160-200 ¥ 100-160-200 - -

GH Aco inoxidavel (martensitico) 0.15-0.2-0.25 Y 150-200-250 - - -
Aco inoxiddvel (endurecivel por precipitacao) %7 90-120-150 - - -
Ferro fundido cinzento 0.15-0.2-03 - ¢ 120-180-250 7 120-180-250 -
Ferro fundido nodular 0.15-0.2-0.25 - ¢ 100-150-200 7 100-150-200 -
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.1-0.15-0.2 ¥¢20-30-50 - - -
Material Endurecido (60 HRC ou menos) 0.05-0.08-0.16 - - - H50-80-100

0 niimero em negrito indica um valor central das condicdes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condicdes acima de acordo com a situado real de usinagem.
a0 calor a base de Ni e ligas de titanio.
Ao usar quebra-cavaco GH em fresas de passo fino, 0 avango recomendado é fz<0,2 (mm/t).

A usinagem com ref

érec Jada para ligas

0 quebra-cavaco GH nao é recomendado para fresas de passo extrafino.

M120

% : 12 recomendagdo
¥ : 22recomendacio




MFWN Mini

Fresamento vertical

Disponivel para fresamento vertical

Didm. de corte Largura méxima de corte (ae)

Todas as descrigdes 5mm

0 fresamento de rampa e o fresamento helicoidal ndo sao recomendados
em funcdo da interferéncia entre a peca e a face do flanco

Quebra-cavaco aplicavel

Tino de fresa Quebra-cavacos
P M M GH
Passo fino 4 4 v
) v v (A taxa de avanco recomendada é de
Passo extrafino £220,2 mm/t o menos)

Como montar um inserto

1. Elimine completamente cavacos e sujeiras do lado de montagem do inserto.
2. Parafuso de fixagdo

- Aplique um composto antiengripante na parte conica e na rosca do parafuso de fixagao.

- Depois de montar um parafuso de fixagdo na aresta superior da chave, aperte o parafuso enquanto mantém o inserto pressionado contra a superficie de assentamento do calo e a superficie do suporte (Fig.1)
3. Ao apertar o parafuso, certifique-se de que a chave esteja paralela em relacdo ao parafuso.

Torque de aperto recomendado . .. 1,2N-m
4. Depois de apertar, verifique se ndo hé folga entre o inserto e a superficie do calgo ou entre a superficie lateral do inserto e a superficie do suporte.

Se houver folga, monte o inserto novamente seguindo as instrugdes acima.

Parafuso de fixacdo assentamento Superficie de contato

( ,
Fresamento | |
\§

Superficie de contato Superficie lateral

Fig. 1 Fig. 2 Fig.3
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o _on

Angulo da aresta de corte de 88°, fresa de alta eficiéncia

MFSN8S8

Inserto econdmico de 8 arestas de dupla face adequado para desbaste com parede

Reduz a trepidacao com um design de baixo esforco de corte

Aplicavel a varios tipos de usinagem com produtos a partir de 832

Inserto economico dupla face de 8 arestas
adequado para desbaste com parede

Reducéo de custo em usinagem com corte de canto de aproximadamente 90°

Desbaste de parede

fresa de 90° com insertos positivos
MFSN88

—

-0
-\

Reducio de custos ao substituir de Faceamento sem interferir nos acessérios

Grampo
g de fixacao
) ?

Consulte a pagina M100 para a porg¢ao do canto ndo usinada

Reduz a vibragao com um design
de baixo esforco de corte

Fresa convencional de 45°

Vida util estendida da ferramenta
com a tecnologia MEGACOAT NANO

Faixa de usinagem de médio a desbaste sem vibracao Classe de insertos e linha de quebra-cavacos para varias
aplicacdes de usinagem

Comparacao do esforco de corte (Avaliagao interna)

300

B

2
] E
S 200
é MENOS 206 12 recomendacéo
S (Uso geral)
“u% 100 Quebra-cavaco GM
0
MFSN88 Concorrente A

O esforco de corte é a forca de axial

Condigoes de corte: Vc = 200 m/min, ap = 3mm, fz= 0.15mm/t
Diam. de corte 963: Material: C50

M122

Aresta reforcada

Quebra-cavaco GH

Para aco inoxidavel

Quebra-cavaco SM




MFSN88

MFSN88 (Fresa de faceamento)

DCSFMS DCSFMS
DCB DCB
KWwW Kww
1 1
&) 3
&= .|
@ &
L S ‘90a
DCC‘BA )“( T © i,
bceer DCCB: M
pof . i - o |z
b DCX DCX =
Eq . "—;i Fig. 1 Fig. 2
3 L_‘/l e
| T
- = miliyy
8 |
- L
T i
- oF
Fig. 3
Dimensdes do porta-ferramentas
=
2| .
Z|E Dimensao (mm) = o
2| & Tl e
- 2| s 2l g2l=| 5 Insertos aplicaveis
Descricao 5|3 Ele| = =2
E s ElElal g @ M126
£ < 3
2| <2 s|s|lalals|lal,.lslalz
A I E I HEEEE
MFSN 88050R-4T-M-G ® | 45052 17.5 -12 03] 1
48122 /N 401 2116.3(10.4 —
88063RSTMG | @[5 [63]65 18 0] [o4] 1
E 88080R-6T-M-G ®| 6|8 (87027 |20(13|-1]|-]- 2417 124 91 111
2 50 +10—Nao SNMU1305...
2 88100R-7T-M-G ® | 7 |100(102( 78| 32 |45 30| 8 |14.4 _8 14| 2
88125R-9T-M-G ® | 9 |125(127 89 © |55 - e 1339 hea -1.5 241 2
o - B 7
g 88160R-11T-M-G_ | @ | 11160[162|110 1420 [66.7 7] [a2]3 a2
2 MFSN 88050R-5T-M-G ® 5|55 17.5 -12 03] 1 o
4812 —n 40121163 (10.4 — e
2 88063R-7T-M-G ® |7 |63|65 18 -10 0411 GC)
2 1-10]
£ 88080R-9T-M-G ®| 9|80 (870 27 |20(13] -] -] - 2417 124 91 111 IS
5] 50 +10——Néo SNMU1305... ©
3 88100R-11T-M-G @® | 11)100(102( 78 | 32 |45 30| 8 |144 _8 14| 2 8
& 88125R-13T-M-G ® |13 (125127] 89 - -1.5 2512 i
40 | 55 63133]| 9 (164 —
88160R-15T-M-G ® | 15|160(162(110 14 | 20 (66.7 -7 431 3
MFSN 88080R-6T-G ®| 6|8 (8(70]254]20 (13 5% 2716 |95 -9 1101
° | |
g E 88100R-7T-G ® | 7 |100(102( 78 |31.75| 45 34| 8 |12.7 8 |15 2
e 2 - - - +10——{Néo SNMU1305...
uz " =2 88125R-9T-G ® | 9 |125(127(89|38.1|55] - & 138 10 (15.9 ﬂ 2512
—E ‘g 88160R-11T-G ® | 11)160(162(110| 50.8 | 70 11 (191 -7 411 2
] %_ 2 [MFSN 88080R-9T-G ®| 9|80 (8(70]254]20 (13 5 2716 |95 -9 1101
o = I
= £ 88100R-11T-G ® | 11)100(102( 78 |31.75| 45 34| 8 |12.7 8 |15 2
23 o] -l - - +10r——Néo SNMU1305...
R3] 2 88125R-13T-G ® | 13 |125(127(89|38.1|55| - & 138 10 (15.9 ﬂ 26| 2
£ 88160R-15T-G ® | 15/160(162(110| 50.8 | 70 11 (191 -7 431 2

APMX: 5mm (quebra-cavaco GM, SM, GH, metal duro revestido), 3mm (quebra-cavaco GM, cermet)

@ : ltem standard
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MFSN88

Pecas de reposicao (comuns para espec. métricas / polegadas)

Parafuso de fixagdo Chave Composto antiengripante Parafuso de montagem
Descrigao @) /
= &
E 7 -
MFSN  88050R-4T-M-G HH10X30
88063R-5T-M-G HH10X30
& 88080R-6T(-M)-G SB-4090TRP DTPM-TS . HH12X35
= o " | 3
& 88100R-7T(-M)-G Torque de aperto recomendado
88125R-9T(-M)-G para fixacdo do inserto 3.5N-m -
88160R-11T(-M)-G
MFSN  88050R-5T-M-G HH10X30
= 88063R-7T-M-G HH10X30
g 88080R-9T(-M)-G SB-4090TRP DTPM-15 . HH12X35
% 88100R-11T(-M)-6 Torque de aperto recomendado
o 88125R-13T(-M)-G para fixacio do inserto 3.5N-m -
88160R-15T(-M)-G ‘

%‘§ Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
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MFSN88 (Fresa de topo)

DCX
DC
|
|
|
I

DCON

|

|

|

I
DCON

8l &
B
ﬁz\/}\iMX
LH
LF
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposicdo
R I
5| & Dimensao (mm =
S| g mm) | & & Parafuso Chave (.omp(.)sto o
Descricio Z2l= &2 = antiengripante Insertos aplicaveis
‘ L Is SlE|g|” @ M126
£ < 2
R|T[oc| B8 \é % %
MFSN  88032R-S32-2T-G ® |2 (32|34 -15.5) 1
32 {110| 30 |+10——{Néo[— SB-4090TRP DTPM-15 P-37 SNMU1305...
88040R-S32-3T-G ® | 3|40 |4 -13 2

APMX : 5mm (quebra-cavacos GM, SM, GH, metal duro revestido), 3mm (quebra-cavaco GM, cermet)
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Torque de aperto recomendado para fixagdo do inserto : 3.5N-m

Fresamento &,

@ : ltem standard
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SNMU

Classificago de uso Aco inoxiddvel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao

Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

C1: Acbamento/ 2 escba I

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros
Dimensdo (mm) Metal duro %
D Porta-ferramentas
- ) aplicéveis
Insert Descricdo

M12

IC S D1 RE | BS ® 3
M125

PR015S
PR1510
PR1525
PR1535
TN620M

SNMU ~ 130508EN-GM 13 | 551 47 | 08 1 0:0:0 0 MFSN8S...

Uso geral

SNMU~ 130508EN-SM 13 [ 551 ] 47 | 08 1 L HCH MFSN8S...

SNMU ~ 130508EN-GH 13 | 551 47| 08 1 |eo:0®:@® MFSN8S...

Aresta reforcada

Condicoes de corte recomendadas @ M127

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
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g, dearestade
ore7s®

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
pontaesférica

Qutros
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MFSN88

Condigbes de corte recomendadas

Metal duro revestido

2 Avanco (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc : m/min)
Materia & ¢ MEGACOAT (Metal duro PVD)
§ 7: mm/t)
s PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S
hAg *
Aco carbono 01~02~03 120-180-250 120~180~250 - -
- *
Aco liga 0.1~0.2~03 100~160~220 100~160~220 ) .
Ago ferramenta 01~0.15~0.55 80-140-180 80~140~180 - -
Aco inoxidével (austenitico) 0.1~0.15~0.25 100~1i5}0~200 1004‘;5}0400 - -
GM | Aco inoxidével (martensitico) 0.1~0.15~0.25 100~1i§0~200 - ) 3
Aco inoxidavel (endurecivel por precipitacao) 0.1~0.15~0.25 90~1 ;(;4 50 - - -
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~0.3 - - 1 20~1§0N250 i}
Ferro fundido nodular 0.1~0.15~0.25 - - 100N1?0N200 i}
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.1~0.12~0.2 203}; 50 - - -
Aco carbono 0.06~0.12~0.2 - 120~1i§o~250 - :
Agoliga 006~0.12~0.2 - 100-160~220 - ’
Aco ferramenta 0.06~0.08~0.15 - 80~1Z§~180 - )
Aco inoxidavel (austenitico) 0.06~0.12~0.2 100~1?0~200 1004‘;5}0400 - -
o Aco inoxidavel (martensitico) 0.06~0.12~0.2 100~1§0~200 - ) )
Aco inoxidavel (endurecido por precipitagdo) 0.06~0.12~0.2 90~1;§~150 - - -
Ferro fundido cinzento 0.06~0.12~0.2 - - 120~1§r0~250 )
Ferro fundido nodular 0.06~0.1~0.15 - - 100~1i;)~200 )
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.06~0.08~0.15 20~;6~ 50 - - -
Ligas detitanio 0.06~0.08~0.15 10~00-80 - - -
Aco carbono 0.15~0.25~0.35 - 120N1i§0~250 - 3
Aco liga 0.15~0.25~0.35 - 100~1¢§0~220 . .
Aco ferramenta 0.1~0.2~0.3 - 80~1Z§~180 - )
GH
Ferro fundido cinzento 0.15~0.25~0.35 - - 120N1i§)~250 -
Ferro fundido nodular 0.1~0.2~0.3 - - 100~1i5}0~200 )
Materiais duros (60HRC ou menos) 0.1~0.2~0.3 - - - 50~3:~100
* O numero em negrito indica um valor central das condicées de corte recomendadas. * : 12 recomendacdo 3
Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condigdes acima de acordo com a situagéo real de usinagem. PAGRWL] recomendacdo
* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio. J
Cermet Mapa de aplicagoes g
(lasses recomendadas Metal duro (ermet g
Quebra- Avango (Velocidade de corte Vic: m/min) ©
Material X u
cavacos (fz: mm/t) (ermet 5 5 o
TN620M -
* E 3 € 3
Aco carbono 0.06~0.12~0.15 200~250~300 £ GM £, @
: * & &
GM Aco liga 0.06~0.12~0.15 180~220~250 os ®
Aco ferramenta 0.06~0.1~0.13 150N1§0N220 0.06 0.1 02 02503 035 006 0.1 0.150.2 03
% : 12 recomendagdo fz(mm/t) fz (mm/t)
Quebra-cavaco aplicavel
Quebra-cavacos
Tipo de fresa
GM M GH
Passo fino v v v
YAN
Passo extrafino v v (A taxa de avango recomendada é de fz=0.2mm/t ou menos)

Indisponivel para fresamento vertical.

Porgao sobreusinada
do raio

Dados de referéncia da parte do raio sobreusinada

ap Tmm 2mm 3mm 4mm 5mm
Parte do raio sobreusinada 0,12 mm 0,24 mm 0,27 mm 0,31 mm 0,34mm |E 2/ Z Z % %
7

Parte do raio sobreusinada para fresa de 90°
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Fresa de faceamento para fresamento pesado

MFLN

Insertos tangenciais de 4 arestas reforcadas fornecem alta confiabilidade em fresamento
pesado em grandes profundidades de corte e altas taxas de avanco.

Trés angulos da aresta de corte (incluindo MFLN45/MFLN70) otimizados para varias
aplicacoes de usinagem.

Insertos tenazes e confidveis para fresamento pesado estavel

Insertos com 22 mm de comprimento
proporcionam maior rigidez

Design de aresta obtusa
Os insertos montados tangencialmente
fornecem 2 arestas de corte em

ambos os lados

Aumenta o angulo da aresta de corte somente
na ponta para manter a resisténcia e o
afiamento

Visao transversal da aresta de corte

MFLN

Superficie de montagem plana e ampla

Mantém o inserto firmemente apoiado no fresamento
pesado

Chanfro do canto

disponivel somente no MFLN90

Tanto o tipo de raio-R geral quanto o tipo
canto chanfrado estao disponiveis

Evita a trepidacdo e fraturas no inserto

y Crista da aresta de corte convexa

Forcas de impacto reduzidas ao
entrar na peca de trabalho

Os insertos montados tangencialmente aumentam sua rigidez Forcas de corte ao entrar na peca de trabalho (Avaliagio interna)
MFLN90: Inserto - Tipo de canto chanfrado

= MFLN
i Yecdll Entrada suave na peca de trabalho F*Rgaee N oo

m Concorrente B

I

4,000

Tempo de corte (N)

2,000

25 50 75

Tempo de corte (mseq)

Condigoes de corte: Vc = 150 m/min, ap X ae = 5 X 75 mm, fz=0,3 mm/t
2125 (1 inserto), sem refrig., material: C50
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Para grandes profundidades de corte e altas taxas de avanco

MFLN90

Angulo da aresta de corte de 90°

Max.
20mm

S

Faixa aplicavel

20

Prof. de corte (mm)

0 0.1 0.2 03 04 0.5 06

Taxa de avanco (mm/t)

Comparacao de cavacos (Avaliacio interna)

Os cavacos em forma de hélice evitam o esmagamento do cavaco e proporcionam usinagem estavel em taxas de alto avanco.

MFLN90 Concorrente A Instavel Concorrente B BGEEE
fz=0,3 mm/t fz=0,4 mm/t fz=0,3 mm/t =0,4 mm/t fz=0,3 mm/t =0,4 mm/t

Condigdes de corte: Vc = 150 m/min, ap X ae = 10 X 100 mm, fz= 0,3, 0,4 mm/t, 2125 (1 inserto), sem refrig., material: C50
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DCSFMS ~ DCSEMS
o[ DCB
a
o 2 ww |
= T
S Edle 5
D%
DCCB: DC 1%,
DCCB:
Fig. 1 Fig. 2
DCSFMS
DCSFMS o 22 18 ZBrww
&/ [ 18 DCBKww = I M A
a = QL] | > 8 o I |
8] 2 =R > =M
O : = -
; I |
026 oc| %, 32/ || 026 - <
DBC: % Lo22] 2 sc, oc| %
DCCB: DCCB:
2177.8
Fig.3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
<
= 4 =
== Dimensao (mm) = =| £
o el ~— = — —_
2| = N et o I ) Insertos aplicdveis
Descrica = 2 S ol B 2
escrigio _g E £|3 g g @ M131
£ = 2| 7
=2 = slal o o == 2
| & g8 g 8|lriglglzglz =
MFLN  90080R-4T-M | ® | 4 80|60 | 27 |24 |13 50 24| 7 124 -16.5] 5970 1 | 1
90100R-4T-M [J 10070 | 32 |45 - 30 | 8 |144 -14.5Sim 4780 1.5 | 2
o 90125R-6T-M ® | 6 (125]|89 0 155 | 1319 164 3820(29| 2 P ——
g 90160R-7T-M ® | 7 (160|110 90 i 66.7 6 20 |+4.5/-13.5 299045 3 LOGU2216PAER-GM
90200R-8T-M ® | 8 (200 ” 1132] . 2390(69| 3
90250R-10T-M ® | 10 {250 60 [172] 101.6] |38 14)25.7 13 1910(10.3| 3
90315R-12T-M MTO| 12 |315|222 205 80 1520(20.9| 4
e MFLN  90080R-4T | @ | 4 80|60 | 254 |24 |13 50 276195 -16.5] 59700 1 | 1
g 90100R-4T [J 100| 70 | 31.75 | 45 34| 8 |127 -14.5Sim 4780 | 1.6 | 2
:é 8 90125R-6T ® | 6 (12589 | 38.1 |55 10 |15.9 38201 3 | 2 LOGU221616ER-GM
£ S 5 Y _ 3
s %‘ 90160R-7T 7 (160(110| 50.8 | 90 i 6 11 [19.1] 20 [+4.5-13.5 2990 | 46| 2 LOGU2216PAER-GM
s = 90200R-8T ® | 8 (200 ” 1132 38 . 2390(7.2| 3
gl 90250R-10T ® | 10 (250 47.625(172| 101.6] | 14 (25.4 13 1910 (10.5 3
- 90315R-12T MTO| 12 |315|222 205 80 1520 (21.8| 4
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Pecas de reposicao
Pecas de reposicao
Parafuso de fixagao Chave Calgo Parafuso de fixagao Chave Composto antiengripante|  Parafuso do mandril
Descricao
( ) ( ) <
% %
MFLN (OO080R-4T(-M) HH12X35
SB-60200TRP TTP-20 MAP-2216 SB-40140TR DTM-15
OCO100R-4T(-M) p-37
~ Torque de aperto para fixacéo do inserto Torque de aperto para fixacdo do calo -
OO315R-12T(-M) 60m 35Nm

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFLN90

LOGU

(lassificagdo de uso Ago inoxidavel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico

v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecido por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

C1: Acbamento/ 2 escba Mewsaofeross | [ | N |

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros H
Dimensao (mm) Metal
duro | Porta-ferramentas
D aplicaveis
- ® M130
Inserto Descricao S— M34

S DT | RE | WT [INSL | BS M35

PR1525
PR1535

] MFLN90...
J\, m @ LoGU 221616ER-GM 166 | 68 | 1.6 | 125|228 | 63 (@ @ MFLN45...
o MFLN70...
Raio-R
l J {@ @ LoacU 2216PAER-GM 16.9 | 6.8 - 125 | 228 | 48 |@:@ MFLN90...
Chanfro do Canto

Condicoes de corte recomendadas & M132
Sobre Insertos aplicaveis

L0GU221616ER-GM L0GU2216PWER-GM
(Raio-R) (Chanfro do canto)
MFLN 90 v v

q
Fresamento §\,
NN

@ : ltem standard
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MFLN90

Condig¢bes de corte recomendadas

Prof. de corte (mm) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material Larqura de corte Largura de corte fz:mm/t MEGACOAT NANO
=050C >03xD¢ PRIS35 PRIS2S
Ao carb Y *
(0 carbono 80-120-150 100150 - 180
. PA *
Aco liga ~18 ~15 0.1-0.2-04 80— 120— 150 100— 150 180
MFLN 90 Aco ferramenta 70_1;;_120 80—1;!;—150
PAS *
Ferro fundido cinzento
~20 ~18 01-02-04 80 11) 150 100 110 180
Ferro fundido nodular 80— 120 150 100—150— 180
A tabela acima fornece recomendagdes com base nas especificacoes do produto. % : 12 recomendacao ¥ : 22 recomendacao

Antes de usar o produto, verifique as especificacoes da maquina, como a sua poténcia.
O nuimero em negrito indica um valor central das condigoes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condi¢des acima de acordo com a
situacdo real de usinagem.
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MFLN90

Como montar um inserto

1. Elimine completamente os cavacos e a sujeira do lado de montagem do inserto.

2. Depois de montar um parafuso de fixagdo na aresta superior da chave, aperte o parafuso enquanto mantém o inserto pressionado contra a superficie de assentamento
do calco e a superficie do suporte (Fig.1, 2)

. Certifique-se de que a identificacdo da aresta na parte superior do inserto seja igual em cada alojamento (Fig. 3).

. Aperte a chave (TTP-20) enquanto a segura em posicao paralela em relagao ao parafuso de fixagdo.

. Aperte o parafuso de fixagao do inserto com um torque apropriado. (Torque recomendado: 6,0 N-m)

. Depois de apertar, verifique se ndo ha folga entre o inserto e a superficie do calco ou entre a superficie lateral do inserto e a superficie do suporte. Se

[ NNV, I S VR )

houver folga, monte o inserto novamente seguindo as instru¢des acima.

Chave (TTP-20) "+

Fig.2 Fig.3

Como substituir um cal¢o

1. Elimine completamente os cavacos e a sujeira do lado de montagem do calco.

2. Cubra os parafusos com adesivo para fixagao de parafusos de média resisténcia.

3. Aperte o parafuso mantendo o cal¢o pressionado contra a superficie do alojamento do porta-ferramentas.

4. Depois de apertar ambos os parafusos temporariamente, aperte-os com o torque apropriado. (Torque recomendado: 3,5 N-m)
5. Verifique se nao ha folga entre o calco e as superficies do alojamento do porta-ferramentas.

Chave (DTM-15)

Superficieldo
alojamento do
pojtazferramentas

Fig.1 Fig.2 ' Fig.3 Fig.4

Fresamento @
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Fresa de faceamento para fresamento pesado MSRS90

)

Ampla selecao de comprimento da aresta de corte
de acordo com as condi¢ées de corte

O tipo de 4 estagios (280, 2100) foi adicionado a linha padréo.

Max.
60 mm

. : NB4
Alta eficiéncia, baixo esforco de corte e usinagem
estavel sem trepidacao

Inserto neutro e de raio-R

Aplicavel a fresamento de parede (angulo da aresta de corte: 90°:),
fresamento de alto avanc¢o (angulo da aresta de corte: 30°), fresamento vertical e fresamento lateral.

A fresa especial customizada sob encomenda com insertos neutros entalhados de alto desempenho possibilita varias aplicacoes

. . - , L. . ~
O inserto neutro com raio-R esta disponivel para varias aplicacoes
A

N

p
Longa vida util da ferramenta: MEGACOAT

i MEGACOAT S
e 6,\ o Alta dureza e longa vida util
= 30 O W
g TicN ) da ferramenta com alta
§ T (QO—— A resisténcia a oxidagdo: MEGACOAT
° 10
o 200 400 600 800 1,000 1,200

Temperatura de oxidagao ("C)

O inserto entalhado quebra o cavaco em pequenos pedacos e reduz o esforco de
corte.

O segundo beiral proximo a aresta de corte melhora a resisténcia da aresta.

. . Face de saida A
Para tipo neutro (direita/esquerda) ~a \w}A

. 2 ‘. A X .
Aplicével a vérios angulos da aresta de corte. ‘e“aé\dade“‘e :l ng::g‘:nor
Comprimento da aresta de corte : 18mm convencional

Baixo esforco de corte (beneficio do inserto entalhado)
Comparacao do esforco de corte (Avaliacao interna)

20 beiral  1° beiral

Face de saida \4 >/

10 beiral

Design convencional Novo design

Preparac¢do da aresta

€l Alto esforco de corte da peca
200 ‘ efixagao
1000 ‘
[ “1 ‘ - ‘ .
il T i
1000 ‘H
{1 “ i
20 H b ‘ ! I ‘ i
I |t I R
K ‘ i
o ‘ Esforgc‘) de corte
5000 Grande vibracdo jnstavel

B
2000
1000

-1000.

-2000

-3000

4000

-5000

O inserto entalhado proporciona
um esfor¢o de corte menor e
menos vibracoes

Baixo esforco de corte
e pequenas vibragoes

Concorrente A

MSRS90
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Insertos aplicaveis: disponivel para varias aplicacoes

Aplicagoes Selegdo do quebra-cavaco 3 entalhes 4 entalhes Sem entalhe
Uso geral Padrao
NB3
Baixo esforco de corte Baixo esforco de corte
NB3P
Orientado a . S’e m ental_h ¢ _I_
isténcia d - (Utilizével com insertos
resisténcia da aresta e e e
NB3

Possibilidades ampliaveis (Fresa customizada e padrao)

Fresa de canal .
A fresa personalizada pode ser

feita sob medida para os seus
requisitos, como diametro,
Fresa de , angulo da aresta de corte,

alto avango ! numero de estagios do inserto.

Fresa para
fresamento vertical

Fresa conica

Fresamento lateral

Fresamento reverso

Fresamento &,

Usinagem do comprimento do eixo

Fresa de faceamento Fresa de faceamento
Fresa esquerda Fresa direita

Fresa para Fresa de face de 45°
fresamento vertical Fresa de alto avanco

Fresa conica Fresamento lateral
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MSRS90

DCSFMS

LF

& pe

APMX

=

LF

CBDP

MX
LF

I\CE APMX

Fig. 5
| DCSFMS |
DCB
s
NG >
O] S Q
| il )
{ DCCB:
DBC: o
Fig.7

(

®
e ‘__‘AP

Fig. 8
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MSRS90

Dimensdes do porta-ferramentas

<
2| 4
] g Dimensdo (mm) o
S| a2 a = | =
S A clT|el 2 Insertos aplicaveis
i Sl £l S| e
Descri¢o i§ S| 2 == g § = @ M138
z 2
=] = =l =l @l sl sl al = = | s ==
S EIRREIE AU EE EHE
MSRS  90080R-1-4T-M ° 1 6 165 13 1
90080R-2-4T-M o|s|4|2s0|70]| 27 [20]13 2% 7 [124] 31 11 2
90080R-4-4T-M e |16 4 85 60 143
90100R-1-6T-M o|6| [1] ; 16.5] 22/ 1
90100R-2-6T-M o|12]6]2 |00 32 |45 30 8 [144] 31 2 (2
90100R-4-6T-M MT0| 24 4 85 90 60 3103
90125R-1-8T-M o|s 1 165 26| 4
g 90125R-2-8T-M  |MTO| 16 2 e 31 2415
= 8 40 |55 —— 33— 9 [16.4—=— +7|-10|Nso SPMT180616EN-...
2 90160R-1-8T-M o|s 1 165 42| 6
——1160{110 14 | 20 66.7 28 2
90160R-2-8T-M MT0| 16 2 - 31 4|7
90200R-1-10T-M | @ | 10 1 165 671 6
10 =200 60 2
90200R-2-10T-M  |MTO| 20 2 31 66| 7
140 18| 26 1016 3 =
90250R-1-12T-M | @ | 12 1 165 126 6
12 =250 60 | - 40 14 2572
90250R-2-12T-M | MTO| 24 2 31 125 7
90315R-1-14TM | @ | 14 1 165 16.1) 8
14 1315|220 7|22 - 25 R
90315R-2-14T-M  |MTO| 28 2 31 16
MSRS  90080R-1-4T o4 [1] o 16.5] 14| 1
90080R-2-4T ° 4|2(80]|70|3175]27 |18 3 8 [127] 3 12| 2
90080R-4-4T ® |16 4 85 60 15| 3
90100R-1-6T eols 1 N 165 23] 1
5 90100R-2-6T o |12]6]2 |00 39| 21 31 2112
< 90100R-4-6T MT0| 24 4 85| 38.1 90 10 [15.9] 60 3203
£ 90125R-1-8T s 1 165 26| 4
g ——1125 55 - - —
g 90125R-2-8T MTO| 16 2 31 l24] s
= 8 +71-10 [Ndo SPMT180616EN-...
S 90160R-1-8T o|s 1 165 43| 4
£ ——160{100{ 508 | 70 1 [19.1=
= 90160R-2-8T MT0| 16 2 38 31 41 5
S 90200R-1-10T e |10 1 165 671 6
g 10 200 - 60 =
& sooR2101  [wro[20] "2 |7 8|2 s . 31 66] 7
90250R-1-12T eo|n 1 ' 165 12| 6 7
12 —250| |47.625| - 14 |25.4— '//
90250R-2-12T MTO| 24 2 31 125 7 o
90315R-1-14T o1 1 165 16.1) 8 =
14 ——315|220 7|22 - 25 = ]
90315R-2-14T MTO| 28 2 31 16 =
]
8
L

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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SPMT

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[_]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros O H
N Angulo|Metal
w Dimensdo (mm) @ | duro
% PVD | Porta-ferramentas
Inserto Descricao § ———  aplicaveis
gl IC | s | DI|R|A ool ®M37
2 2
SPMT 180616EN-NB3 41 18 | 635168 |16 | 11 @@ MSRS90...
3 entalhes
O, E|
¢ O SPMT 180616EN-NB3P |4 | 18 | 635| 68 | 1.6 | 11 (@@ MSRS90...
3entalhes/
baixo esforco de corte
A SPMT 180616EN-NB4 41 18 | 635168 | 16 | 11 @@ MSRS90...
4entalhes
%ﬁ
¢ Bl SPMT 180616EN-NB4P | 4| 18 | 635| 68 | 1.6 | 11 (@ @ MSRS90...
4entalhes /
baixo esforco de corte
= SPMT 180616EN-V 41 18 | 635168 | 16 | 11 @@ MSRS90...
Sem entalhe

@ : ltem standard
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MSRS90

Precaugées ao instalar o inserto entalhado Ao instalar os insertos, combine o nimero na superficie superior do inserto com
o niimero do corpo da fresa.

E importante instalar o inserto entalhado apropriado na posicéo correta. Caso ele seja
instalado em uma posicao incorreta, a ferramenta ndo consegue usinar adequadamente e
pode danificar o corpo do porta-ferramentas. Para o MSRS90, o indicador de localizagdo do

inserto entalhado é marcado no alojamento do inserto no corpo da fresa. Mesmo niimero 3
* Mesmo nimero
Ne. de insertos
- Ne.de | No.de | Ne.de
Descricdo ) . Entalhado
insertos | cortes | estdgios

NB3(P) | NB4(P)
MSRS  90100R-1-6T 6 1 3 3
90100R-2-6T | 12 6 2 6 6
90100R-4-6T | 24 4 12 12

Pecas de reposicao

Pegas de reposicdo
Parafuso de fixagdo Chave Capsula Parafuso de fixagdo Chave Cgmpqsto il
antiengripante montagem
— MAP-1806M MAP-1806S
escricao
— i =
E T E
(Somente aresta inferior)
© MSRS 90080R- ©O-4T-M HH12X35
§ 90100R- O-6T-M - - - -
g 90125R- O -8T-M
© MSRS 90160R- ©-8T-M MAP-1806M*! MAP-18065*2 SB-40140TR DT-15 -
g L Torque de aperto recomendado para fixacdo da capsula
S -O-14T- 3.5N-m
90315R- O-14T-M SB-60120TR 25 037
- MSRS 90080R- O-4T HH16X45
e Torque de aperto recomendado L
g 90100R- ©-6T para fixacio do inserto 7.5N-m - - - - HH20X55
g 90125R- -8
- MSRS 90160R- ©-8T MAP-1806M*! MAP-18065*2 SB-40140TR DT-15
g t Torque de aperto recomendado para fixacdo da capsula
S 90315R- O -14T ‘ 33km ‘

Observagdes: *MAP-1806M é somente para a aresta inferior de MSRS90..R-1.
*2: MAP-1806S é somente para a aresta inferior (1° estgio) de MSRS90..R-2... Use somente para a aresta inferior (1° estdgio).
Como montar o capsula: E necessario apertar 2 parafusos de fixacao para fixar o capsula. Aperte o parafuso inclinado primeiro e, em seguida, aperte o outro.

Fresamento :y

%ﬁ Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Condicoes de corte recomendadas

fz (mm/t) Velocidade de corte Vc (m/min)
Material Padrao Baixo esforco de corte MEGACOAT
NB3-+NB4 NB3P-+NB4P PR1230 PR1210
. * bAd
Aco Macio 0.1~0.2~0.25 0.1~0.2~0.25 120~150~220 120~150~220
A b 0.1~0.2~0.25 0.1~0.2~0.25 * b
0 carbono Sl A0A 100~150~200 100~150~200
A * <
Aco liga 0.1~0.15~0.2 0.1~0.15~0.2 100~150~200 100~150~200
* *
Ao ferramenta 0.1~0.15~0.2 0.1~0.12~0.15 100~150~180 100~150~180
T PAS *
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~03 0.1~0.2~0.25 100~180~250 100~180~250
) Ae *
Ferro fundido nodular 0.1~0.2~0.25 0.1~0.18~0.2 100~180~220 100~180~220
Aco inoxiddvel Né&o recomendado
Aluminio/Cobre Néo recomendado

*: 12 recomendagdo ¥r: 22 recomendacdo
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Condicoes de corte (Fresamento lateral)

Em caso de MSRS90100R-1-6T

Material Comprimento em balanco Condicdes de corte - Taxade remog?{o do cavaco Comprimento em balanco LPR(mm)
LPR(mm) Velocidade de corte Ve (m/min)|  Avango fz (mm/t) (cc/min)
Menor que 120mm 180 0.2 15 80 826
Ferro fundido 120~200mm 180 0.2 15x 40 413
201mm e acima 230 0.1 15 40 263
Menor que 120mm 150 0.2 1580 689
Aco carhono 120~200mm 150 0.2 15 x40 344
201Tmm e acima 200 0.1 15 40 229
Em caso de MSRS90100R-2-6T
. Comprimento em Balanco Condicoes de corte Taxa de remogdo do cavaco
Material - - (ap x ae) X
LPR(mm) Velocidade de corte Ve (m/min)|  Avanco fz (mm/t) (cc/min)
Menor que 120mm 180 0.2 30 x50 1,032
Ferro fundido 120~200mm 180 0.2 3030 619
20Tmm e acima 230 0.1 3025 329
Menor que 120mm 150 0.2 3050 861
Aco carhono 120~200mm 150 0.2 30%30 517
20Tmm e acima 200 0.1 30 %25 287
Em caso de MSRS90100R-4-6T
) Comprimento em balanco Condicoes de corte Taxa de remogdo do cavaco
Material - - (ap x ae) X
LPR(mm) Velocidade de corte Ve (m/min)|  Avanco fz (mm/t) (cc/min)
Menor que 140mm 180 0.2 60 % 20 826
Ferro fundido 140~200mm 180 0.2 6010 413
201Tmm e acima 230 0.1 6010 263
Menor que 140mm 150 0.2 60 % 20 689
Aco carhono 140~200mm 150 0.2 6010 344
201Tmm e acima 200 0.1 6010 229
Estudos de casos

Ferro fundido nodular

20CrMO5

Pecas industriais
«Vc=150m/min

«ap xae=6x 65mm

« fz=0,15mm/t
(Vf=430mm/min)

MSRS90100R-1-6T(2100 -6 cortes)
SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1210)

Porc¢ao usinada

Peca de maquina de construgao
+Vc=200m/min

«ap xae=10x50mm

« fz=0,Tmm/t

(Vf=400mm/min)

MSRS90125R-1-8T(@125 -8 cortes)
SPMT180616EN-NB3/NB4
(PR1230)

wsRssolpR1210)

MSRS90(PR1230)

Concorrente B 107cc/min

Concorrente C 153cc/min

« 0 MSRS90 mais que dobrou a eficiéncia de usinagem em comparagao com o concorrente B.
« Concorrente B usinou com 2 passes (ap x ae = 3 x 65mm).
MSRS90 usinou com apenas 1 passe.

« 0 tempo de corte foi reduzido. (Avaliagao do usuario)

« 0 MSRS90 apresentou eficiéncia de usinagem 1,3 maior que o concorrente C.
« Concorrente C usinou com ap x ae=5 x 50mm
« 0 custo da ferramenta é reduzido para 1/3, além de o concorrente C usar o inserto de 2 arestas.

0 MSRS90 reduziu o custo de usinagem, bem como melhorou a eficiéncia da usinagem. (Avaliacao do usudrio)

Aco ferramenta

Aco liga

Pecas de construcao naval

«Vc=150m/min / 2000,
m

Pecas de geracéo de energia

«Vc=160m/min
«ap xae=10x0~20mm l

«ap xae=10x 10~50mm Porcao
« fz=0,Tmm/t « fz=0,15mm/t
(Vf=240mm/min) (Vf=500mm/min)
—
0
MSRS90160R-1-8T(2160 -8 cortes) MSRS90125R-1-8T(2125 -8 cortes) E K
SPMT180616EN-NB3/NB4 SPMT180616EN-NB3/NB4 ;NI
(PR1230) (PR1230) e o0 |

MSRS90(PR1230) MTaxaldelremocao do cavaco = 120cc/min MSRS90(PR1230) RPAIT LG dCIEINE

Concorrente D 60cc/min Concorrente E 8 superficies/aresta

« 0 MSRS90 mais que dobrou a eficiéncia de usinagem em comparagdo com o concorrente D.

- OMSRS90 2p

uma vida til da fe

1,5 vezes superior ao concorrente E.

« Concorrente D usinado com ap x ae =5 x 10 ~ 50mm
X0 baixo esforco de corte do MSRS90 possibilitou um ap duas vezes maior do que o do concorrente.
« Ele pode dobrar o ap, bem como aumentar a velocidade de corte (V=100 —150).
XA eficiéncia da usinagem foi aprimorada pelo MSRS90 (ao atingir a reducao do tempo de corte).
(Avaliagéo do usuério)

« Concorrente E usinou com 2 passes em um lado (ap x ae =12x 0 ~ 10 mm).
« 0 concorrente E apresentou taxa de avango ruim (Vf =400 mm/min). A eficiéncia da usinagem foi aprimorada pelo MSRS90 (por

atingir a redugao do tempo de corte).

« Além disso, o concorrente E tem alta carga em fungdo da alto esforco de corte. 0 MSRS90 opera de forma bastante silenciosa.

(Avaliacao do usuéario)
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—— 4
AN T TE, e

7*\*

/ | o Fresamento pesado de alta eficiéncia MSR

Mandril do tipo integrado
BT50

PR1230

(Para ago)

PR1210

(Para ferro fundido)

O inserto entalhado reduz o esforco de corte e possibilita altas taxas de avanco, reduzindo a trepidagao.
Escoamento do cavaco aprimorado e baixo esforco de corte com o quebra-cavaco especial.

Possibilita fresamento pesado e corte profundo e melhorando drasticamente a eficiéncia da usinagem. (Reducdo do tempo de corte)

Inserto entalhado

Comparacao do tamanho (Escala real)

Fresamento &,

Tipo 11 Tipo 17

Comparacao do esforco de corte

[MSR i} Concorrente A

5,028N

5,000

4,000

3,000

2,000

1,000

Forca combinada

Forca de corte (N)
B
I3
2

L]
°
&
=
o
£
]
o
I
&
o
3
w

* Os quebra-cavacos entalhado exclusivo proporcionam baixo esfor¢o
de corte e bom escoamento do cavaco.
(Avaliagdo interna)
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MSR

Dimensdes do porta-ferramentas

<
|
== Dimensdo (mm) o
2l 2| .| 8 —~l =< L
- 2| g = e el = Insertos aplicdveis
D = T = | = =
esCricao 7 g S g : : .; § ®M145
£ fisd
= g = a| o] x| w| © a =| =
MSR  063R-IM o4l ol 165 | 235 07]1
063R-2M ® |38 2 85 | | 45 | 09| 3
080R-1M ®| 4|41 7 20|14 50|22 |7.2 124235 | -8 1]
080R-2M ® 8| [2]80]55 170 145 15] 3
080R-4M ® 16 4 115 90 L 25| 5
100R-1M ® 6| |1 150 1235 15] 2
100R-2M ® |12 | 2100|170 | 32 |42 - |- 170 |28 | 8 |14.4] 45 | 2|4
100R-4M ® |24 6 4 115 90 32| 6
£ BRI LN R S P T e APMT2506
= 125R-2M ® 12| |2 12585 58 170 | 9] [45] 37| 4
125R-4M ® | 4 0 | 115/30 | [16.4{ 90 616
160R-1M ® |38 1 - 60 235 -5 6.1 2
8 —1160{100 68 — 10 —
160R-2M ® 16 2 70 45 68| 4
200R-1M ® 10 1 60 235 717
10 ——200 — —
200R-2M ® |20 2 80 45 99| 8
130 18 | 26 — 38 —
250R-1M L2 P2 B 60 | - 160 | ™ | 15 2541235 103 7
250R-2M ® |24 2 80 145 | 14.2| 8
315R-1M MTO[ 14 | 14| 1 |315|230 171272232 |60 |35 235 1551 9
MSR 063R-1 e |4 1] 6 | s | 65 | 123.5] 0.8] 1
063R-2 ® |38 2 85 45 113
254 (20 | 14 —26| 6 |95
080R-1 o4 1] | 50 | 1235 111
080R-2 [ ] 4 -8 16| 3
—1 8 2 70 45
080R-2-31.75 ° |~ |80|703175]27 |18 32(8 127 17] 3
080R-4 [ ] 55125412014 26| 6195 26| 5
—1 16 4 115 90
2 080R-4-31.75 ° 27|18 - L 275
> 100R-1 ® 6 1 50 235 16| 2
= . 70 | 31.75 - - 132 8 [127——
g— 100R-2 @ |12 L]OO 42 A i 22| 4
° 100R-4 ® |24 6 4 115 90 36| 6 r
b 125R-1 ® 6| |1 160 235+9|  [Ndo|35] 2 APMT2506... a2
£ 125R-2 ® 12| |2 |15]85] 38154 70| |10 [15.9] 45 | 38] 4 o
s 12584 o|n| |4 115] % 61] 6 c
g 160R-1 ®|s| |1 160 5| | | [58]2 S
& 160R-2 ® |16 8 | 2 [160{100| 508 | 68 70|, | 11{19]45] 64 4 3
160R-4 (A 4 115 9% 107] 6 s
200R-1 ® |10 1 60 235 157
10 ——200 — —
200R-2 ® |20 2 80 45 10.4| 8
130 18 | 26 — P
25081 L2 A B O g o 160 | |14 [25.41235 109] 7
250R-2 ® |24 2 80 145 | 14.7| 8
315R-1 MTO[ 14 | 14 | 1 |315|220 1712712232 |60 |35 235 169
Pecas de reposicdo (didm. do furo: comum para os tipos métrico / polegadas)
ica 0 calgo ndo estd disponivel para MSR063R (DC=63).
Pegas de reposicdo
BEiit Pl Composto Parafuso de montagem (HH12X35) é incluido para MSR063R / MSRO80R (Métrico).
Descricio de fixacdo Qe | @ de fixacdo Qe antiengripante Parafuso de montagem (HH12X40) € incluido para MSR063R / MSRO8OR (Espec. do
didm. do furo em polegadas).
% % @ E / %] Parafuso de montagem (HH16X45) € incluido para MSRO80R-(-31.75.
SR RO - - - Néo se recomenda tipo de 4 estdgios mesmo para ap = 30mm ou menos.
(aso 0 ap seja pequeno, use o tipo de 1 ou 2 estdgios.
MSR 080R-OL]
SB- Tr-25L | MAP-| SB- DT-15 0 fresamento de canal profundas néo é recomendado para esta fresa.
t 60120TR 2506 |40140TR P-37
) para grampo do
315R-OC1 insetto para grampo do cal¢o
T T T

%Q Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido

M143



MSR

Fresamento !\@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
«orte88°7%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfuncional

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MSR (Mandril do tipo integrado)

— —_—
e \ a \
© —|| o 4--gz====5 "7 © ® —| o e
T S ~onN | = oo M R o XN N s
© ’{ { ) ’/
001 BT50 ot \ BT50
APMX 38 APMX 38
LF 101.8 LF 101.8
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pegas de reposicdo
=S . <
= Dimensdo . Compast
I8 |5 mm || _|E|s OMPOSTO | apsula | Parafuso Chave Parafuso (have oL
Desaricio 2ls| |5 A antiengripante| Insertos aplicaveis
: - 15|92 =|=g| &% @ M145
£ i
: )| E E
MSR 063R-BT50-4 ® |16 4 160| 90 5711
—1 63 - - - SB-60120TR
063R-BT50-5 ® |20 4 5 180(111 s 6.2| 2
080R-BT50-4 ® |16 4 160 | 90 _ 1691
— 80 +9 Nao p-37 TT-25L APMT2506...
080R-BT50-5 ® |20 5 180(111 74| 2
T MAP-2506 | SB-40140TR| DT-15  [SB-60120TR
100R-BT50-4 ® |24 6 iwo 160| 90 s 96| 1
100R-BT50-5 ® |30 5 180(111 10.5 2

0 calco ndo esta disponivel para MSR063R (DC=63).
Néo se recomenda usar o tipo de 4/ 5 estdgios mesmo para ap = 30mm ou menos. Caso 0 ap seja pequeno, use o tipo de 1 ou 2 estdgios da pagina anterior.
0 fresamento de canal profundas ndo é recomendado para esta fresa.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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MSR

APMT

(lassificagao de uso Aco inoxiddvel austenitico
Ago inoxidavel martensitico M

v : Deshaste / 12 escolha
¥ : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

[]:Acabamento / 2* escaha

(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)

Aco inoxiddvel endurecivel por precipitacao

Materiais duros H
. . 2 o |Metal
. Dimensao (mm) Angulo (°) duro
& - Porta-ferramentas
Inserto Descri¢ao g (R IEED
S T @Mi143
§ S D1 RE L [ W1 | AN | AS 2= M144
= ==
APMT 250608ER-NB3 0.8 (3 J
8l 250616ER-NB3 21635( 65 | 1.6 25 |15.875] M 15 @0
=" 250640ER-NB3 4 [ ] MSR...
31% APMT 250616EL-NB3 21635( 65 | 1.6 25 |15.875] M 15 [ ]
entalhes
APMT 250608ER-NB4 0.8 (3}
IE] 250616ER-NB4 21635( 65 | 1.6 25 |15.875] M 15 |®e
T 250640ER-NB4 4 L) MSR...
. 0. APMT  250616EL-NB4 21635] 65 | 1.6 | 25 |15.875 11 15 [}

4entalhes

[et]

a
As

%:) APMT 250616ER-NB3P [ 2| 635 | 65 | 1.6 | 25 |15.875] 11 15 |@:e MSR...

=

3entalhes /
baixo esforco de corte

: APMT 250616ER-NB4P [ 2| 635 | 65 | 1.6 | 25 |15.875] 11 15 |@:e MSR...

4entalhes /
baixo esforco de corte ry
Inserto versao a direita Condigdes de corte recomendadas @ M146 v///
e]
€
Precaucdes ao instalar o inserto entalhado (MSR) (N°.de nsertos — exemplo) 2
E importante instalar o inserto entalhado apropriado na posicdo correta. Caso ele seja instalado Ne. de insertos ©
em uma posicdo incorreta, a ferramenta ndo usinara adequadamente e pode danificar o corpo - Namero | Nimero g
o o . Descriao . Entalhado i
do porta-ferramentas. Para o MSR, o indicador de localizacdo do inserto entalhado é marcado na deinsertos | de cortes
area de instalacao do inserto. NB3 NB4
Lembre-se do seguinte ao instalar os insertos nos porta-ferramentas. MSR  100R-1 6 3 3
(A indicagao é marcada perto do alojamento do inserto para o MSR.) 100R2 1 6 6 6
, 100R-4 24 12 12
1.(3) é para APMT2506CCER-NB3

2. (4) é para APMT2506 OCER-NB4

Precaucao ao instalar o inserto com raio-R(RE) de 4.0

Ao usar insertos com raio-R (RE) de 4,0mm, serdo necessarias modifica¢des adicionais do corpo da fresa.
Consulte o grafico abaixo para as modificagées recomendadas.

Di s0d dicional * 0 processamento adicional em formato
Raio-R(RE) do inserto ITETEED dle i S0 Ui redondo é recomendado. Ao aplicar o ;
(mm) para o canto do corpo processamento adicional em forma de :
(mm) chanfro, ndo remova em demasia. Canto docorpo 7 - i) Processamento 541} Inserto com
— N\ raio-R(RE) grande
40 R2.0 Pré-processamento — Pés-processamento RIS rande

@ : Item standard

M145



MSR

Fresamento L.\D

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ingde aresta e
corte§°/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
pontasférica

Qutros

Condigoes de corte recomendadas

fz (mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material Baixo esforco de corte Uso geral MEGACOAT
NB3P+NB4P NB3-+NB4 PR1230 PR1210
Aco carbono 0.15 0.2 * -
100~150~200
Ferro fundido 0.15 0.2 - *
100~150~200

Aqo inoxidavel Néo recomendado
Aluminio/Cobre Nao recomendado

* Para o MSR, a velocidade de corte deve ser ajustada cuidadosamente de acordo com o comprimento do porta-ferramentas que se projeta em balanco.
« Quando o comprimento em balanco do porta-ferramentas for pequeno, defina a velocidade de corte um pouco mais alta do que as condiges de corte recomendadas.

% : 12 recomendacio
Y1 22 recomendagio

+Quando o comprimento em balango do porta-ferramentas for longo, defina a velocidade de corte um pouco mais baixa do que as condicoes de corte recomendadas.

Condigdes de corte

Comprimento em balanco LPR (mm)

R~

i

LPR

1. Fresamento lateral
Em caso de MSR100R-1
) Comprimento em balanco Condiges de corte apxae EACARIEGR:
Material LPR @vaco
(mm) Velocidade de corte Vi (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 100mm 150 0.2 20x 80 920
Aco carbono 100~200mm 150 0.2 20x40 460
201Tmm e acima 100 0.2 20x30 228
Menor que 100mm 180 0.2 20x 80 1,100
Ferro fundido 100~200mm 180 0.2 20x40 550
201Tmm e acima 120 0.2 20x30 276
Em caso de MSR100R-2
) Comprimento em balanco Condigoes de corte apxae AR
Material LPR (@vaco
(mm) Velocidade de corte Vi (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 130mm 150 0.2 40 x40 920
Aco carbono 130~230mm 150 0.2 40x20 460
231mm e acima 100 0.2 40x20 304
Menor que 130mm 180 0.2 40x 40 1,100
Ferro fundido 130~230mm 180 0.2 40x20 550
231mm e acima 120 0.2 40x20 368
Em caso de MSR100R-4
) Comprimento em Balanco Condigoes de corte apxae AR
Material LPR Q@Uaco
(mm) Velocidade de corte Vi (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 180mm 150 0.2 75x20 863
Aco carbono 180~280mm 150 0.2 75x10 431
281mm e acima 100 0.2 75x10 285
Menor que 180mm 180 0.2 75%20 1,035
Ferro fundido 180~280mm 180 0.2 75x10 518
281mm e acima 120 0.2 75x10 345
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MSR

2. Fresamento de canal

Em caso de MSR100R-1
) Comprimento em balango Condigdes de corte apxae el
Material LPR (avaco
(mm) Velocidade de corte Ve (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 100mm 150 0.2 7x100 403
Aco carbono 100~200mm 120 0.2 4x100 184
20Tmm e acima 100 0.2 3x100 14
Menor que 100mm 180 0.2 14x100 966
Ferro fundido 100~200mm 150 0.2 7x100 403
20Tmm e acima 120 0.2 4x100 184
Em caso de MSR100R-2
) Comprimento em balango Condigdes de corte apxae el
Material LPR (avaco
(mm) Velocidade de corte Ve (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 130mm 150 0.2 7x100 403
Aco carbono 130~230mm 120 0.2 4x100 184
23Tmm e acima 100 0.2 3x100 14
Menor que 130mm 180 0.2 14x100 966
Ferro fundido 130~230mm 150 0.2 7x100 403
23Tmm e acima 120 0.2 4x100 184
Em caso de MSR160R-1
) Comprimento em balango Condigoes de corte apxae AT
Material LPR (vaco
(mm) Velocidade de corte Ve (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 100mm 150 0.2 5x160 384
Aco carbono 100~200mm 120 0.2 3x160 182
201Tmm e acima 100 0.2 2x160 102
Menor que 100mm 180 0.2 10x 160 928
Ferro fundido 100~200mm 150 0.2 5x160 384
201Tmm e acima 120 0.2 4x160 243
Em caso de MSR160R-2
) Comprimento em balango Condigoes de corte apxae AT
Material LPR (vaco
(mm) Velocidade de corte Ve (m/min) Avango fz (mm/t) (mm) (cc/min)
Menor que 130mm 150 0.2 5x160 384
Aco carbono 130~230mm 120 0.2 3x160 182
231mm e acima 100 0.2 2x160 102
Menor que 130mm 180 0.2 10x 160 928
Ferro fundido 130~230mm 150 0.2 5x160 384
231mm e acima 120 0.2 4x160 243

Observagdes: MSR...-4 (N°. de estagios)
Nao é recomendado para realizar canais.
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Fig. 1 Fig.2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢do
38 " a
g § Dimensao (mm) o Conjuntodo | Parafuso de Chave
N 2| < ClTE] 4| geampo | firagio Insertos aplicaveis
¢ HEE === @ M150
= = =
== >
=loc|S|wr|wm|E "
(=} =<
DMC 3165XT | ® | 1 16 | 16 | 90 30 3 1 - SB-4060TR
3205 o| [2]2]n0 MEE S
3255X [ ] 251251120 14 {+3]| -2 |Nao| 2 FT-15
— Lo 2 CPS-2TR | SB-4065TR NDCW1503...
325K o] 2 [52] Tiso] | B
3405X [J 40 150 2
DMC  3205%-200 @ [ 1[20]20]200] 50 EINE o503
3255%-220 o, 251251220{ 60 | 14| +3| -2 [Néo| 1 | SB-4065TR FT-15 NDCW1503...
3325X-250 [J 32/132250( 80 0 1

@ : ltem standard
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DMC-H

DMC-H

\
DCONh”

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposi¢do
38 " o
< § Dimensao (mm) o Parafuso de -
I—— 2| < cicigl fiago Insertos aplicaveis
¢ HE = @ M150
A =
= > =Y
=loc| S|t (|2 ‘é
(=) =<
DMC 316H [ ] 16|16 | 90 +5(-35
—1 1 30 SB-4060TR
320H ®| |20/2]/10 E1 o
325H o] [ [as[mo] || |7 |wo F-15 oty
3324 (@ 2(32],, 130140 (48] SB-4065TR
340H [ ] 40 150

Fresamento &,

@ : ltem standard
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DMC-SX/DMC-H

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

NDCT/NDCW

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxiddvel austenitico

Aco inoxiddvel martensitico

Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo

Metais nao ferrosos

Materiais duros H
e
Dimensdo (mm) Angulo (%) g% PCD
5 2=
2 = Porta-ferramentas
- < AR aplicaveis
Inserto Descrigdo = @ M148
£
S| | s [ on [ R LML LE W | as ||l o M149
5252
”e ‘f NDCT 150308FR 219525(318 | 45 | 08 | 15 - - - 15 - |® DMC..SXL.)
T
9! ‘ j DMC..H
‘:}“” NDCT 150308TR 2095250318 | 45 | 08 15 - - - 15 - [ J
NDCT 150308TRX 219525( 318 | 44 | 08 | 15 - - - 15 - [ ] DMC..5X(..)
DMC..H
NDCW 150302TR 0.2 [
" s 150304TR 0.4 °
P N 150308TR 0.8 [ ]
) 4 wf}m 150320TR 2195251 318 | 45 ) 15 - - - 15 - ° DMC...SX(...)
N 150330TR 3 °
150340TR 4 [ ]
« —— NDCW 150308TRX 2095250318 | 44 | 08 15 - - - 15 - [ ]
~ k| DMC..5X(..)
o U ) e DMC..H
s S NDCW  150308FRX 219525(318 | 44 | 08 | 15 - - - 15 - |®
7 c N j[ NDCW  150302FRX 5.7 L) DMC...5X(...
e i i . i
7 e 4l 150302FRNE | | S Bl sy 9B R o o ONCH
10

Inserto versdo a direita

@ : ltem standard

M150

Condig¢des de corte recomendadas @ M151

0s insertos (BN & PCD sao vendidos em
caixas de 1 peca



DMC-SX/DMC-H

Condig¢oes de corte recomendadas (DMC-SX)

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) ’
ap méax. (mm)
¢ Cermet Metal duro
7
Material Fresamento
(mm/t) Diam. de corte Canal
TN100M KW10 lateral
(D) (ap)
(apxae)
*
Aco carbono ~0.2 120~200 016~ 3 93
Ao liga ~0.2 100t1 30 g16~ 3 93
Aco ferramenta ~0.15 100t1 30 916~ 3 %3
Aco inoxidavel ~0.15 1 20%200 016~ 2 6x2
Ferro fundido ~02 80550 016~ 3 93
Metais ndo ferrosos ~0.2 100‘5300 916~ 3 93
Ao usar insertos com Raio-R(RE) 2,0 ou maior, serdo necessarias modificagdes adicionais do corpo da fresa.
Consulte o grafico abaixo para as modificagoes recomendadas.
(A modificagdo adicional ndo é necessaria quando o raio-R(RE) for 0,8mm ou menos.)
Raio R(RE) do inserto (mm) Dimensao de processamento adicional
para o canto do corpo (mm)
2.0 R1.0
3.0 R1.6 Processamento
9" Inserto com
0 0 adicional _# raio-R(RE) grande

Pré-processamento mmmmmmm) POs-processamento

* O processamento adicional em formato redondo é recomendado.
Ao aplicar o processamento adicional em forma de chanfro, ndo corte muito.

Condicoes de corte recomendadas (DMC-H)

(lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) 5
ap max. (mm)
Cermet Metal duro PCD
Material fz (mm/t) —
2 = 25 2 Diam. de corte Canal Fres. lateral
2 = (== I=
= = =S = (DO) (ap) (apxae)
n b 02 * ~g20 4 8x4 _
0 carbono : 120~200 025~ 8 146 /ﬁ
Aol 02 ~g20 4 8x4 J
. ' 100~180 025~ 8 1346 o
* ~020 3 5x2 S
~0.15
Aco ferramenta 100~180 025~ 6 03 %
o e ~g20 3 6x2 o
Aco inoxiddvel ~0.15 120~200 625~ 6 13x3 @
* ~g20 4 8x4
i ~0.2
Ferro fundido 80~150 025~ 6 Y
. 02 * * P ~p20 4 x4
Metais ndo ferrosos ~0. 100~300 | 300~500 | 300~500 25m 6 6
* : 12 recomendacdo ¥ 22 recomendagao
Os insertos acima também sao aplicaveis a DMCOOOSX, mas o inserto NDCW15030CTR convencional ndo é aplicavel para esta fresa de topo.
Descricdo do inserto m Descricdo do inserto @ m
NDCT...TRX NDCW...TR @ NDCT...TRX NDCW...TR @
Descrigdo do NDCW...(T/F)RK “‘ NDCT...(T/F)R ﬂg Descricdo do NDCW...(T/PRX ‘Si NDCT...(T/F)R ﬂ“ﬁ
porta-ferramentas 2 porta-ferramentas 2
DMCH Sem interferéncia na superficie de alivio Menos folga DMC-SX Sem interferéncia na superficie de alivio Sem interferéncia na superficie de alivio

0 ap deve ser inferior a 5Smm.

Porta-ferramentas Porta-ferramentas

Lado da superficie de alivio

Direcéo A

Direcéo A

Direcéo B

Direcéo B

M151



MFAH
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Muttfunconal
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Fresa de alto rendimendo para acabamento de ligas de aluminio

MFAH

O baixo esforco de corte minimiza rebarbas e lascamento para uma usinagem de alta qualidade

Facil do batimento das arestas

2 tipos de corpos e 3 de insertos para uma variedade de aplicacoes de fresamento

O baixo esforco de corte minimiza rebarbas para uma

usinagem de alta qualidade

Grande angulo de saida real e inserto de aresta de corte dupla

Comparacao de rebarba e lascamento (Avaliagao interna)

Acabamento (Rebarbas mais provéveis)
ap=10.5mm, ae = 55mm, fz=0.05mm/t

MFAH
Preparacao da aresta G
(Aresta de corte dupla)

Concorrente A
(R0.8)

Condigoes de corte: Vc = 2,500 m/min, com refrig., diam. de corte 80
MFAHO80RS-10T-SF, ENETO905PAER-G KPD0O1
Material: ADC12

a Design de baixo esforco de corte

Desbaste (Lascamento mais provével)

Baixo esforco de corte, trepidacdo reduzida e usinagem de alta eficiéncia

Comparacao do esforco de corte (Avaliacao interna)
I I Forca principal

Forga principal I Forcaaxial

250

Forga axial

$

MENOR

Esfor¢o de corte  (N)

MFAH Concorrente A Concorrente B
Preparagao da aresta G

Condigoes de corte: Vc = 2,500 m/min, ae = 55 mm, fz= 0,1 mm/t, com refrig., diam. de corte 80
MFAHO80RS-10T-SF, ENETO905PAER-G KPD0O1
Material: ADC12

M152

Esforgo de corte  (N)

900

800

ap =1.5mm, ae = 55mm, fz

/y

=0.15mm/t

O

Forga principal

MFAH

Preparagao da aresta G

Concorrente A

Concorrente B

II Forca principal
I Forga axial

Forga axial



MFAH

B Batimento da aresta ajustavel

Facil instalacdo dos insertos e ajuste do balanco da aresta

Comparacéo do tempo de ajuste do batimento das arestas

(Avaliagao interna)
* Comparacao de tempo de operagao de 5 trabalhadores
Diam. da fresa: @80, Ne. de insertos: 10

Facil instalacao do inserto Ajuste facil do batimento da aresta

O pino guia oferece um posicionamento mais facil Ajustavel pela frente e pela lateral

50
45
T 40
£
o
T 30
Monte o inserto s 25
joN
no pino guia “& 20
%15 | ] ] ][]
2 10 HEEEE HEE
@ HHEHE = R R R A HEEEE
=S B EfffE HEE
o S|E[E]E)E B EE HEE
De§|g.n?xclus|vo MFAH Concorrente A Concorrente B
para facil ajuste frontal ) )
O MFAH pode reduzir drasticamente o tempo de preset
o
n Ampla linha de ferramentas
Corpo de aco e corpo hibrido leve com refrigeracdo interna disponivel
3 diferentes designs de aresta oferecem uma variedade de opgoes
Corpo da fresa T do refri Inserto (design de aresta)
t
ampa do refrigerante PCD(KPDOOT)
. Aco liga
| ¥
&% B . . 3 diferentes designs de aresta
5 ﬂ_ : Oferecem uma variedade de opcdes
)

Liga de aluminio

Corpo de aco Corpo hibrido leve
Aresta de corte dupla C R
250~2125 280~2315
ENETO905PAER-G ENET0905PAER-C ENET0905PAER-R
Minimiza rebarbas e lascamento Baixo esforco de corte Aresta reforcada
* 12 recomendacdo * Peca com baixa rigidez, etc. *Peca com alta interrupgao, etc.

Fresamento &,

B Aprimoramentos da seguranca para rotacao em alta velocidade

Mecanismo de prevencdo contra dispersao

(D Prevengao contra disperso pelo design em forma de cunha B Prevencio contra dispersao com pino guia
O novo recurso do formato de cunha mantém o inserto Os pinos guia melhoram a seguranca em alta
firmemente no lugar e reduz a trepidacéo rotagao

Forca
centrifuga

Superficie de . . .
apoio Prevencao contra dispersao pelo

design em forma de cunha

Prevencao contra dispersdo com pino guia

M153
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MFAH (Corpo hibrido leve)

CBDP
KDP

APNIX

DCSFMS

APMX

LF

Fig.3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
< Pegas de reposicdo
= = =
E g Dimensdo (mm) & g _ _—
Z| = €| 2| 2| 4| rarafusode | Tampad ampa do Insertos aplicaveis
Descricao = | | B35S araruso de ampa do X
¢ |3 ° £ § montagem | refrigerante refngerg e @ M157
2 1R b L (vendido
S 2| . lala o |l £ (acessorio) | (acessério) e —
ey (== ==
XI5 = (2|2 |F|B|E|E|2
MFAH  080RA-6T-M-SF ®|6 0.82| 1
8062 27 |20 13 27| 7 124 14600 HH12X35HC
080RA-10T-M-SF ® (10 0.78] 1
100RA-8T-M27-SF ® 38 62| 27 (20|13 247 124 1.2| 1 [HH12X35HC
100RA-8T-M-SF ® |38 100 85| 32 [42] - |50 (30| 8 [144 130001.32 2 | HF16X48HC
100RA-12T-M27-SF | @ | 12 62| 27 (20|13 24| 7 |124 1.15| 1 |HH12X35HC
T00RA-12T-M-SF ® |12 85| 32 [42] - 30| 8 144 1.27| 2 | HF16X48HC
125RA-10T-M27-SF | @ | 10 60 27 20|13 247 124 18| 1 | HH12X35H
125RA-10T-M-SF ® |10 125 94| 40 [55] - |55(33]9 [164 11400 21| 2 [HF20X53HA | (C-125-
8 125RA-16TM27-5F | @ | 16| |60 | 27 |20 |13 ][50 |24 | 7 [124] | 173 1 | HH12X35H | MFAH ENETO90SPAER-G
= 4.6 |Sim ENET0905PAER-C
= 125RA-16T-M-SF ® |16 94| 40 [55] - 3319|164 21| 2 | HF20X53HA ENETO905PAER-R
160RA-12T-M-SF ® |12 3512 (C-160-
160(125| 40 |57 3319 (164 8000 HF20X53HA
160RA-20T-M-SF ® |20 34| 2 MFAH
200RA-16T-M-SF MTO| 16 200(175 126 55 5600 47| 3 (C-200-
200RA-24T-M-SF  |MTO| 24 T . 46| 3 MFAH
250RA-20T-M-SF MTO| 20 69| 3 (C-250-
250({140| 60 |[165 14 125.7 4500 - -
250RA-32T-M-SF MTO| 32 L 68| 3 MFAH
315RA-24T-M-SF MTO| 24 11.7| 4 (C-315-
315(220 220 60 | 38 3500
315RA-40T-M-SF MTO| 40 1.5 4 MFAH

Confirme se o peso total da fresa e do mandril estéo dentro da faixa aceitével da maquina.

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido

M154




MFAH

Dimensdes do porta-ferramentas

g Pecas de reposicao
2| w =
% g Dimensao (mm) = g .
- 2 é § g E | Parafusode | Tampado Tampa 0 Insertos aplicdveis
Descrigéo ig é g § = montagem refrigzrante re(f;;g:ledrladnote ® M157
§ 2| o lala alols]s = ;‘g’“ (acessorio) | (acessério) e m—
RETX(E| 2 |2]2]|F|B|=|E|2
MFAH  080RA-6T-SF @6 0.83| 1
80 | 62| 254 |20 |13 2716 (95 14600, HH12X35HC
080RA-10T-SF ® |10 0.78| 1
100RA-8T-254-SF ® 38 62| 254 (2013 2416 |95 1.21] 1 |HH12X35HC
100RA-8T-SF ® |38 100 8531.75(42| - |50|34] 8 127 130001.33 2 | HF16X44HC i
100RA-12T-254-SF e |12 62| 254 12013 2416 (95 116 1 |HH12X35HC
é 100RA-12T-SF e |12 85(31.75|42 | - 3418 |12.7 1.29] 2 | HF16X44HC
g 125RA-10T-254-SF L 10 60 | 254 (20|13 2416 |95 1.8| 1 | HH12X35H |
§ 125RA-10T-SF [ ] 15 89| 381 [55] - |55]38]10(159 11400 2 | 2 [HF20X53HA | (C-125- ENETO90SPAER.G
% 125RA-16T-254-SF | @ | 1 60| 254 (20 |13 |50 (24| 6 |95 46 |sim 1.74| 1 | HH12X35H MFAH ENETO905PAER-C
‘; 125RA-16T-SF [ 89| 38.1 |55 10 (15.9 1.95 2 | HF20X53HA ENETO905PAER-R
= 16ORA-12TSF ® 112 60| 130] 508 | 70 B\ 11 o 8000 o2 wraaveona | <160
b 160RA-20T-SF ® |20 33(2 MFAH
;.‘:- 200RA-16T-SF MTO| 16 200|175 126 55 5600 491 3 (C-200-
200RA-24T-SF MTO| 24 - 48] 3 MFAH
250RA-20T-SF MTO| 20 ] » 713 (C-250-
2501140 (47.625{165 14 (25.4 4500 - -
250RA-32T-SF MTO| 32 L 69 3 MFAH
315RA-24T-SF MTO| 24 315|220 m 60 | 38 3500 17| 4 (C-315-
315RA-40T-SF MTO| 40 15| 4 MFAH

Confirme se o peso total da fresa e do mandril estdo dentro da faixa aceitdvel da méquina.

Fresamento &,

@ : ltem standard  MTO0 : Fabricado sob pedido
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MFAH

MFAH (Corpo de aco)
DCSFMS | DCSFMS
DCB
%&» ‘Hﬂ@‘é‘/ ‘ ‘ﬂ"!‘
= a e
?,f LQ’A'! 8
= ’ 2 4 o . N
P g
iy =t ey
ha bcce, N
DCCB: DC DCCB: bC
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
gl . _
2| g o :
rg § Dimensao (mm) g, E _
Desdicio 2|3 gl 2|3 e Insertos aplicaveis
‘ |3 HEREE @ M157
= 2| ¢
=1 v -—
= - 2 a- = > 1<%
zncgﬁggugégg =
MFAH  050RS-4T-M-SF e 4 0.44] 1
50 |48 | 16 [13.6] 9 1915684 19200
050RS-5T-M-SF o | s 0 0.43) 1
063RS-5T-M-SF [} 0.69| 1
6361 22 [23]11 2163 (104 16800
063RS-6T-M-SF ®|6 0.68] 1
8 080RS-6T-M-SF ®6 ) 116 1
= 80 60| 27 {2013 24| 7 [12.4]4.6 |Ndo| 14600
= 080RS-10T-M-SF ® 10 5 111 1
100RS-8T1-SF © 18 Hoo| 70| 32 |45 30| 8 [144 13000 2} 2
100RS-12T-M-SF Y : 151 2 ENETOS0SPAER-G
125RS-10T-M-SF e |10 i 26| 2 ENETOS0PAER €
12589 | 40 |55 55(33( 9 |164 11400 = ENETO905PAER-R
125RS-16T-M-SF ® |16 25| 2
5  |MFAH  080RS-6T-SF ® |6 1.02| 1
e 80 |50 | 2542013 2716 (95 14600
~§ - 080RS-10T-SF ® |10 5 0.98] 1
=3 100RS-8T-SF o3 i 159| 2
£ 100 70 |31.75| 45 34| 8 |12.7] 4.6 [Nao| 13000
ﬂ Sg 100RS-12T-SF |12 ] 1.55| 2
b 125RS-10T-SF e 10 263 2
J g 125( 89 | 38.1 | 55 55138110 (15.9 11400
K 125RS-16T-SF e |16 2.56| 2
S
c
(]
€
©
wv
o
LN
e Pecas de reposicao
orteay’~
g, dearestade
ores Cunha Parafu;o da Ao Para.fuso de Chave Cpmpqsto
cunha ajuste antiengripante
«orte88°/90°
- Insertos
Fresa para Descrlgao apIi(éveis
abamento
Fresade
dtoavango
Multifuncional R
0 MFAHO80RA- ...
. Corpo hibrido 2
fesa de disco |
eve MFAH315RA- ...
Riode (O8R W5X13L TTW-15 AJ-4170 DTPM-8 pP-37 ENET0905...
ptaeia MFAHO50RS- ...
utos Corpo de aco d
MFAH125RS- ...

@ : ltem standard
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MFAH

ENET

(lassificagao de uso Aco inoxidavel austenitico
Aco inoxidavel martensitico

¥ : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

CJ: Acbamento/ 2 escoha I L

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Materiais duros H

Dimensao (mm)

PCD

- | Porta-ferramentas
aplicdveis
S L LE | W1 | BS ® M154~M156

Inserto Descricdo

KPDO0O1

MFAH...RA...-SF
J.o ENET 0905PAER-G 79 [ 602 56 | 961 | 26 (@ MFAH..RS...-SF

Uso geral (Aresta de corte dupla)

MFAH...RA...-SF
_ - ENET  0905PAER-C 79 | 602 | 56 |961| 3 |@f ol
Baixo esforco de corte
MFAH...RA...-SF
I- ENET 0905PAER-R 79 | 602 | 56 | 961 31 |@ MFAH. RS..-SF
~-RE=0.4
Aresta reforcada

Condigdes de corte recomendadas @ M158

0s insertos CBN & PCD sao vendidos em caixas de
@ : Item standard 1peca

M157

~
Fresamento §\@
N



MFAH
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Fresa dedisco
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pontaesférica

Qutros

Condigoes de corte recomendadas

. . Velocidade de corte Avango
Material Propriedade sl - Classe recomendada
Taxa de Si
12.5% ou menos 1,000 - 2,500 - 3,000 0.05-0.10-0.20
Ligas de aluminio KPD001
Taxa de Si
12.5% e acima 400 - 600 - 800 0.05-0.10-0.20

Desempenho de corte

BT50 M/C (Poder da maquina 30kw)

5.0
4.0

3.0

ap (mm)

20

0 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25
fz (mm/t)

Condigoes de corte: Vc = 2,500 m/min, ae = 55mm, com refrig., didm. de corte 280

MFAHO80RS-10T-SF ENETO905PAER-G KPD0O1 Material: ADC12

M158

As condigdes de corte recomendadas sao valores de referéncia.
Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco de acordo com
as condicdes reais de usinagem, levando em consideracdo a
rigidez da maquina e da pega. Nao use a fresa em velocidades que
excedam o limite maximo da velocidade de corte.



MFAH

Precaucoes

Durante o uso Equilibrio dinamico
O ajuste de balanceamento na fresa é realizado antes do envio

A Cuidado O ajuste de balanceamento foi feito com insertos especiais de alta

precisdo para atender classe de balanceamento ISO (ISO 1940-1) G2.5
Use de acordo com as condi¢des de corte recomendadas

Nao aplique rotacdo que exceda o limite maximo impresso no N&o opere o parafuso de ajuste de balanceamento na lateral da fresa
corpo do cabegote Isso pode comprometer o equilibrio dindamico

Os insertos ou corpo da fresa podem ser danificados em funcao da N&o remova completamente o grampo e o parafuso de fixacdo da fresa
for¢a centrifuga e da carga de corte Isso requer um ajuste de equilibrio adicional

N&o use nas seguintes condicoes:

Quando a fresa ndo esta totalmente montada com insertos

Se o corpo e/ou o grampo estiverem danificados

Se um grampo ou parafuso de fixagao for removido

Se insertos com diferentes quantidades de reafiacéo estiverem
montados

0O parafuso de ajuste do
equilibrio € montado no
ponto necessério

Use equipamento de protecdo, como luva de protecéo, ao trocar
insertos ou ajustar a altura da aresta
Ferimentos podem ocorrer ao tocar na aresta de corte

B) Aperte o parafuso de fixacdo enquanto pressiona levemente o inserto Pino guia
contra a superficie de apoio (Torque recomendado 4.2N-m)

* Nao alterar

Como montar um inserto

ED Ajuste a folga entre o parafuso de ajuste para a aresta de corte e a
superficie do inserto para que seja 0.5mm

B3 Monte o inserto no pino guia
(Certifique-se de instalar a partir da cabeca. A montagem pela lateral
nao é recomendada)

@ Certifique-se de que nio haja folga entre as superficies laterais do
inserto e a superficie de apoio

/ 0,5mm

* Por volta

S
o
IS
©
4
-

Afrouxamento (sentido anti-horario)

Aperto (sentido horério)

O

*Precaucdo
A montagem pela lateral ndo é
recomendada

M159



MFAH

Como ajustar a altura da aresta

D Instale um inserto B3 Aperto parcial B) Altura da aresta ajustavel

/

Batimento da aresta de 20pm ou menos

Torque de aperto 2,0 N-m

@ Aperto completo B Altura da aresta ajustavel

i

O ajuste do batimento da aresta da
periferia externa é simples

Torque de aperto 4.2 N-m Batimento da aresta de 5um ou menos

ﬂ ED instale insertos em todos os alojamentos /
7 i 5 .
W/// B3 Aperte parcialmente o parafuso de fixacio (Torque recomendado 2.0N-m)
g B} Gire o parafuso com a chave para ajustar e certifique-se de que as alturas de todos os parafusos =
GEJ estejam dentro de 20um entre elas (Recomendado) -
5 B3 Aperte completamente o parafuso de fixacdo com torque de aperto 4.2 N-m * Precaucdo
T Néo ajuste a aresta de
ottt B Ajuste ligeiramente a posicao da aresta de corte (diferencdo de posicao recomendada: 5um ou menos) corte para a posicdo
oreds™1° *Todos os insertos devem ser ajustados inferior

g, dearestade

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
pontaesférica

Qutros
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MFAH

Precaucoes para troca de grampo

Como montar um grampo em um suporte

D Monte o parafuso de fixacdo no grampo  [E Montagem E) Fixacao

Montagem do parafuso de fixacdo no grampo Monte no suporte Aperte com torque recomendado
(cerca de 1 volta completa) (Concluido)

Posicao de montagem do parafuso de fixacao

Posicao correta Posicao incorreta

(A cabeca do parafuso nao pode ficar saliente) (A cabeca do parafuso saliente)

y

‘=

g
Fresamento | |
(n)

Confirme se o parafuso de fixagdo nao esta saliente apds apertar o parafuso de fixagdo com o torque recomendado
Monte novamente se o parafuso de fixacdo estiver saliente

E necessario o ajuste do balanceamento apds a montagem ao remover um parafuso de fixacdo completamente, como
em uma troca de grampo
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MEAS

Para fresa de topo de alta eficiéncia de ligas de aluminio

MEAS

Excelente sistema de prevencao contra dispersao para assegurar uma usinagem de aluminio
estavel em alta velocidade. O grande angulo de rampa possibilita uma ampla variedade de

aplicacoes

n Usinagem de alta confiabilidade e alta eficiéncia

O contrato ranhurada entre o inserto e o suporte possibilita a usinagem de aluminio em alta velocidade (232: velocidade
de corte max. recomendada Vc: 3.000m/min)

Grau de balanceamento ISO G6.3

Previne a vibragdo durante a usinagem em alta
velocidade
(1S01940/1)

M4 Parafuso de fixa¢dao

- Alojamento do inserto ranhurado
Ang.dearesta e

rteds'~10°

Parte traseira do inserto
Superficie de contato

ranhurada exclusiva

Previne quebra do
parafuso do inserto e
assegura maior seguranga

o)
Fresamento | |
\

rep—" A forca centrifuga é aplicada na superficie ranhurada para reduzir a pressao sobre o parafuso do inserto

oS Previne a quebra do parafuso do inserto e protege o inserto com seguranca durante rota¢ées em alta velocidade

ingde aresta e

corte 88°/%0°

Fresapana
achamento

Superficie de contato ranhurada

fresade
dtoavango

Direcdo radial

Muttfunconal

Sentido da forca

Fresadediso centrifuga

Raiode
pontaesférica

Qutros
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MEAS

a Baixo esforco de corte com aresta de corte afiada

Angulo de saida real max. 20°
Baixo esforco de corte e alta resisténcia a vibracao

Comparacao do esforco de corte (Avaliacao interna)

Angulo de saida 200 | m MEAS
real max. 20°

M Concorrente A
1,500 ¥ Concorrente B

500

Forga resultante na direcao radial (N)

Forca de corte

0.05 0.10 0.15 0.20
fz (mm/t)

Condigoes de corte: Vc = 390 m/min, ap x ae = 8 x 5mm, sem refrig.
diam. de corte @25mm (2 cortes) material: AIZnMgCu1.5

B Aplicavel a uma ampla variedade de aplicacoes

Angulo de rampa max. 20° (225)
O MEAS pode ser usado para aplicagées de fresamento lateral, de canal, rampa e helicoidal

Sl

Faceamento, Canal
fresamento lateral

Contorno Fresamento de cavidade
=k
\ A
Grande angulo de rampa
Rampa Fresamento helicoidal

Fresamento em mergulho

M163
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MEAS

MEAS (Fresa de topo)

DC 52
{ 5 5
i© = i i — - -EZ - %
R — g 2
&3 /’\ ARN|
, gﬁ.‘ g = L
Fig. 1
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
8 S =
| 5| Dimensdo(mm) | o € Composto | Parafuso de
=z SIlEl = | = G . Chave L
Descics £ E|E| 2| & || o [ontiengripante| fixacio Insertos aplicaveis
escricao E. g nE= = = g § &= ® M165
HE =l |5 & @
> o
=loc| &l |w|E = %] ‘é %
a <<
£ |MEAS  28-525-13-21 | @ | 28 | 25 [125] 40 5 04| 1
:‘} 35-532-13-2T [ ] 35 12 |+10 1 pP-37 SB-4090TRP | DTPM-15 KCGT1305...
Z 32/{150( 50 T 0.9
g|= 40-532-13-3T [ ] 40 -12 1
E |2 | MEAS 25-525-13-2T [ ] 2525|125 49 -14 04| 2 SB-4075TRP
£ |25 — 12 [+10(——1Si P-37 DTPM-15 KCGT1305...
== 32-532-13-2T [ 32|32 (150 69 -13 08| 2 SB-4090TRP
2 s|MEAS 25-525-13-2T-170 [ ] 25|25(170( 89 141 05| 2 SB-4075TRP
8= — 12 |+10—— pP-37 DTPM-15 KCGT1305...
== 32-532-13-2T-200 [ ] 32|32(200{119 -13 11] 2 SB-4090TRP
Ao usar insertos com um raio R(RE) de 3.2 ou mais, serdo necessarias modificacdes adicionais (R3.5 mm ou mais) no canto do corpo da fresa.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Torque de aperto recomendado para fixacdo do inserto : 3.5N-m
MEAS (Fresa de faceamento)
. DCSFMS
a DCB
= 2
o | — I
= &
[}
1S
© 5
E L] —
C | — b S
ing dearesta e - ~ l
«orteds"~10°
g, dearestade
arels” —_
ingde aresta e
«orte88°7%0°
s Dimensdes do porta-ferramentas
acabamento
Fresade q, Pecas de reposicao
dtoaveng E
Nuncordl g g Dimensao (mm) = = E | Composto | Parafusode | Parafuso de Chave
N 2l & 2| e 2 | = [antiengripante] montagem fixagdo Insertos aplicaveis
feadedio Descrigdo 2] § E = g % = @ M165
Raiode E v . = = 5
pontaesférica = DC % g g g IF % é g ;f 2 % Ej /
Qutros =
MEAS 050R-13-4T-M [ ] 5045(22(1811|50(21|63(10.4 Sim| 36000 | 0.4 pP-37 HH10X30H |SB-4090TRP| DTPM-15 KCGT1305...

Ao usar insertos com um raio R(RE) de 3.2 ou mais, serdo necessérias modificagdes adicionais (R3.5 mm ou mais) no canto do corpo da fresa.

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Torque de aperto recomendado para fixacao do inserto : 3.5N-m

@ : ltem standard
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MEAS

KCGT

Classificacio de uso Aco inoxiddvel austenitico
Aco inoxiddvel martensitico
Y : Deshaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo
¥ : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha .
C): aanerto 2 s e L
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)
Materiais duros H
e
3 Dimenséo (mm) E,
£ =| Porta-ferramentas
Inserto Descri¢ao § 9 aplicaveis
= S| ®Mi64
3| S D1 RE L[| W [g
%
KCGT 130504FR-AL 04 | 141 [}
130508FR-AL 08 | 139 [}
130512FR-AL 12 | 138 [ )
a 130516FR-AL 16 | 133 [}
130520FR-AL 2 | 133 [}
130524FR-AL 2051 | 44 24 | 133 9 [} MERS...
130530FR-AL 31133 [}
130532FR-AL 32 | 128 [}
130540FR-AL 4 | 128 [}
130550FR-AL 5 | 128 [}
KCGT 130504ER-AM 04 | 137 [
h 130508ER-AM 08 | 137 °
130516ER-AM 16 | 133 [
s 2 osseram | 2| 5T LM as (33| 20 || MES-
- 130530ER-AM 3| 133 °
Aresta reforada 130540ER-AM 4 | 128 °
Inserto versédo a direita
Condicdes de corte recomendadas
ae Avanco fz (mm/t)
Material Quebra-cavaco UL d? corte (mm) ap = 0.5 mm (Valor de referéncia)
Vi (m/min) r
DC Diam. de corte 828 ou menos | Didm. de corte 832 ou mais -~
V///
<0.5DC o
AL 200~1,000~3,000 0.05~0.15~0.25 =
Taxa de Si 0.5DC< ]
12.5% ou menos <0.5DC 0.05~0.15~03 0.05~0.2~035 =
AM 200~1,000~5,000 n
0.5DC < 0.05~0.15~0.25 0.05~0.15~0.3 g
Ligas de aluminio L
<0.5DC
AL 200~300~400 0.05~0.1~0.2
Taxa de Si 0.50C<
12.5%e adma <05DC 0.05~0.15~03 0.05~0.2~0.35
AM 200~300~800
0.5DC < 0.05~0.15~0.25 0.05~0.15~0.3
« As condides de corte recomendadas sdo valores de referéncia. Ajuste a velocidade de corte Desempenho de corte MEAS

e a taxa de avanqo de acordo com as condicdes reais de usinagem, levando em consideragdo a
rigidez da méquina e da peca
« Nao use a fresa em velocidades que excedam o limite maximo da velocidade de corte (Consulte a paginaM167)

@50 (4 Cortes) ae de fresamento lateral = 25mm Material: A7075

12 b
« Erecomendada uma troca reqular do parafuso de fixacio Ve=1,500m/min
Use anteparo de sequranca adequadas para proteger contra quebra de ferramenta e dispersdo de cavacos 10 N [ ve=3,000m/min
« Ao usar uma rotacdo maior (10,000min"" ou acima), consulte a tabela abaixo para ajustar o
balanceamento de MEAS e do mandril 8

Grau de balanceamento ISO
150 1940-1/8821
(JIS B0905)

~20,000 G16
~30,000 G6.3 2
30,000~ G2.5

Rotacdo
(min™)

ap (mm)

0 0.05 0.10 0.15 0.20 0.25
fz (mm/t)

@ : ltem standard Reduza a taxa de avanco ao usinar em altas velocidades
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MEAS

Dados de referéncia para rampa

Diam. da fresa DC (mm) 25 28 32 35 40 50
Angulo de rampa méx. . . . . . .
RMPX 20 16 12.5 n 85 6
tan RMPX 0.363 0.287 0.221 0.194 0.149 0.105
Guia para rampa (Fresamento inclinado) L
O angulo de rampa deve ser RMPX (angulo de rampa maximo) ou
inferior. Veja a tabela acima.
Reduza a taxa de avanco recomendada em 50% -
RMPX
Formula do comprimento de corte _ ap —\ ap
“L" no angulo de rampa méx. "~ tan RMPX 7

Fresamento vertical

* Para o fresamento vertical, reduza a taxa de avanco para Descricio do Largura max. de corte
fz=0.1Tmm/t ou menos. inserto (ae)
Tipo KCGT13 8mm

Fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, use um diametro entre o diam. min. e o diam. max. de corte.

© Acima do diam. méx. de corte © Abaixo do diam.min. de corte

O nucleo central interfere oDh (Diam. de usinagem)

O nucleo central permanece apds usinagem

no porta-ferramentas

Diregao do corte

Fresamento &,

ing dearesta e (Diam. de corte)

e Profundidade maxima
g deete Descri¢do Didm. min. de corte | Diam. max. de corte de rampa por ciclo

ore7s®

MEAS...13... 2xDC-16 2xDC-3 35
«orte88°/%0°

Fresapana

abamento Unidade: mm
reate « Use fresamento concordante (consulte a figura acima)

doang - A taxa de avanco deve ser inferior a 50% das condices de corte recomendadas

Mtfncional « Certifique-se de eliminar as incidéncias causadas pela producao de cavacos longos

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros
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MEAS

Guia para mergulho

U

-

Pd

Ncleo do centro DC

Como montar insertos

1. Certifique-se de remover sujeiras e cavacos do alojamento de montagem do inserto.

2. Parafuso do Inserto

« Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca.
- Monte o parafuso na ponta da chave magnetizada e aperte enquanto pressiona
suavemente a aresta externa do inserto em direcdo a superficie do alojamento do

inserto (superficie ranhurada) (veja a imagem a direita) (Torque Recomendado de

3,5N-m)

Profundidade do mergulho
Consulte Pd (profundidade maxima de mergulho) no gréfico.
Faceamento apo6s mergulho

1. Recomenda-se reduzir o avango em fz=0,15 (mm/t) ou
menos até que o nucleo central seja removido.

2. No mergulho, reduza a taxa de avanco por reducao para
f=0,1 mm/rev ou menos.

) . Comprimento min. de
Descricao A ETRIECERIE | oot para superficie de
fundo plana
MEAS...-13-... 35 DC-16
Unidade: mm

Ao usar insertos com um raio de canto R(RE) de 3,2 ou maior

Ao usar insertos com raio R(RE) 3,2 ou maior, serdo necessarias
modificagdes adicionais do corpo da fresa. Consulte o grafico abaixo
para as modificacdes recomendadas. (Se o Raio-R for de 3,0 mm ou
menor, modificagdes adicionais ndo sao necessarias)

Raio de canto R(RE) do inserto Dimensao de processamento adicional
(mm) para o canto do corpo (mm)
3.2 R2.0
4.0 R2.5
5.0 R3.0

* O processamento adicional em formato redondo é recomendado. Ao
aplicar o processamento adicional em forma de chanfro, ndo remova
em demasia.

Canto do corpo /

Precaucoes

Durante o uso

Use de acordo com as condi¢des de corte recomendadas

Nao movimente a fresa em rotagao que exceda o limite maximo impresso
no corpo do porta-ferramenta.
N&o use a fresa de topo em rotacdo acima da maxima, uma vez que a forca
centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo
sem estarem sob carga.

N&o use nas seguintes condicdes:

Quando a fresa nao esta totalmente montada com insertos

Se o corpo estiver danificado
Use equipamentos de protecdo, como luva de protecao, ao trocar os
insertos

Ferimentos podem ocorrer ao tocar na aresta de corte

Inserto com
Processado raio-R(RE)
adicionalmente X grande
Pés-processamento

Pré-processamento

Equilibrio dinamico

O ajuste de balanceamento na fresa é executado antes do envio
Ajuste o balanceamento conforme a norma ISO
(ISO 1940-1) G6.3

Ao usar uma rotacdo maior (10,000min™" ou acima), consulte a tabela
abaixo para ajustar o balanceamento de MEAS e do mandril

Néo opere o parafuso de ajuste de equilibrio na lateral da fresa. Isso
pode comprometer o equilibrio dindmico

Rotacio Grau de balanceamento SO
(mi:*) 150 1940-1/8821
(JIS B0905)
~20,000 616
~30,000 63
30,000~ 625

M167
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Fresa para acabamento MFF

Fresa de alta precisao para aplicacbes de acabamento

MFF

O design do corpo da fresa proporciona excelente confiabilidade
Os insertos wiper moldados aumentam a eficiéncia da usinagem

Nossa solucao para opera¢oes de acabamento

Projetado com uma combinacao Unica de inserto de semiacabamento e acabamento, o MFF melhora drasticamente a
produtividade reduzindo os problemas de qualidade.

Inserto de semiacabamento

@ Desbaste com nivelamento da superficie

SOLUCAO

Aumento do avanco para f = 5.0 mm/rev
Acabamento superficial atingido de Ra 0,8 um
Sem necessidade de retificacdo

Planicidade atingida de 5 um

Os dados acima sao resultados de um teste de campo. Os resultados reais dependerao
do ambiente de usinagem, rigidez da peca, maquina, etc.

Inserto de acabamento

Possibilita excelente acabamento superficial
A aresta de corte ajustavel e o inserto tnico eliminam a diferencas de batimento

=
9
S
£
a
g
[N

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapara
acahamento

fresade
dtoavango

Mutfunconal M F F Ago laminado estrutural / ferro fundido

Nome da peca Material Inddstria

Placa/ estrutura/ caixa

Solug()es de USinagem Bomba de cilindro / trilho

Cinzento / ferro fundido de grafite esferoidal | Usinagem industrial / Mdquina-ferramentas

Ferro fundido resistente a base de Ni Construcao naval / automotiva
Fres de disco Compartimento da turbina s g ! s
3 Base de fundicio / molde Aco ferramenta Mdquinas de construgao / moldes
Rinde Pode ser usado em uma ampla variedade 2:¢ ¢ Ao cementado e endurecido (60 HRC)
s de pecas e materiais
Qutros

|
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Fresa para acabamento MFF

2 Inserto wiper moldado para acabamento
superficial de alta qualidade

| PR1525

PV6OM

A tecnologia de inserto moldado exclusiva da KYOCERA realiza altas taxas de alto avanco e excelente acabamento superficial

MEGACOAT NANO Cermet P\/60OM

Para usinagem de alta velocidade
Vc recomendado = ~350 m/min

Baixo esforco de corte com .
= . Aresta wiper
preparacao especial da aresta

Micro-honing Formato curvo de umamplo S
Bom afiamento desenvolvido para maiores taxas de avango

Comparacao de simulacdo de temperatura da aresta (avaliagao intera) ebra-cavaco TT woldado

Ferramenta convencional  Apos usinagem de 2 sequndos

Acabamento superficial de alta qualidade

Reduz o congestionamento de cavacos
e Ao Usinagem em alto avanco

Solugf)es ab gentes em usinagem Melhoria na usinagem de desbaste ao acabamento  (Avaliacio interna)

’
Fresamento | |
(n)

Combine com a fresa de alto avanco MFH da KYOCERA para melhorar a qualidade e a eficiéncia Condigges de corte
Convencional 200 (6 insertos)
Ve =200 m/min
Incluindo tempo de troca de ferramenta de 4 seg. Desbaste: V=286 mm/min (fz=0,15 mm/t), ap=1.2mm

Acabamento: Vf =230 mm/min (fz= 0,12 mm/t),ap=0,3 mm
[ ] | Convencional Desbaste Acabamento 125 seg.
Fresa de uso geral

SOLUCAO
d Deshaste: MFH Harrier 963 (6 insertos)
Tempo de corte = i
B MFH Harrier ~ BIMFF p Ve=200m/min

R Vf=7,300 mm/min (fz=1,2 mm/t),ap=0,7 mm
LR | SOLUCAO
£

Acabamento: MFF 6200 (2 insertos)
Ve=300m/min
Vf=2,400 mm/min (f=5,0mm/rev),ap=0,1 mm

Fresa de alto avanco

Qualidade de acabamento superficial apés usinagem

SOLUCAO Usinagem convencional
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Fresa para acabamento

MFF

=
9
S
£
a
g
[N

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapara
acahamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

3 Aresta de corte ajustavel para maior

usabilidade

A altura da cépsula vem pré-ajustada e normalmente ndo deve ser

necessaria altera-la.

O ajuste ndo é necessario apds a substituicdo do inserto.

Aresta de corte de facil ajuste

A altura da aresta de corte pode ser ajustada facilmente com

um parafuso

Ajuste da aresta

Chave de ajuste incluida

Caso a profundidade de corte seja de ap 0,1 ~ 0,2 mm, nenhum ajuste é necessario (pré-ajustado antes do suporte ser enviado).
0 ajuste da aresta de corte NAO é necessario ao substituir os insertos.

Caso a profundidade de corte seja inferior a 0,7 mm ou vocé prefira uma altura de aresta diferente, use o seguinte método:

Insertolde) ==
acabamento

fo_rnecida (TTW.-15)

M170

Ajuste da aresta de corte
Use a chave TTW-15 fornecida para girar o parafuso e ajustar facilmente a posicao da aresta de corte.

Procedimento

Para ajustar, comece com o parafuso girando no sentido anti-horario cerca de duas voltas (abaixando a aresta de corte).
Aperte o parafuso no sentido horério (levantando a aresta de corte) para ajustar a altura da protuberancia.

*Use um relégio comparador para medir a altura da protuberancia.

Precaucdes

Certifique-se de abaixar a aresta de corte abaixo da altura desejada primeiro (girando o parafuso no sentido anti-horario) e
entdo levante a aresta até a altura final (girando o parafuso no sentido horario).

Se a aresta de corte for simplesmente abaixada até a altura final da aresta, pode haver trepidacao ou afrouxamento do
parafuso devido a folga.

Certifique-se de que a posicao de medicdo da aresta de corte tenha o mesmo diametro de usinagem.

Altura da aresta de corte padréo
ap =0,05mm —> protuberancia sobre a aresta de semi-acabamento: 0,03 mm
ap =0,10 mm ~ —> protuberancia sobre a aresta de semi-acabamento: 0,06 mm *Pré-ajustado antes do envio



Fresa para acabamento MFF

Fig. 2
DCSFMS
17 }
Fig. 3
Dimensdes do porta-ferramentas
(-7} § :_.5
= < =
2|, o[ E =
=| & . - =2 c
2| £ Dimensdo (mm) Sli= M E o
= == 5 sl 2|3 . Insertos aplicéveis
Descricao s § <528 E|g|& ® M172
— g el 8|8 &% M30
S v = £
= = Sla&3| o ala|lz|z= == S
x|E\5| 288|888 ¥ 88|52 2|5 |
== ==
MFF 080R-M-SF M 673 (80|60 27 |20 13 5 24| 7 |124 2000 (13| 1
100R-M-SF M 87.3(100(70 | 32 |48 32| 8 |144 1600 (1.8| 2
g 125R-M-SF wmro| _ [112.3]125] 87 55 N 1300(35] 2 :
= — 2 40— 3319 |16.4/0.3| -8 | -9 |-20 [Nao LNGX120916R-T
= 160R-M-SF IMTO| ~ [147.3]160 {102 72 - 6 1000(5.9| 2 LNGX120916
200R-M-SF MTO 187.3|200 17| 3 '
— 142 60 (110 18 126 {101.6 40 | 14 (25.7 800
250R-M-SF MTO 237.3(250 105 3 J
§ MFF 080R-SF MTO| 67.3 80|60 | 254 |20 13 5 27| 6 |95 2000 (1.3 1 o]
% . 100R-SF MTO| 87.3 (100 70 |31.75 | 48 ] 32| 8 [127 1600 | 1.8| 2 é
= § 125R-SF MTO 112.3|125| 87 | 38.1 | 58 10 {15.9 1300(3.5] 2 -
£5 Moy 3 031 -8 1 - |20 N0 LNGX120916R-TT 5
s3 160R-SF M 147.3|160(102| 50.8 | 72| - 6 111191 1000 (59| 2 LNGX120916 v
] 200R-SF MTO 187.3]200 81| 3 w-
L — 142 |47.625{110 18 | 26 {101.6 40 [ 141254 800
2 250R-SF MT0 237.3|250 10.8| 3
*0s tamanhos @ 250 tém furos para alivio de peso.
. . Acabamento superficial
Rotagdo max. A superficie terd um acabamento plano
Defina a rotagdo dentro da velocidade de corte recomendada especificada para o material a ser usinado na pagina M173 dentro da faixa de DC 3 direita.
N&o use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os o
insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga. oo
Pecas de reposicao
Pecas de reposicao
5 ‘ Parafuso de fixagdo f Composto
Parafuso de fixagdo Chave Cunha (dpsula da capstla Chave Parafuso de ajuste antiengripante
g | & ﬁ" A 2y
E I
SB-3592TR DTM-10
Torque de aperto recomendado para AD-MFF (R-MFF HH5X15L TTW-15 W6X18N pP-37
fixacdo do inserto 1.2N-m
T

MT0 : Fabricado sob pedido

M171



Fresa para acabamento

133

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
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ing de aresta e
core§*/%0°

Fresa para
acahamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
pontaesférica

Qutros

LNGX

(lassificacdo de uso

Aco inoxiddvel austenitico

Aco inoxiddvel martensitico M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros H
=
Dimensao (mm) % E
3 | £
2 = | Porta-ferramentas
- 5 ole aplicaveis
Inserto Descri¢do g = @ M171
=
S| IC | s [ o1 | RE|NSL|_ | m28
k=
\ MFF...-SF
[\ LNGX 120916R-TT 419.525| 476 | 42 | 1.6 | 12.7 [MTO[MTO| MFSE45...-W
. MFSE45...-W-M
MFF...-SF
\ l Ly 5| LNGX 120916 4(9525| 476 | 42 | 1.6 | 12.7 |MTO[MTO| MFSE45..-W
JEih 4l MFSEAS...-W-M

MTO0 : Fabricado sob pedido

M172
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Fresa para acabamento MFF

Condigoes de corte recomendadas

. f ap Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Quebra-cavaco Material
(mm/rev) (mm) PVGOM PR1525
* hAY
Aco estrutural 15-4.0-5.0 230 - 280 350 230280 - 350
* pAg
Aco carbono 1.0-4.0-5.0 0.03-0.1-03 200250350 200 250350
. * hAg
el 10-40-50 200 - 250 - 350 200250 - 350
* *
T Aco ferramenta 1.0-2.0-4.0 0.03-0.1-02 120-200- 250 120~ 200~ 250
*
Aco ferramenta (50HRC~ ) 06-1.0-12 0.03-0.05-0.1 — 50-70-80
Aco inoxidavel (austenitico)* 1.0-2.0-4.0 > *
: * ’ 003-0.1-02 120-200 - 250 120-200- 250
L a Can o * *
Aco inoxiddvel (martensitico) 1.0-3.0-4.0 150200 — 300 150 — 200 - 300
Ferro fundido cinzento 1.0-2.0-4.0 * *
Standard 0.03-0.1-03 200 zio =350 20~ zio 30
Ferro fundido nodular 15-2.0-4.0 150250 - 300 150 250 - 300

% 12 recomendac¢do Yy:22 recomendac¢do
*Recomenda-se a usinagem com refrigerante para ao inoxidavel
0 ntimero em negrito indica um valor central das condicdes de corte recomendadas.
Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condicdes acima de acordo com a situacdo real de usinagem.

Fresamento L@

M173



Fresa de alto avanco

Fresamento

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

Fresade
dtoavango
Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
pontaesférica

Qutros

MFH Harrier

Antivibracao
Para varias aplicacoes com 4 tipos de insertos

Maior remocao de cavacos e tempo de corte reduzido

Ampla linha de quebra-cavacos para

varias aplicacoes de usinagem

4 tipos de inserto de acordo com sua aplicacao

MFH Harrier
m Boost
50, ™ Mini
3 Micro
‘o 40| ® Harrier
g —
S
é EXoJIemm——
3
E 20
<
kS o Boost
T 10 Miniftl
S .
3 Mlcro[ ]
&
0 28 016 222 50 280 @100 2160
Diametro de corte DCX (mm)

Tipo GM (uso geral) Tipo GH (aresta tenaz) Tipo LD (Grande prof. de corte) | Tipo FL (Baixo esforco de corte)
- (
<
£
L2
12 recomendacdo Excelente resisténcia a ap max.=5mm Aresta wiper e baixo
2 para uso geral ' fratu.ras ’ —>Ap|’icéve| para remogdo esforgq d,e corte
& | —Faceamento, cavidade, | —Disponivel para de incrustacdes com —>Aplicavel para desbaste
= fresamento helicoidal faceamento, rampa e alta eficiéncia e acabamento, e para
= fresamento helicoidal centros de usinagem de
pequeno porte

A aresta de corte convexa
3D reduz o choque no
toque na peca

Comparacao do esforco de corte (choque) no

toque na peca (avaliacao interna)

Corte com ae que recebe maximo impacto
Aresta de corte convexa
7,000 proccmmmmmmmmmmmmmmmemmmmeee oo -
2 6,000 f-------memmmmemmmieeo 136% --oovooooooo13395 ---on -
£ 5000 [proemmremmmenmeenee
(<]
v
o 4,000 [----
T
& 3,000 |-
=
o 2000 f----
1,000 f----
O 1
MFH Concorrente A Concorrente B
Vc=150m/min, ap xae=1.5 x31.5mm, fz=1.5mm/t
3 C50, sem refrig., diam. da fresa ¢63
0 grafico apresenta a forca de corte resultante

M174

Fresa multifuncional

Faceamento,
fres. lateral

Fresamento
em mergulho

Fresamento
helicoidal

*Tipo GM é aplicavel para todas as aplicacdes acima
* Os tipos LD e FL ndo sao aplicaveis para fresamento helicoidal,
de mergulho e contorno com parede vertical (consulte M184)



Fresa de alto avango MFH Harrier

Aplicavel a uma variedade de pecas _ :
de aco a ligas resistentes ao calor AR S Novosubstratodealta

tenacidade

Para aco inoxidavel martensitico e ligas resistentes ao calor a base de Ni
.~ Alta resisténcia ao calor e resisténcia ao desgaste com revestimento CVD
" N . . . Ih bilidad d;
Estabilidade aprimorada em virtude da tecnologia de revestimento de camadafing e e cocnaragocae o

Camada de a-Al,0;tenaz

CA6535 Evita a oxidacao e o desgaste da camada
de revestimento em virtude da alta
éncia do éxido de all

Para ligas resistentes ao calor a base de Ni, ligas de titanio e aco inoxidavel Interface especial
% . endurecivel por precipitacio Euitaa descamagio da camada de

Estavel e vida Util mais longa da ferramenta com seu revestimento nanolaminado

Camada de TiCN ultrafina

A altarelagao de aspecto e a camada de

especial MEGACOAT NANO imento de TiCN microcol h
aresisténcia ao desgaste abrasivo
PR1535 Estrutura
multicamadas base
MEGACOAT

Comparacao de resisténcia ao desgaste (Avaliacao interna)

X153CrMoV12 Ligas resistentes ao calor a base de Ni
0.30 oo 030 oo
Competitor E
Concorrente D Competitor F CA6535 (GM)
Concorrente C
’g 0.20 [rommmmmrmmmm e oo € 020 oot g T
£ E
= PR1525 (GM) P
2 3
H ©
> 0.10 frrmmmmmmm ot A e 010 [T s
4]
a o
0.00 . . . . . . . . 0.00 . . . .
0 10 20 30 40 50 60 70 80 0 5 10 15 20
Tempo de corte (min) Tempo de corte (min)
<Condi¢des de corte> Vc=150m/min, apxae=1.0x16mm, fz=1.5mm/t, sem refrig. <Condigoes de corte> Vc=30m/min, apxae=1.0x40mm, fz=0.8mm/t, com refrig.
7
'/A
Estudos de casos 2
5
SFVAF22B (Aco liga forjado) X5CrNi18 10 E
0
S
I [N
| i
<
l _—
Eficiéncia de
usinagem 3 vezes Vibragéao reduzida
maior Eficiéncia de usinagem
Porcéo usinada 1.6 vez
« Pecas da turbina «Vc=160m/min - apxae=1.5xmax.160mm - Embreagem «Vc=120m/min -apxae=1.0x20mm
«fz=1.17mm/t - sem refrig. «fz=1.2mm/t - sem refrig.
«MFH160R-14-8T (8 cortes) + SOMT140520ER-GM (PR1525) « MFH32-S32-10-2T (2 cortes) « SOMT100420ER-GM (PR1535)
PR1525 Taxa de remogéo do cavaco = 720cc/min PR1535 Taxa de remogéo do cavaco = 58cc/min
Concorrente G Taxa de remogéo do cavaco = 240cc/min Concorrente H Taxa de remogéo do cavaco = 36cc/min
« Baixo ruido de usinagem, mesmo com taxa de avanco 3 vezes maior + O concorrente H causou vibracao, enquanto MFH realizou uma usinagem estével
- Boa condicdo da aresta sem lascamento e usinagem estavel - Boa condicdo da aresta e longa vida util da ferramenta
(Avaliagdo do usuario) (Avaliagdo do usuario)

M175



Fresa de alto avanco

MFH Harrier
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MFH Harrier (Fresa de faceamento)

CBDP

,//,
B

DCSFMS

v X1

KDP

CBDP

DCSFMS
DCB
KWW,

e
, e e [ 1T
;! DC'
v DCX
Fig. 1
DCSFMS
018 DCB
E o
’ A <Im|
DEQE
026 DCCB: !
66.7
DC
DCX
Fig. 3
Dimensdes do porta-ferramentas
e _
;g ‘g Dimenséo (mm) ) g _
Desdicio 2|5 clel 2| s Insertos aplicdveis
¢ e = @ M181
HEERRPE AREER
=Z|=<(=|2|Z E ) @ | B o= (= =
2I3\3|2(8| 2 |8|8||8|5|E 5 E| | |°
(==Y
MFH  050R-10-4T-M °|4
50 | 33 [37.536.5| 47 10000{ 0.4
050R-10-5T-M o5 n [19|n| |21]63 104
- 03R10ST2M @] % s
£ 063R-10-5T-27M | @ 7 (20| 13]7 [24] 7 [124] 712 [+10]Sim 1 SOMT1004...
2 63 | 46 [50.5[49.5] 60 3.5) 8800 0.7
OGRIGETIM @ n [1v|n] |2n]e3]04
063R-10-6T27M | ®
7 |20 B3 247 124
080R-10-7T-M o | 7|80 63 67.5[66.5] 76 63 7600| 1.6
o i [MFH  050R-10-4T o4
€5 50 | 33 [37.5[36.5| 47 10000 0.4
§5 OS0R-10-5T s 2225019 11[50 [ 19| 5 |84[15
25 063R-10-5T ° : 12112 ]+10[sim 1 SOMT1004...
S £ 63 | 46 [50.5[49.5] 60 (3.5) 8800 0.7
g S 063R-10-6T o6
s 080R-10-7T o | 7 |80]63 675665 76 [ 31.75 | 26 | 17 63 [ 32 8 [127 7600| 1.3

Para APMXz, consulte a figuraem M177

0s valores (APMX = 3.5) e (APMX2 = 1.2) sdo vélidos em caso de uso do tipo LD.
Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard

M176



Fresa de alto avango MFH Harrier

Dimensodes do porta-ferramentas

%
B, =
E| £ Dimensao (mm) =
2| & —~l sl Z|= S
Desdricio Z| = =B e;, = Insertos aplicaveis
k : Z|E| E|8|" @ M181
E Sl=l5le = g
= <[22 Z E &= sl 2 ala|l=z|x=]|= S
RITIBIEIZ]2|8| 2 |B|E|F|8|=|E|E|2 -
(=]
MFH 050R-14-4T-M [ ] 5027 (333247 12 - 8800 (04| 1
— 2 21163 (10.4
063R-14-4T-22M o4 60 9N 1
063R-14-4T-27M [ ] 27 |20 13(50(24| 7 |124 1
63 |40 | 46 | 45 7400 (0.6 —
063R-14-5T-22M [ s 22 (19| M 2163 (10.4 1
o 063R-14-5T-27M [ ] 27 |20 13 24| 7 124 X Sim 1
£ 080R-14-5T-M ® 5 24| 7 124 2 |+10 1 SOMT1405...
= 80 |57|63(62(76| 27 20|13 ) 6400 | 1.4 —
080R-14-6T-M [ ] 6 1
100R-14-6T-M [ 2
100077 |83 (82 |9% | 32 [26|17|63|28| 8 |144 5600 | 2.4 —
100R-14-7T-M [ ] 7 2
125R-14-7T-M [ ] 125(102|108 (107 55 33 4800 (28| 2
100| 40 — - —1 9 (164 —
160R-14-8T-M ® [ 8 |160(137|143(142 68 32 Nao|4200(3.7( 3
8 MFH 050R-14-4T [} s 50 (2733|3247 12 - 8800 (0.4 1
:-} 063R-14-4T [ ] 22225 50(19] 5 |84 1
= 63 [ 40 | 46| 45 | 60 19N 7400 0.6 —
g— 063R-14-5T | @ | 5 1
o 080R-14-5T ° ) 1
3 80 |57|63[62|76 2 Sim| 6400 | 1.3 —
S 080R-14-6T [ 2 [+10 1 SOMT1405...
= —1 6 3175126 | 17 320 8 |127| (9
£ 100R-14-6T [ ] 1
= 100( 77 | 83| 82|96 63 5600 | 2.4 —
s 100R-14-7T [ ] 7 1
g,_' 125R-14-7T [ ] 125(102|108 {107 100 38.1 |55 38 10 {15.9 4800(29| 2
4 160R-14-8T ® | 8 |160(137|143|142 50.8 | 72 11 {191 Néo[4200(3.9| 2

Para APMXz, consulte a figura abaixo

0s valores (APMX = 5) e (APMX2 = 2) sdo validos em caso de uso do tipo LD.

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Pecas de reposicao (MFH Harrier - Fresa de faceamento)

@ : ltem standard

M177

PegaS de reposigéo Formato da aresta de corte ao montar o tipo LD
Parafuso de fixagdo Chave Eompgstot Paraftuso 4 ) / N @
Descriio antiengripante | montagem | | .o aplicdveis u EXH
pTPM_|  TIP % ‘ J‘r : o
— = £ c
g DC ¥/ % ]
é % % g DCX i é’ E
MFH 050R-10-... 0 angulo entre () é para o Tipo SOMT14 5
050R-10-...-M T
063R-10- HH10X30 | SOMT100420ER-GM -
063R-10-..-22 SB-4090TRPN DTPM-15 P37 SOPTIOMZERLY | Revolugio Max.
_10-. - 3 N&o use a fresa em rotagdo acima
063R-10-...-27M HH12X35 SOMT100420FR-GH >¢
080R-10-... 'Torque de aperto recomendado para fixagdo do inserto 3.5N+m HH16X40 da maxima, uma vez que a forca
080R-10-._-M HH12X35 Fentnfuga pode fazer com que os
insertos e as pecas se desprendam
MFH gggg_:j' m W10X31 mesmo sem estar sob carga.
063R-14-::: g@ Passe uma fina camada de
063R-14-...-22M HH10X30 composto antiengripante na parte
063R-14-...-27M HH12X35 conica e na rosca ao fixar o inserto.
s SOMT140520ER-GM ' are!
080R-14-... HH16X40 SOMT140520ER-LD
080R-14-..-M SB-50120TRP TTP-20 pP-37 HH12X35
100R14- HH16X40 SOMT140514ER-FL
100R-]4_:::_M ’Torque de aperto recomendado para fixacdo do inserto 4.5N-m - SOMT140520ER-GH
125R-14-... -
125R-14-..-M -
160R-14-... -
160R-14-...-M -



Fresa de alto avanco

MFH Harrier

MFH Harrier (Fresa de topo)

DCON'™

DCON's

9 : D=
“_ e
__|l_apmx "
Fig. 1 Fig.2
E Hax :
__{l_Apmx »
Fig.3 Fig. 4
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
2 é Dimensao (mm! : :E\
Descricio =i Zlsl El2le grip Insertos aplicéveis
gl s <2 g & L
2 £ = 2| &
=1 N Sl > | =2 3 \,
SIS|S|S|IS|F|H|Z[2 = =
= 2= EE =
MFH  25-525-10-2T o |5 |8]nsms| 6] 17000 |04 3
28-525-10-2T (@ | 2|28 11 155145 | 40 15500 [ 0.5 | 1
32-532-10-2 ° 3
s 3 15 [19.57185] |70 14000
= 32-532-10-3T ®|3 15 ) 3
= — . im 18— - - -
= 35,532,107 N |12 [0S 08[— P37 |SB-AO7STRP| DIPH-I5 SOMT1004
S 35|32 | 18 |22.521.5[ 150 ' 13000 | | Torque de aperto recomendado para
35-532-1031 | @ 3 — 50 1 fixagdo do inserto 3.5N-m
40-532-10-3T ° 1
40 23 (27,5265 11500 | 0.9 —
40-532-10-4T o4 1
MFH  25-W25-10-2T ®| 225|258 125)115/117] 60 17000 0.4 | 4
s 32-W32-10-3T ° 3 15 19.518.5]131) 70 1.5 | 14000 4
r 2 0321037 ol 13 |12 [F10[m o[ P31 Ise-4o7sTRe | DTPM-15 SOMT1004...
_% = g ol 714 23 (27.5265(112| 50 | 11500 = T°'qugx‘;€§;5§g?nf:§?§gd;%’Pa'a
o MFH 255251021200 || 25| |8 125|115 [120) 17000 0.6 | 3
*OEJ S 285251021200 | @ | |2 LLNLEEICE ) 15500 0.7 | 1
£ = 325321021200 | @ | [32] |15 [195)185|" 120] | 12|+10Sim|14000] 1| 3 | P37 |SB-4075TRP| DIPM-15 SOMT1004...
5 é 35-532-10-2T-200 [ ] 353218 [22.5)121.5 5 ' 13000 1.4| 1 Torque de aperto recomendado para
s 405321041250 | @ | 4 [40| |23 275265250 11500 [ 15| 1 fixagdo do inserto 3 3N-m
g dearstde S |MFH  25-525-1021300 | @ 25| |8 [12515]  |180 17000] 1 | 3
o100 = — — L
% S wss020300 (@] [28]7 [ fissfug| [a0] 15500[ 1.1] 1
e £ 325321021300 | @ |7 |32 |15 [19.5[185\300{180] '\ 1.2 |+10/Sim| 14000| 16| 3 | P37 | SB-407STRP| DIPM-15 SOMT1004...
fing dearestade £ 35-532-10-21-300 [J 35 (3218 )22.5121.5 5 ' 13000 1.7 | 1 Torque de aperto recomendado para
aewyr || 2 40-532-1041300 | ® | 4 [40]| [23[75[265 11500 18] 1 firagdo donserto 3.5Nem

Fresapana
achamento

Fresade
dtoavango
Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Para APMXz, consulte a figuraem M177
0s valores (APMX = 3.5) e (APMX2 = 1.2) sdo vélidos em caso de uso do tipo LD.
Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Fresa de alto avango MFH Harrier

MFH Harrier (Fresa de topo)

LF
LF
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramenta
Pecas de reposicdo
o| B Dimensdo (mm) Z C 1
E|2 ~g Els PO | parafuso Chave o
Descricio = MR- antiengripante Insertos aplicaveis
gl e 2|2l 518" @ M181
5|5 gzl o |F|E
=[z|8 § Sz LF | LH g = £ \')
Slslgig|- S é
(=}
MFH 50-542-14-3T ®| 3|50 27|33 |32 ) 8800 (1.4| 1 p37  IsBson20mRel TTP-20
63-542-14-4T ® | 416314240 4645150\ 50| o | 2 +10/Sim|7400|1.7| 2 | [ Torque deapertorecomendado par SOMT1405...
80-542-14-5T ®| 580 57 | 63 | 62 640023 | 2 ﬁXagléodoinserto&?N-m

Para APMXz, consulte a figuraem M177

0s valores (APMX = 5) e (APMXz = 2) sdo validos em caso de uso do tipo LD.

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento &,

@ : ltem standard
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Fresa de alto avanco

MFH Harrier

Fresamento !\@
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MFH Harrier (Tipo modular)

CRKS
/
‘ : . o ‘ ; ‘
t -3 =z i
1y o
’v /r 8 A-A
OAL
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
8 N =
5 § Dimens3o {mm) g| E s Parafuso Chave
Desarlcio 2 ; T|'g| z [antiengripante Insertos aplicdveis
¢ HE 2| E| S @ M181
21 £ = 2 &
== Sla|lalel = | = 5 ,
EEHEEEBIRHER AT “%/
SlS|alela <|<= é
(=)
MFH 25-M12-10-2T ([ ] 25 8 12,5115 17000
— —112.5 2315735 M12x1.75| 19
28-M12-10-2T L 2 (28 11 |15.514.5 15500
32-M16-10-2T [ J
32-M16-103T ol 32 15 {19.518.5 15 14000
1.2 +10{Sim pP-37 SB-4075TRP| DTPM-15 SOMT1004...
61021 ® 12155147 |18 |oasfons| 30 | 62| 0 [*] | mieao |2 13000
D2l : Torque de aperto recomendado para
35-M16-10-3T @ | 3 — fixagao do inserto 3.5N-m
40-M16-10-3T [ J
40 23 |27.5/126.5 11500
40-M16-10-4T o |4

Para APMXz, consulte a figuraem M177

0s valores (APMX = 3.5) e (APMX2 = 1.2) sdo validos em caso de uso do tipo LD.

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Consulte a pagina M60 para mandril aplicavel (mandril BT para cabeca intercambidvel / fixacao com duas faces de contato).

@ : ltem standard
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Fresa de alto avanco

MFH Harrier

SOMT

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha

Aco inoxiddvel austenitico

Aco inoxiddvel martensitico

Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo

(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros *
Dimensdo (mm) A"(g;' b Metal duro
g ?J PVD Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
E IC S D1 RE BS AN wlaioining ® M176~M180
= NEEEE
SOMT 100420ER-GM 41103 | 458 | 46 2 - 16 | ©:e:e MFH...-10-..
SOMT 140520ER-GM 411414 556 | 5.8 2 - 16 | ©:e:e® MFH...-14-..
SOMT 100420ER-LD 411045| 458 | 46 2 0.9 16 (@ ©:0e:e® MFH...-10-..
SOMT 140520ER-LD 411476 556 | 5.8 2 16| 16 (@ ©:0:@® MFH...-14-..
SOMT 100420ER-FL 411044 | 458 | 46 2 14| 16 (@ 0 e6e MFH...-10-..
SOMT 140514ER-FL 411457| 556 | 58 | 14 | 3.1 16 (@ ©0:e MFH...-14-..
SOMT 100420ER-GH 411043 | 457 | 455 | 2 - 16 0000 MFH...-10-..
SOMT 140520ER-GH 414.17| 556 | 5.8 2 - 16 o000 MFH...-14-..
Aresta tenaz

Inserto versao a direita

@ : ltem standard

Condices de corte recomendadas @ M182, M183

M181

-
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NN



Fresa de alto avanco

MFH Harrier

Condicoes de corte recomendadas

o Descricao do porta-ferramentas e taxa de avanco (fz: mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
5]
£ Material MEGACOAT NANO il LT
2 MFH25-... MFH32- MFH40-...
= PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S (A6535
@i 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) DA +* a }
¢ 0.2~0.4~0.5(ap<1.5mm) 0.3~0.7~1.0(ap<1.5mm) 0.4~1.0~1.5(ap<1.5mm) | 120~180~250 | 120~180~250
olica 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) % > : .
il 0.2~0.4~0.5(ap<1.5mm) 0.3~0.7~1.0(ap<1.5mm) 0.4~1.0~1.5(ap<1.5mm) | 100~160~220 | 100~160~220
Aco ferramenta 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) % % . GHX* .
(~ 40HRC) 0.2~0.3~0.4(ap<1.5mm) | 03~0.6~0.8(ap<1.5mm) | 0.4~0.8~12(ap<1.5mm) | 80~140~180 | 80~140~180 80~140~180
Aco ferramenta 0.15~0.3~0.5(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.8(ap<1.0mm) 0.2~0.6~0.9(ap<1.0mm) B DA . GHX .
(40 ~ 50HRC) 0.15~0.2~0.25(ap<1.5mm) | 0.2~0.3~0.45(ap<1.5mm) | 0.2~0.5~0.7(ap<1.5mm) 60~100~130 60~100~130
oferramenta 09 0350 0 4. . Y GH*
~ 55HRQ) 0.15~0.25~0.4(ap<1.0mm) | 0.15~0.35~0.6(ap<1.0mm) | 0.15~0.4~0.7(ap<1.0mm) 50~70~100 - 50~70~100 -
oferramenta 0.03~0.06~0.1(ap<1.0mm) . . . GHYY .
~ 60HRC) Recomendado somente para quebra-cavacos GH 50~60~70
GM L . 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) e S
z 7 . o. X < . . o = GM GM ~ _ _
GH A§°'”°X'da"e' (austenitico) |05 0’3~ 4(ap<ismm) | 03~0.6~08(ap<ismm) | 0.4~0.8~12(ap<1.5mm) | 100~160~200 | 100~160~200
s aq 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) hAg ; : R *
Acoinoxidavel (martensitico) | 5 03 _g'4(ap<15mm) | 03~0.6~08(ap<1Smm) | 04~0.8~12(ap<15mm) | 150~200~250 180~240~300
Aco inoxiddvel (endurecivel por |  0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) * . . . .
precipitacdo) 0.2~0.3~0.4(ap<1.5mm) 0.3~0.6~0.8(ap<1.5mm) 0.4~0.8~1.2(ap<1.5mm) | 90~120~150
Al 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) *
Ferro fundido cinzento 0.2~0.4~0.5(@p<15mm) | 03~0.7~10(ap<1.5mm) | 0.4~1.0~15(ap<1.5mm) . ; 120~180~250 . ;
B 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) R . *
Ferro fundido nodular 02~03~04(ap<15mm) | 03~0.6~08(ap<15mm) | 04~0.8~12(ap<15mm) 100~150~200 - :
Ligas resistentes ao calor a base| 0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) ¢ . . . *
e Ni 0.15~0.2~0.3(ap<1.5mm) 0.2~0.4~0.6(ap<1.5mm) 0.2~0.5~0.8(ap<1.5mm) 20~30~50 20~30~50
; - 0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) M* ; M R }
Ligas detitanio 0.15~0.2~03(ap<1.5mm) | 0.2~0.4~0.6(ap<1smm) | 0.2~0.5~0.8(ap<l5mm) | 40~60~80 30~50~70
0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) >
Aqo carbono - - -
¢ 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<3.5mm) | 0.06~0.2~0.3(ap<3.5mm) | 120~180~250 | 120~180~250
olica 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) % * : R .
oy 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<3.5mm) | 0.06~0.2~0.3(ap<3.5mm) | 100~160~220 | 100~160~220
Aco ferramenta 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) % * . R .
(~ 40HRC) 0.06~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 80~140~180 | 80~140~180
Aco ferramenta 0.2~0.3~0.5(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.8(ap<1.0mm) 0.2~0.6~0.9(ap<1.0mm) hAd * . R .
(40 ~ 50HRC) 0.03~0.05~0.1(ap<3.5mm) | 0.03~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) | 60~100~130 | 60~100~130
ool g 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) * hig
Agoinoxidavel (austenitico) | ¢ 0 08~0,15(ap<3.5mm) | 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 100~160~200 | 100~160~200 . - .
L o 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) % } *
LD | Aco inoxidavel (martensitico) |  o6"q 6g..15(ap<3.5mm) | 0.06~0.1~02(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~02(ap<3.5mm) | 150~200~250 ; . 180~240~300
Aco inoxiddvel (endurecivel por| 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap=<1.0mm) * . . . .
precipitagdo) 0.06~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 90~120~150
Rl A 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) R } * R }
Ferro fundido cinzento 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<3.5mm) | 0.06~0.2~0.3(ap<3.5mm) 120~180~250
. 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) B . *
Ferro fundido nodular 0.06~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.06~0.1~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) 100~150~200 - .
2 Ligas resistentes ao calor a base|  0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) Pie . B . *
QC) deNi 0.03~0.05~0.1(ap<3.5mm) | 0.03~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) | 20~30~50 20~30~50
e liesabits 0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) * } Pie R }
© 9 0.03~0.05~0.1(ap<3.5mm) | 0.03~0.08~0.15(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) | 40~60~80 30~50~70
v N G 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) % * . R .
C & 0.2~0.4~05(p<1.5mm) | 03~0.7~1.0(ap<1.5mm) | 0.4~1.0~15(ap<1.5mm) | 120~180~250 | 120~180~250
ing dearesta e Faollisn 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) PAg * . B .
arteds*~10° iy 0.2~0.4~0.5(ap<1.5mm) 0.3~0.7~1.0(ap<1.5mm) 0.4~1.0~1.5(ap<1.5mm) | 100~160~220 | 100~160~220
g deaestade Aco ferramenta 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) DA * a R }
P (~ 40HRQ) 0.2~0.3~0.4(ap<1.5mm) 0.3~0.6~0.8(ap<1.5mm) 0.4~0.8~1.2(ap<1.5mm) | 80~140~180 | 80~140~180
Ry Aco ferramenta 0.15~0.3~0.5(ap<1.0mm) | 0.2~0.5~0.8(ap<1.0mm) 0.2~0.6~0.9(ap<1.0mm) Y¢ * . . .
e (40 ~ 50HRC) 0.15~0.2~0.25(ap<1.5mm) | 0.2~0.3~0.45(ap<1.5mm) | 0.2~0.5~0.7(ap<1.5mm) | 60~100~130 | 60~100~130
— S o 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) * Pie a R )
fean. Aconoxidavel (austenitico) | 3030 4(ap<ismm) | 03~0.6~0.8(ap<1Smm) | 0.4~0.8~12(ap<1.5mm) | 100~160~200 | 100~160~200
LY aq 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) hAg . . R *
FL | Aoinoxidavel (martensitico) | 5 _g'3_0'4(ap<ismm) | 03~0.6~08(ap<ismm) | 04~0.8~12(ap<15mm) | 150~200~250 180~240~300
s Aco inoxiddvel (endurecivel por |  0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) * . . . .
ol precipitacdo) 0.2~0.3~0.4(ap<1.5mm) 0.3~0.6~0.8(ap<1.5mm) 0.4~0.8~1.2(ap<1.5mm) | 90~120~150
i 0.5~0.8~1.0(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.5(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) R } *
ot Ferro fundido cinzento 0.2~0.4~0.5(@p<15mm) | 03~0.7~10(ap<1.5mm) | 0.4~1.0~15(ap<1.5mm) 120~180~250 . ;
. 0.5~0.7~0.8(ap<1.0mm) 0.5~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.5~1.0~1.6(ap<1.0mm) R . *
"y e sy 02~03~04(ap<15mm) | 03~0.6~08(ap<1smm) | 04~0.8~12(ap<1.5mm) 100150200 }
ponta sféica Ligas resistentes ao calor a base| 0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) ¢ . . . *
deNi 0.15~0.2~0.3(ap<1.5mm) 0.2~0.4~0.6(ap<1.5mm) 0.2~0.5~0.8(ap<1.5mm) 20~30~50 20~30~50
s Ligas de titanio 0.2~0.4~0.6(ap<1.0mm) 0.2~0.5~0.9(ap<1.0mm) 0.2~0.6~1.0(ap<1.0mm) * ) ¢ . )
9 0.15~0.2~0.3(ap<1.5mm) 0.2~0.4~0.6(ap<1.5mm) 0.2~0.5~0.8(ap<1.5mm) 40~60~80 30~50~70

* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
* O nimero em negrito indica um valor central das condi¢des de corte recomendadas.
Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condig¢des acima de acordo com a situacéo real de usinagem.
* No acabamento com insertos do tipo LD e FL, a taxa de avango recomendada para o tipo SOMT14 LD: f=1.5(mm/rev) ou menos/para o tipo SOMT10 LD: f=0.9(mm/rev) ou menos
para o tipo SOMT14 FL: f=3.0(mm/rev) ou menos/para o tipo SOMT10 FL: f=1.4(mm/rev) ou menos
* Para centros de usinagem equivalentes a BT30, reduza a taxa de avanco para 25% ou menos da condi¢do recomendada.
* Para canais, recomenda-se a refrigeracéo interna.

M182
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Fresa de alto avanco

MFH Harrier

Condicoes de corte recomendadas

° Descricéo do porta-ferramentas e taxa de avanco (fz: mm/t) Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
g
5 Material MEGACOAT NANO MESACOAT | Metal duro CVD
2 MFH...R-10-... MFH...R-14-...
= PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
1.5~ Yo * . .
Ago carbono 05~1.5~20 120~180~250 | 120~180~250
i 1.5~ Yo *
Acoliga 0.5~1.5~20 100~160~220 | 100~160~220 . )
N 12~ e e ; (hod -
Aco ferramenta (~ 40HRQ) 05~12~18 80~140~180 | 80~140~180 80~140~130
~ 07~ . pAg . Gk .
Aco ferramenta (40 ~ 50HRC) 02~0.7~10 60~100~130 60~100~130
~ 0.5~ . hAg ] (d1hed .
Aco ferramenta (50 ~ 55HRC) 0.2~0.5~0.8 50~70~100 50~70~100
N 0.03~0.06~0.1(ap<1.0mm) B i _ GHYT N
Agoferramenta (55 ~ 60HRC) Recomendado somente para quebra-cavacos GH 50~60~70
GM
o o ol GMIT GMYT . . .
GH Aqo inoxidavel (austenitico) 05~12~18 100~160~200 | 100~160~200
o ” e A } ; ; *
Aqo inoxidavel (martensitico) 05~1.2~18 150~200~250 180~240~300
e . I e * ] ] . )
Aco inoxidavel (endurecivel por precipitacao) 05~1.2~18 90~120~150
R . 16 _ R D¢ R R
Ferro fundido cinzento 0.5~1.5~20 120~180~250
R 19 ~ R * R ~
Ferro fundido nodular 05~1.2~18 100~150~200
) ) R I g big . . . *
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 02~0.8~12 20~30~50 20~30~50
Ligas de titanio 02~0.8~12 40%(;&30 . 30%07:\570 i )
Aco carbono 0.5~1.5~2.0(ap<1.0mm) 0.5~1.5~2.0(ap<2.0mm) % * . . .
¢ 0.06~0.2~0.3(ap<3.5mm) 0.06~0.2~0.4(ap<5.0mm) | 120~180~250 | 120~180~250
fallie 0.5~1.5~2.0(ap<1.0mm) 0.5~1.5~2.0(ap<2.0mm) % * R _ _
iy 0.06~0.2~0.3(ap<3.5mm) 0.06~0.2~0.4(ap<5.0mm) | 100~160~220 | 100~160~220
B 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<2.0mm) b * ; ; R
Acoferramenta (~ 40HRC) 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~03(ap<5.0mm) | 80~140~180 | 80~140~130
- 0.2~0.7~1.0(ap<1.0mm) 0.2~0.7~1.0(ap<2.0mm) DA * R R _
Aco ferramenta (40 ~ S0HRC) 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~0.2(ap<5.0mm) | 60~100~130 | 60~100~130
L I, 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<2.0mm) * kg ) B B
Agoinoxidavel (austenitico) 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<5.0mm) | 100~160~200 | 100~160~200
L " 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<2.0mm) e . : : *
LD | Acoiinoxidavel (martensitico) 0.06~0.15~0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~03(ap<5.0mm) | 150~200~250 150~240~300
L . N 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<2.0mm) * R R R _
Acoinoxidavel (enduredivel por precipitaao) | 560150 2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<5.0mm) | 90~120~150
B0 0.5~1.5~2.0(ap<1.0mm) 0.5~1.5~2.0(ap<2.0mm) B R > R _
Ferro fundido cinzento 0.06~0.2~03(ap<3.5mm) |  0.06~0.2~0.4(ap<5.0mm) 120~180~250
. 0.5~1.2~1.8(ap<1.0mm) 0.5~1.2~1.8(ap<2.0mm) B } * B R
Ferro fundido nodular 0.06~0.15~02(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~0.3(ap<5.0mm) 100~150~200
. . R . 0.2~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.2~0.8~1.2(ap<2.0mm) % . : : *
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) |  003~0.1~0.2(ap<5.0mm) | 20~30~50 20~30~50
. I 0.2~0.8~1.2(ap<1.0mm) 0.2~0.8~1.2(ap<2.0mm) * R g R _
Ligas de titanio 0.03~0.1~0.15(ap<3.5mm) | 0.03~0.1~0.2(ap<5.0mm) 40~60~80 30~50~70
e hAg * . . .
Ago carbono 05~1.5~20 120~180~250 | 120~180~250
i 1.5~ hAg * . . )
Acoliga 05~15~20 100~160~220 | 100~160~220
~ 1.2~ pAG * . . )
Ago ferramenta (~ 40HRC) 05~1.2~18 80~140~180 | 80~140~180
- 07 Yo * . . .
Ago ferramenta (40 ~ 50HRC) 02~0.7~10 60~100~130 | 60~100~130
o o e * Ay . . -
Aco inoxidével (austenitico) 05~1.2~18 100~160~200 | 100~160~200
o ” o A } ; ; *
FL |Acoinoxidavel (martensitico) 05~1.2~18 150~200~250 180~240~300
e . I e * ] ] . )
Aco inoxidavel (endurecivel por precipitagao) 05~1.2~18 90~120~150
R . 1€ _ R Y R R
Ferro fundido cinzento 0.5~1.5~20 120~180~250
R 19 ~ R * R ~
Ferro fundido nodular 05~1.2~18 100~150~200
) ) R ) g big . _ _ *
Ligas resistentes ao calor a base de Ni 02~0.8~12 20~30~50 20~30~50
) . 08 * . pie _ .
Ligas de titanio 02~0.8~12 40~60~80 30~50~70

* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
* O numero em negrito indica um valor central das condi¢oes de corte recomendadas.

Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condi¢des acima de acordo com a situacéo real de usinagem.
* No acabamento com insertos do tipo LD e FL, a taxa de avanco recomendada para o tipo SOMT14 LD: f=1.5(mm/rev) ou menos/para o tipo SOMT10 LD: f=0.9(mm/rev) ou menos

para o tipo SOMT14 FL: f=3.0(mm/rev) ou menos/para o tipo SOMT10 FL: f=1.4(mm/rev) ou menos

* Para centros de usinagem equivalentes a BT30, reduza a taxa de avanco para 25% ou menos da condicdo recomendada.
* Para canais, recomenda-se a refrigeragdo interna.

* : 12recomendagdo v 22 recomendagdo
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Fresa de alto avanco
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Observacao sobre programa de usinagem (Aprox. R)

- o Angulo de inclinacdo
Formato Descricao Tipo de inserto ot d: Aprox. R (mm) B max. da peca no
cortey K (mm)
contorno
Angulo de inclinagao méx. da GM/GH 10° 3.0 0.85 90°
peca no contorno (°)
MFH...-10-... FL 14° 3.0 0.89 80°
LD 14° 35 0.69 65°
GM/GH 10° 35 137 90°
\ MFH..- 14-... fL 13° 30 136 80°
Angulo da aresta de corte Y Aprox.R Porcao nao usinada K
LD 16° 5.0 1.06 65°
Dados de referéncia para rampa
MFH...-10-...
Diam. da fresa DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
Angulo de rampa méx. 5 45 r 350 30 550 P "
RMPX ' ' '
tan RMPX 0.087 0.078 0.070 0.061 0.052 0.043 0.035 0.017
MFH...-14-...
Didm. da fresa DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
Angulo de rampa méx. . . . o o o
RMPX 2 1.8 1 0.5 0.4 0.2
tan RMPX 0.035 0.031 0.017 0.009 0.007 0.003
Guia para tampa (fresamento inclinado)
0 angulo de rampa deve ser RMPX (angulo de rampa maximo) ou inferior
nas condi¢des de corte acima. L

A taxa de avanco deve ser de 70% ou menos das condicoes de corte

acima.

Férmula do comprimento de
corte "L" no angulo de rampa max.

ap

tan RMPX

Fresamento vertical

g

Descricdo do inserto bl T:ex) @i
SOMT10 8mm
SOMT14 11.5mm

* O fresamento vertical esta disponivel apenas com insertos

do tipo GM/ GH.

(Os tipos LD e FL ndo sao aplicaveis)
Para o fresamento vertical, reduza a taxa de avango para
fz=0.2mm/t ou menos.

M184
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Fresa de alto avango MFH Harrier

Guia para fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, use diametro entre o diam. min. de corte e o didm. max. de corte.

q 7 . q A . @Dh (Diam. de usinagem)
O Acima do didm. méx. de corte ® Abaixo do didm. min. de corte - o o ‘ 9 |
Descricdo Didm. min. de corte | Diam. méx. de corte

MFH...-10-... 2xD(X-18 2xDCX-2 Direcéo de corte
MFH...-14-... 2xDCX-25 2xDCX-2
Unidade: mm

« A profundidade de descida (h) no fresamento helicoidal deve estar
abaixo da profundidade méx. de corte (APMX) na tabela de
i g i dimensoes da fresa.
- O fresamento de corte concordante é o recomendado. (Consulte a

A parte central do ﬁt’lcleo permanece A parte céntral ao ntcleo figura 4 direita)
apés a usinagem interfere no porta-ferramentas « A taxa de avanco deve ser inferior a 50% das condi¢es de corte
recomendadas. (Diam. de corte)
« Certifique-se de eliminar as incidéncias causadas pela produgéo de
cavacos longos.
Guia para mergulho Usinagem 3D
X . Contorno (angulo da X Fresamento Fresamento de
X @ WERMERTD fare parede ascendente) itz helicoidal cavidade

GM/GH v v (90°) v v v

LD v A (65°) X X X

::l FL v A (80°) X X X

Pd
i « Algumas aplicagdes ndo estéo disponiveis dependendo do tipo de inserto.
Ndcleo do centro DCX « Para os tipos FL e LD, hé um limite do angulo da parede ascendente no contorno.
Tipo GM / Tipo GH Tipo LD Tipo FL
Descrigao Profundidade méx. Comprimento min. de corte X Profundidade méx. Comprimento min. de corte X Profundidade max. Comprimento min. de corte X
de corte Pd para superficie de fundo plana de corte Pd para superficie de fundo plana de corte Pd para superficie de fundo plana
MFH...-10-... 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15
MFH...-14-... 2 DCX-24 2 DCX-18 2 DCX-19
[Profundidade de Iho] consulte Pd (profundidade méxima de furagdo) no grafico. Unidade: mm

[Faceamento apds mergulho]
1. Reduza a taxa de avango em 25% ou menos das condicdes recomendadas até que a parte central do niicleo (parte nao usinada) seja removida.
2. No mergulho, reduza a taxa de avango para f = 0,2mm/rev ou menos.

Y
Fresamento §\,
A\
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Fresamento em alto avanco e grande profundidade de corte ® Boost

MFH Boost | e

30

Grande profundidade de corte para uma maior
capacidade de fresamento

Excelente desempenho em uma ampla gama de
aplicacbes, incluindo pecas automotivas, materiais

de dificil corte e moldes 0 08 016 022 250 280 2100 0160
Diam. de corte DCX (mm)

Profundidade méx. de corte ap (mm)

Fresamento em alto avan¢o com grande profundidade de corte

Inserto pequeno, tamanho 04 (inserto de 4 arestas, dupla face) permite profundidades de corte de até 2.5mm, com diam. de
corte disponivel a partir de 22 mm.

Proporciona usinagem com alta eficiéncia em varias aplicacées em fresamento lateral, canal, fresamento helicoidal e rampa.

'Inserto de dupla face de 4 arestas

Profundidade maxima de corte

2.5 mm

Vantagem da MFH Boost

7.0

60
Fresa de topo 90°

50

4.0
Vantagem

30
25
20

Profundidade de corte ap (mm)

Fresa de alto avanco
convencional

0 0.2 04 0.6 0.8 1.0 1.2 14 1.6

fz (mm/t)
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Fresa de alto avango MFH Boost

Disponivel para uma ampla variedade de aplica¢6es e ambientes de usinagem

n Solucdes para fresas de topo 90° (Desbaste a médio acabamento)

| As altas taxas de avanco melhoram significativamente a eficiéncia de usinagem

Exemplo de simulacao de eficiéncia de usinagem 70

Cavidade: Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm

oG
2 25 (3 insertos) 1 00 cc/min

ap =2.0 mm, fz=0.7 mm/t

Eficiéncia de

| Fresa de topo 90°
usinagem

Profundidade de corte ap (mm)

20 MFH Boost
Fresa de topo 10
0 25 (3 insertos) 0
ap =5.0 mm, fz=0.15 mm/t 0 0.2 04 06 08 1.0 12 14 16
fz (mm/t)

| Alta eficiéncia e longa vida Util da ferramenta | | Alta estabilidade em ambiente de usinagem

instavel
Comparacao de eficiéncia de usinagem e condi¢des de aresta de corte Comparacio de resisténcia de vibracao (Avaliagio interna)
(Avaliagéo interna)
Condicéo de aresta de corte ap6s 100 min de usinagem Canal .
Comprimento
2 25 (3 Insertos)
MFH Boost Concorrente A - Fresa de topo 90° Refrig. externa a ar em balango

ap =1.6 mm, fz=0.6 mm/t ap =5.0mm, fz=0.15 mm/t C50 60

BT50

Vidadtil EOOIRE MFH Boost Boas condicoes de aresta de corte r

da ferramenta m Concorrente A , /

z 0% iénci i Fficiéncia de @

é Apds 100 min de usinagem Eficiéncia de usinagem . o

g 0.04 usinagem -E

5 : ] ) . <)

< 000 Apbs 100 min de usinagem MFH Boost 1 03 cc/min £

o

X ]
£ Vc =120 m/min, ap = 1.5 mm, fz = 0.6 mm/t 0
g oo i
0 500 1,000 1,500 2,000 2,500 . . - .. . .
. ) S— c A 31 [<dl11111] Trepidagao (Foiimpossivel usinar)
Volume de material removido (cc) | =i dlo ek oncorrente Ve = 80 m/min, ap = 2 mm, fz = 0.2 mm/t
Fresa de Topo 90°

Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm, sem refrig, 42CrMo4, @ 25 (1 inserto) BT50 3 ¢¢/min

Vc =80 m/min, ap =2 mm, fz=0.15 mm/t

Design de alta eficiéncia e usinagem estavel

Tecnologia original da KYOCERA

Design de aresta convexa reduz o impacto

ao tocar a peca 3,500 [t B MFH Boost
= Concorrente A

Esforco de corte ao tocar a pega (Avaliacio interna)

Esforco de corte (N)

A Ve =150 m/min, ap = 2.0 mm,
0 5 10 15 20 ae=25mm,fz=07 mm/t,

Tempo de corte (mseg) [1mseg = 1/1,0005] sem refrig, C50, @ 50 (1 inserto), BT50
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a Uma opcao além das fresas de alto avanco tradicionais

| A grande profundidade de corte melhora significativamente a eficiéncia de usinagem

Exemplo de simulacdo de eficiéncia de usinagem

Usinagem multiestagio (Profundidade 30 mm):Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm

MFH Boost

2 25 (3 Insertos)
ap = 2.0 mm, fz= 0.7 mm/t

ap=1.0mm, fz=0.8 mm/t

Fresa de alto avanco
convencional
0 25 (3 insertos)

Eficiéncia
de usinagem

T 00wmn

7.0
60 BT50
50

4.0

30

MFH Boost

Fresa de alto avango convencional

20
1.0

Profundidade de corte ap (mm)

0 0.2 04 06 08 1.0 1.2 14 16

fz (mm/t)

| Alta eficiéncia e longa vida Gtil da ferramenta

Comparacao da eficiéncia de usinagem e da condicao da aresta de corte
(Avaliacao interna)

Condicoes da aresta de corte apds 100 min de usinagem

ap=1.6 mm, fz=0.6 mm/t

Concorrente B - Fresa tipo alto avango

ap =0.8 mm, fz=0.6 mm/t

2 MFH Boost Eficiéncia de usinagem x2

m Concorrente B

Boas condi¢6es da aresta de corte

Vida util el
daferramenta
006

’g Apds usinagem 100 min
s 004
2
< Apds usinagem 100 min
S 002
z
2
2 0.00
0 500 1,000 1,500 2,000 2,500

Volume de material removido (cc) | =ile = e

Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm, sem refrig., 42CrMo4, @ 25 (1 inserto), BT50

| Excelente precisdo de parede

Comparacao da eficiéncia de usinagem e precisao da parede
(Avaliacao interna)

Cavidade (Profundidade 12mm)

MFH Boost
2 25 (3 insertos)

Concorrente B - Fresa tipo alto avanco
0 25 (4 insertos)

Degrau
17pm

—>-—

Degrau
54pm
— >
ap =1.5 mm x 8 passes ap =0.8 mm x 15 passes

Q=115 cc/min Q=81 cc/min

Condigdes de corte: Vc = 200 m/min, ae = 12.5 mm, fz = 0.8 mm/t, sem refrig,, C50, BT50

Precisao superior de parede

Wiper na aresta
externa

Reducao da variacao do degrau na
parede em usinagem multipasses

B Solugdes para usinagem de materiais de dificil usinagem

Melhoria significativa na eficiéncia de usinagem de liga de titanio,

aco inoxidavel, etc.
Comparacao da eficiéncia de usinagem (Avaliagao interna)

Fresamento de cavidade de liga de titanio (Profundidade 6 mm) Eficiéncia

de usinagem

MFH Boost Aprox. 1' 30"

ap = 1.5 mm X 4 passes (fz = ~0.35 mm/t)

Concorrente C
Fresa tipo alto avanco

Aprox. 2' 50"

ap = 0.6 mm x 10 passes (fz = ~0.4 mm/t)

Ve =50 m/min, ae = 12.5 mm (ae/DCX = 50%), angulo de rampa 3°, Ti-6Al-4V, com refrig., @ 25 (3 insertos), BT50

M188




Fresa de alto avango MFH Boost

MFH Boost (Fresa de topo)

DCONPe

\
|
|
|
!
DCON'

DCON®s

DCONPe

®
L e —
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposi¢do
k- g MY = E = Composto Parafuso Chave
Descricio G |2l £ || g ntiengripante Insertos aplicaveis
¢ HE 2|2 §18|F @ M192
2| £ 2| g
(=
= = > S =
“loc|B|S| || E = %} ‘é %
(=} =<
- |MFH 25-525-04-2T @ |2 1
£ 14125 |25 {140 60 12700 0.5 ——
= 25-525-04-3T @3 ) 1
g 2.5(-10|Sim P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
é 32-532-04-41 e |4 21132 132 11501 70 11200 0.8L Torque de aperto recomendado para
32-532-04-5T ®|5 1 fixagdo do inserto 2.0N-m
MFH 22-520-04-21 ® | 2 |11]2220130] 30 13600(0.3 | 2
28-525-04-3T ® |3 2
o 17128 | 25 [140| 40 12000 0.5 —
ki 28-525-04-4T K2 . 2
s ;‘} 35-532-04-4T [J 2.5(-10|Sim 2 P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM r
|3 35-532-04-5 o |*® 10700108 ]
= - = - .
= — 5 32 1150/ 50 Torque de aperto recomendado para
~ 40-532-04-5T [} 2 fixagdo do inserto 2.0N-m
29 | 40 10000 | 0.9 — o
40-S32-04-6T @6 2 =
MFH  25-525-042T-180 |@ |2 5 £
14|25 1801100 12700 0.6 —
~ 25-525-04-31-180 | @ | 3 25 5 ©
g 28-525-04-3T-200 [J 17|28 40 ~112000{0.7| 6 g
o ——2.5(-10|Sim P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM L
2 32-532-04-4T-200 | @ | 21132 200(120| 11200 ER
= 355320447200 | @ | | |24 [35] 32 10700| | 6 | [ Toraue deapertorecomendado par
—— 50 fixacdo do inserto 2.0N-m
40-532-04-5T-250 ® | 5(29(40 250 10000(1.5| 6
MFH 25-W25-04-21 @ |2 3
1425|2517 60 12700 | 0.4 —
25-W25-04-3T e |3 3
S 32-W32-04-4T e |4 3
% 21132 131| 70 | 2.5 {-10|Sim | 11200 —— P-37 |SB-3575TRP| DTPM-10 LOMU040410ER-GM
= 32-W32-04-5T [J 5 1 07 3
o] A Torque de aperto recomendado para
40-W32-04-5T b 29 | 40 1111 50 10000 i ﬁxagéo doinserto 2.0N-m
40-W32-04-6T @6 4

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Fresa de alto avango MFH Boost

MFH Boost (Fresa de faceamento)

DCSFMS
1.DCB.
M
hpnzzz=ll
/ g g
 — —

LF

& ‘ :

APMX

Dimensdes do porta-ferramentas

o Pecas de reposicdo
5 é Dimensao (mm! Z
5|8 ) ~|El Els (.omp(.)sto Parafuso (have o
Descricio 2ls MR- antiengripante| Insertos aplicaveis
¢ 1 2|2 5|8 @ M192
El T Je 2| g
5 ol |.ls - g <@
RIZ|oc|B|E (o |S|E|F|E|8|E|E = %%
8 ala o x| <<
MFH 040R-04-5T-M @5
2914038 16 |15 9 (4019|5684 10000( 0.2
040R-04-6T-M LI
050R-04-6T-M [
39150 9000 | 0.4
050R-04-7T-M |7
47122 (18|11
052R-04-6T-M ®|6 211631104 0.5
o 41152 8800 ——
g 052R-04-7T-M ° , 0.4
£ 1 50 2.5(-10|Sim pP-37 SB-3575TRP | DTPM-10 LOMU040410ER-GM
= 063R-04-7T-M @7 22 (18|11
063R-04-7T-27M [ ] 52163 |60 27 12013 247|124 4000 0.8 Torquede_apert(?recomendadopara
0R04sTM @] 2 (.|| [2]63]04 || [ adodomserto2 0
063R-049T27M | @ ]
080R-04-8T-M ® |38 27 (2013 24| 7 124 1.8
69 | 80|76 63 7100 ——
080R-04-10T-M ® 10 1.7
Sz |MFH  080R-04-8T ®|3 P-37  |SB-3575TRP| DTPM-10
gg» 69 | 80|76 (31.75/ 26 {17 [ 63| 32| 8 |12.7{2.5|-10|Sim|7100 | 1.6 Torque de aperto recomendado para LOMU040410ER-GM
&L 080R-04-10T ® |10 fixado do inserto 2.0N-m

Rotacao max.: Nao use a fresa em rotacdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
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Fresa de alto avango MFH Boost

MFH Boost (Tipo modular)
= Y
P CRKS
v
=
S §
[a)
A-A
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
g N =
g 5 Aol g| £ | (omposto Parafuso Chave
Descico 2 ; T|'g| Z [antiengripante Insertos aplicdveis
¢ HEE 2|l @ M192
3| E « = &
E — > o v
=loc|B|EIE|Z|r|E| res |H “%"/
[=) E) =<
MFH 22-M10-04-2T LZ 11|22 {10.518.7| 48 | 30 M10X1.5 | 15 13600
25-M12-04-2T [ ]
14125 12700
25-M12-04-3T [
— 3 12.5( 23| 56 | 35 M12X1.75| 19
28-M12-04-3T [ ]
17128 12000
28-M12-04-4 o,
32-M16-04-4T [ ] 1l 1200
32-M16-04-5T o5 25 -10 {Sim pP-37 SB-3575TRP | DTPM-10 LOMU040410ER-GM
35-M16-04-4T ® |4 Torque de aperto recomendado para
35-M16-04-5T o %% 10700 fiagio doiinserto 20N
—1 5 17130 (62|40 M16X2.0 | 24
40-M16-04-5T [ ]
29 | 40 10000
40-M16-04-6T ® |6
42-M16-04-5T o5
31142 9800
42-M16-04-6T ®|6

Rotagdo max.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Consulte a pagina M60 para mandril aplicavel (mandril BT para cabeca intercambidvel / eixo de fixaco de duas faces de contato)

Fresamento &,

@ : ltem standard
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LOMU

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxiddvel austenitico

Aco inoxiddvel martensitico *

Aco inoxidavel endurecido por precipitagdo

Metais nao ferrosos

Uso geral

*
*
Materiais duros H
Dimenséo (mm) Metal duro
g S| pvp | Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
gl s D1 | RE | WI [ INSL | inloiinin ® M189~M191
= HpEE
LOMU 040410ER-GM 4| 44 | 41 1 91 | 145 @@ @@ MFH...-04-..

Inserto versdo a direita

@ : ltem standard
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Fresa de alto avanco

MFH Boost

Condigbes de corte recomendadas ¥ 12 recomendagéo ¥y 22 recomendacéo

Descricdo do porta-ferramentas e taxa de avanco (fz: mm/t)

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)

Quebra-cavaco Material MEM. 04 MEGACOAT NANO Metal duro CVD
L PR1535 PR1525 PR1510 (A6535
<05 0.20-0.80-1.30
<10 020-0.70-1.10
(~ 280HB) <15 0.20-0.60-0.80 120- 1?0— 220 120- 1’;0_220 - -
Ago carbono <20 0.20-0.40-0.70
<25 0.20-0.30-0.50
<05 0.20-0.75-1.20
Ago liga <10 020-0.65-1.00 00 1* - - 1* 0
{~ 350HB) =15 020-0.55-070 (3 re(onf?ndada (€ reco:gmada - -
<20 020-0.40-0.55 usinagem sem refrig.) | usinagem sem refrig. )
<25 0.20-0.25-035
<05 0.20-0.60-1.10
<10 0.20-0.50—0.90 % *
80-120- 160 80-120- 160
Al =15 0.20-040-065 (€ rec‘!)igndada (Ere(!igndada - -
<20 020-030-055 usinagem semrefrig.) | usinagem sem refrig. )
<25 020-0.25-035
<05 0.10-0.30-0.50
<10 0.10-0.25-0.40 60—1;;)—130
Aco ferramenta (40 ~ 50HRC) <15 0.10-0.20-0.30 - (€ recomendada - -
<20 _ usinagem sem refrig. )
<25
<05 0.10-0.20- 0.40
<10 0.10-0.15-0.25 . 7"6_ 0
(50 ~ 55HRC) <15 - (E recomendada B -
<20 - usinagem sem refrig. )
<25
<05 0.20-0.60-1.00
<10 0.20-0.50-0.90
Aco inoxiddvel austenitico <15 0.20-0.45-0.60 100- 1:0 _180 100- 1%4}0 _180 - -
<20 0.20-0.30-0.50
<25 0.20-0.25-0.40
GM <05 0.20-0.60-1.00
<10 0.20-0.50-0.90
Aco inoxiddvel martensitico <15 0.20-0.45-0.60 100— 1?0 ~200 - - 150— 2‘:)‘0 _300
<20 0.20-0.30-0.50
<25 0.20-0.25-0.40
<05 0.10-0.30-0.50
<10 0.10-0.25-0.45
Ao inoxidavel endurecivel por precipitagao <15 0.10-0.15-0.25 90-1 ;B _150 - - -
<20
<25 i
<05 0.20-0.80- 130
<10 0.20-0.70-1.10
Ferro fundido cinzento <15 0.20-0.60-0.80 - - 120- 12'07 20 -
<20 0.20-0.40-0.70
<25 0.20-0.30-0.50
<05 0.20-0.60-1.00
<10 0.20-0.50-0.90
Ferro fundido nodular <15 0.20-0.40-0.70 - - 100— 1"5‘0_ 200 -
<20 0.20-0.30-0.60
<25 0.20-0.25-0.40
<05 0.10-0.30-0.45
<10 0.10-0.25-0.40
Ligas resistentes ao calor a base de Ni <15 0.10-0.15-0.20 20_;}3_50 - - 20_;(')_50
<20
<25 i
<05 0.10-0.30-0.50
<10 0.10-0.25-0.45
Ligas de titanio <15 0.10-0.15-0.25 40_;‘0_80 - - -
<20
<25 i

-0 nimero em negrito é a condicao inicial recomendada. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condicdes acima de acordo com a situacéo real de usinagem.

- Recomenda-se liquido refrigerante para usinagem de aco inoxidavel endurecivel por precipitacdo, liga a base de niquel resistente ao calor e liga de titanio.

- Usinagem com refrigeracdo pode causar uma menor vida (til da ferramenta que a usinagem sem refrigeracao. Ajuste a velocidade de corte, a taxa de avanco e a profundidade de corte dentro das condicdes recomendadas.
- Em usinagem com mdquina BT30 ou equivalente, a taxa de avanqo deve ser reduzida para 80% das condicdes de corte recomendadas.

- Recomenda-se refrigeragdo central a ar para o fresamento de canal.

-Nao é recomendado o fresamento de canal ou de cavidades para fresas de faceamento.

- Para o fresamento de contorno, recomenda-se que a largura de corte seja ajustada para 75% ou menos do diametro de corte.

- Em hastes longas, recomenda-se ajustar as condi¢des de corte para 75% ou menos das condi¢es recomendadas, tanto para a ap como para o avanco.
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Fresa de alto avango MFH Boost

Programa aproximado de ajuste do raio Notas sobre usinagem em rampa

+ O angulo de rampa deve estar abaixo do RMPX

. o) e Porcio +Reduzir a taxa de avango recomendada em condi¢bes de corte
rogramével |Sobre corte maximg =~ . o
Formato (mm) do raio (mm) nao(llrjls[:]n)ada acima para 70%
15 0 142 Formula para corte max. de comprimento
(L) no angulo max. de rampa
.r;iff% Angulo méx. de ap

inclinagas re L S5 VY
ST v 20 0 124 tan RMPX

%%‘ A cobrecortada (Recomendado) 0 0.87 +Na u§inagem de rampa em
doraio movimento em ambas as
T direcdes, ajuste angulo de
rampa RMPX méaximo para 50%.
35 0.06 0.69

Dados de referéncia para rampa

Descricao Diam. da fresa DCX (mm) 22 25 28 32 35 40 4 50 52 63 80
Angulo de rampa max. RMPX 3.9° 3.0° 24° 2.0° 1.7° 1.4° 13° 1.0° 1.0° 0.8° 0.6°
MFH...-04- ...
tan RMPX 0.068 0.052 0.042 0.035 0.029 0.024 0.022 0.018 0.017 0.013 0.010

Guia para fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, use diametro entre o didam. min. de corte e o diam. max. de corte. " .
I @Dh (Diam. de usinagem) |

© Acima do diam. max. de ® Abaixo do diam. min. de

corte corte

Diregéo de corte
A parte central do nticleo

permanece apo6s a usinagem

A parte central do nucleo
interfere no
porta-ferramentas

Fresamento &,

(Diam. de corte)
Diam. min. de corte | Diam. méx. de corte - A profundidade méxima de usinagem de rampa por ciclo deve ser inferior a maxima profundidade de corte ap (2.5 mm)
Descricdo ’ (mm) : (mm) - Use fresamento concordante. (Consulte a figura acima)
- As taxas de avango devem ser reduzidas para 50% das condicdes de corte recomendadas

= MFH... -04- ... 2xDCX-11 2xDCX-2 + Cuidado no manuseio com eventuais cavacos afiados

ing dearesta e

rteds'~10°

g, dearestade

ore7s® . o
——— Guia para mergulho Fresamento vertical

ng. deaesta de

core§*/%0°

Frapn X ‘ Fresamento vertical

achamento ,

Fresade ‘

dtoavango i

i Bl i Largura méaxima de corte|

oo ! escrigdo do inserto o

- i
i .

o <= : /. Tipo LOMUOA 50mm
— i

Raiod i Pﬂ / +Reduza a taxa de avanco para fz < 0.2mm/t em

p:‘nntaixféli(a l— fresamento vertical

Qutros

Ntcleo do centro DCX
Tipo GM
Descricao Profundidade méx. de | Comprimento min. de corte X para superficie de
furacdo Pd (mm) fundo plana (mm)
MFH...-04- ... 0.6 DCX-12

- Recomenda-se reduzir o avan¢o em 25% da recomendagao até que o nuicleo central seja removido ao atravessar ap6s a furagao
- A recomendacao da taxa de avanco axial por revolugédo é f < 0.2 mm/rev
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Fresa de alto avango MFH Mini

MFH Mini | e

£ Micro Harrier
Diam. da fresa 216~050 5 40 Harrier ...
A e 0
Inserto econémico dupla face de 4 arestas ¥
= 20 RN ... .. eosconesesessssesnarassessssarnoranssnes
Usinagem de alta eficiéncia e alto avanco de diam. £
=2 O
pequeno e em centros de usinagem pequenos g Mo Boost
0 28 016 022 250 280 2100 2160

Diam. de corte. DCX (mm)

n Excelente escoamento do cavaco

Acabamento
superficial de
alta qualidade;

y 4 | |
| Fresa de alto avanco convencional

Colisao de
cavacos ha

: peca
Escoamento do cavaco ruim

(Avaliacao interna)

O MFH Mini controla 0 esmagamento de cavaco com a aresta de corte convexa 3D

Condigdes de corte: material S5400 didm. de corte 16 Vc = 150 m/min ap x ae = 10 mm (0.5 mm x 20 passes) x16 mm fz = 0.6 mm/t sem refrig.

0 design de multiplas arestas possibilita Usinagem de alta eficiéncia
a usinagem de alta eficiéncia e alto avanco em centro de
Diam. da fresa 025 usinagem pequeno (BT30/BT40)

MFH Harrier

5 cortes 2 cortes
MFH25-525-03-5T MFH25-525-10-2T

M195
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Fresa de alto avanco

MFH Mini

Fresamento !\@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

Fresade
dtoavango
Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MFH Mini (Fresa de topo)

DCON™.

DCON™

Dimensdes do porta-ferramentas

Pegas de reposi¢do
‘” é Dimensao (mm! ; Z
E 2 (mm) | & §— = Cpmpgsto Parafuso Chave o
Descricio = el 2| 2 2| g antiengripante Insertos aplicaveis
: 2|5l 5 |37 hi199
2| E 2| &
=] > S
“loc|B|E|w|w|E = %}"%
a =4
MFH 16-516-03-2T ® |2 |8 |16]|16(100 30 18800 0.1 1
20-520-03-3T o3 1
g 12120 | 20 (130| 50 15700 0.3 —
£ 205200547 °ly : L0GU030310ER-GM,
=] 1 |
o 25-525-03-4T [ 1 (10 [Sim 1 P-37 | SB-3065TRP| DTPM-8
% 171 25| 25 |140| 60 13400 0.5 — LOGU030310ER-GH
= 25-525-03-5T L 5 1 Torque de aperto recomendado para
32-532-03-5T ° 1 fixagdo do inserto 1.2N-m
24132132150 70 11400 0.8 —
32-532-03-6T @6 1
< MFH 17-516-03-2T [ 9 (17 17900 2
= — 2 16 1100 20 0.1 —
E B 18-516-03-2T [ ] 10 | 18 17000 2
Slg 22-520-03-3T o3 ) 2 LOGU030310ER-GM
o — - - -,
s 20-520-03-4T ° \ 14122120{130/ 30| 1 |10 |Sim|14700{0.3 5 I:37 : SB3065TRPddDTPM8 LOGU030310ER-GH
= 1 orque de aperto recomendado para
28-525-03-4T [ 2 s o
20| 28| 25 |140] 40 12400( 0.5 — fixagdo do inserto 1.2N-m
28-525-03-5T o5 2
~ |MFH 16-516-03-2T-150 ® (2|8 |16]16(150( 50 18800 0.2 1
g 20-520-03-37-160 | @ | 3 | 12|20 | 20 |160| 80 o lsim 15700(0.3| 1 P37 |5B-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
% 25-525-03-4T-180 ® | 4 |17]25]25/180{100 13400 0.6 | 1 Torque de aperto recomendado para L0GU030310ER-GH
= fixagdo do inserto 1.2N-m
32-532-03-5T-200 ® | 5 |24|32]32(200(120 11400 11| 1
MFH 16-W16-03-2T ® |2 |8 |16]|16[79]30 18800(0.1| 3
20-W20-03-3T e |3 3
12120 | 20 (101| 50 15700 0.2 —
5 20W0054T °y : L0GU030310ER-GM
o | |
= 25-W25-03-4T ® 1110 |Sim 3 P-37 | SB-3065TRP| DTPM-8
= 1712525 |117| 60 13400 | 0.4 — LOGU030310ER-GH
25-W25-03-5T | @ | 5 3 Torque de aperto recomendado para
32-W32-03-5T [ 3 fixagdo do inserto 1.2N-m
2413213213170 11400 0.7 —
32-W32-03-6T @6 3

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Fresa de alto avango MFH Mini

MFH Mini (Fresa de faceamento)

DCSFMS
DCB
Kww

KDP

39"
9

CBDP

LF

_||l.APMX

DCCB:
DCCBs
DC

Dimensdes do porta-ferramentas

o Pecas de reposicdo
ﬁ v =
= § Dimensdo (mm) S E Composto | Parafuso de
g| 2 —| €| = | Shntienar 5 Chave P
Descricio Ble & 2] x [ ='|antiengripante fixagao Insertos aplicaveis
¢ - Zlel 5|8 @ M199
£ - 2 g
2| |x|8lalsls|.|lslalzlz s =/
At |
MFH  040R-03-5T-M o5 g X ¥
320403816 15| 9 |40]19]56]|84 ~|9900]02| P37 [SB-3065TRP| DIPM-8 LOGUO30310ER-GM
040R-03-6T-M ®| 6 1 1-10|Sim ‘ Torque de aperto recomendado para LOGUO030310ER-GH
050R-03-8T-M ® | 8 [42(50|47|22[19]|11]50]|21|63[104 8600 | 0.5 fixacdo do inserto 1.2N-m

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotagdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento &,

@ : ltem standard
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Fresa de alto avanco

MEH Mini

Fresamento !\@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

Fresade
dtoavango
Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Qutros

MFH Mini (Tipo modular)

CRKS

DCON

|
T
|
mE
I
I
I }
|
d'i..
DCSFMS

Dimensdes do porta-ferramentas

Pecas de reposicdo
8 N E
2| £ Dimensé&o (mm) o| £ | Composto | Parafusode
S| 2 —~NEl = |.e p Chave L
Descricio 2|3 &2 < p@ntiengripante fixagdo Insertos aplicaveis
¢ HiE ZE| S @ M199
£ = 2| g
= = S =
“loc|E|E|B|Z|F|E| ks | H “%"/
=N =
MFH  16-M08-03-2T o [8]16 18880 p3;  |sp3065TRP| DTPM-S PO
17-M08-03-2T ® | 2|9 [17(850147(42|25| 1 | M8x1.25 12 |-10[Sim[17900 | [ Torque de aperto recomendado para
— g LOGU030310ER-GH
18-M08-03-2T [} 10|18 17000 fixagdo do inserto 1.2N-m
MFH 20-M10-03-3T @3 2|20 15700
20-M10-03-4T ®|4 _ P-37  |5B-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
10.5{18.7| 48 | 30 | 1 | M10x1.5 | 15 |-10 (Sim
22-M10-03-3T o3 uln 14700 Torque de aperto recomendado para LOGU030310ER-GH
22-M10-03-4T P! fixagdo do inserto 1.2N-m
MFH 25-M12-03-4T @ |4 1715 13400
25-M12-03-5T ®|5 _ P-37  |5B-3065TRP| DTPM-8 LOGU030310ER-GM
12523 |56 | 35| 1 [M12x1.75] 19 |-10 [Sim
28-M12-03-4T o4 20|28 12400 Torquede:apertgrecomendadopara L0GU030310ER-GH
28-M12-03-5T PG ﬁxaglaodomsertoLZIN-m
MFH  32-M16-03-5T o5 P37 |SB-3065TRP| DITPM- ]
2413211730 (62 (40| 1 | M16x2.0 | 24 |-10|Sim | 11400 Torque de aperto recomendado para t823030310$ g:il,l
32-M16-03-6T ®|6 fixagdo do inserto 1.2N-m 030370ER-

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Consulte a pagina M60 para mandril aplicdvel (mandril BT para cabeca intercambidvel / fixacao com duas faces de contato)

@ : ltem standard
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Fresa de alto avango MFH Mini

LOGU

* |
* |
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico PAdD ¢
Aco inoxidavel martensitico * S M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecivel por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha *
M : Acabamento / 12 escolha *
["]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) ¥
*
Materiais duros * H
. Dimenséo (mm) Metal duro
£
g =) Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do § aplicaveis
E S D1 RE [ INSL | W1 wlnioigin ®) M196~M198
] ABZiNiRA
= S|2EEE

LoGU 030310ER-GM 4139% | 345 1 [ 119 62 (@ ©:@:@® MFH...-03-..

LoGu 030310ER-GH 4139 | 345 1 | 19| 62 0000 MFH...-03-..

Aresta tenaz
Inserto versao a direita Condigoes de corte recomendadas @ M200

q
Fresamento §\,
NN

@ : ltem standard
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Fresa de alto avanco

MFH Mini

M

apa de aplicacao

Padrédo (diam. da fresa 216 ~ 222)

ap (mm)

05

Passo fino

[

05

ap (mm)

Fresa de faceamento (diam. da fresa @40 ~ 50)
Padrao (diam. da fresa 25 ~ 932)

ap (mm)

1.0

05

Angulo da aresta de corte: 12°

05 10 15 05 10 15 05 10 15
fz (mmst) fz (mmst) fz (mm/t)
MFH16-...-2T, MFH17-...-2T, MFH18-...-2T MFH20-...-4T, MFH22-..-4T, MFH25-...-5T MFH25-...-4T, MFH28-...-4T, MFH32-..-5T
MFH20-...-3T, MFH22-..-3T MFH28-...-5T, MFH32-..-6T MFHO040R-..., MFHO50R-...
Ao usar o tipo de passo fino, reduza as condi¢des de corte em comparagao com o tipo padrao.
o _~
Condi¢oes de corte recomendadas
Descricdo do porta-ferramenta e taxa de avanco (fz: mm/t) (lasses recomendadas
‘g *Taxa de avango recomendada (Valor de referéncia): ap=0.5mm (Velocidade de corte Vc: m/min)
= Material MEGACOAT NANO MEGACOAT Metal duro
'§- MFH16 | MFH20 MFH20 MFH25 MFH25 MFH32 MFH32 MFH HARD revestido GVD
= -2T | -A3T -.-A4T -.AT =l =il -.-6T -..-R-03
= PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
PAg * . . i
Aco carbono 120~180~250 | 120~180~250
0.2~0.7~1.2 0.2~0.5~0.8 |0.2~0.8~1.5|0.2~0.5~0.8 |0.2~0.8~1.5| 0.2~0.5~0.8 | 0.2~0.8~1.5
Aol ¥ * . ] .
<allod 100~160~220 | 100~160~220
Ago ferramenta 0.5~ 0.4~ Ve Ve Ve M Ve DAg RA¢ ) GH )
(~ 40HRQ) 0.2~0.5~0.9 0.2~0.4~0.6 |0.2~0.6~1.2|0.2~0.4~0.6 |0.2~0.6~1.2| 0.2~0.4~0.6 | 0.2~0.4~1.2 80~140~180 | 80~140~180 80~140~180
Ago ferramenta 03~ ~0.25~03] 02~0.3~0.610.2~0.25~03] 0.2~0.3~0.6 10.2~0.25~0310.2~0.25~ i * § GH 4
(40 ~ 50HRQ) 0.2~0.3~0.5 0.2~0.25~0.3/ 0.2~0.3~0.6 |0.2~0.25~0.3| 0.2~0.3~0.6 [0.2~0.25~0.3/0.2~0.25~0.6 60~100~130 60~100~130
Ago ferramenta e 5 L ey e ey e : * ) GH % )
(50 ~ 55HRO) 0.1~0.3~0.5 0.1~0.2~0.3 | 0.1~0.3~0.5| 0.1~0.2~0.3 | 0.1~0.3~0.5 | 0.1~0.2~0.3 | 0.1~0.3~0.5 50~70~100 50~70~100
Aco ferramenta 0.03~0.06~0.1(* Recomendado somente para quebra-cavacos GH| - - - Gy -
(55 ~ 60HRC) ¢ A ! 50~60~70
Aco inoxidavel GM % GMY . B .
GM | (austenitico) 100~160~200 | 100~160~200
GH
Aco inoxidavel 0.5~ 0.4 ~ ~0.6~ 0.4 ~ ~0.6~ ~0.4 ~ ~0.4 ~ DAq R R R *
(mia) 0.2~0.5~0.9 0.2~0.4 ~0.6(0.2~0.6~1.2|0.2~0.4 ~0.6|0.2~0.6~1.2| 0.2~0.4 ~0.6 0.2~0.4 ~0.6 150~200~250 180~240~300
Aco inoxidavel *
o (endurecido por 90~120~150 - - - -
= precipitagdo)
c
g *
£ v 02~07~12  |02~0.5~08|02~0.8~1.5]0.2~0.5~0.8 0.2~0.8~1.5| 0.2~0.5~0.8 | 0.2~0.5~08 - - - -
S 120~180~250
v
v *
0 PO didomodua 02~05~09  [0.2~0.4~0.6(0.2~0.6~1.2|0.2~0.4~0.6 |0.2~0.6~1.2| 0.2~0.4~0.6 | 0.2~0.4~0.6 - - B - -
fing.dearetade - - N
e~ Ligas resistentes ao calor a e ] ) ] *
— base de Ni 20~30~50 20~30~50
Ang,d]esareslade 0.2~0.3~0.6 0.2~0.25~0.4/ 0.2~0.4~0.8 |0.2~0.25~0.4/ 0.2~0.4~0.8 [0.2~0.25~0.4/0.2~0.25~0.4
ore7s®
L M4 : (dlAg ; .
it Ligas de titanio 40-60~80 30250270
e8I * A usinagem com érec dada para ligas ao calor a base de Ni e ligas de titanio. s . s .
rsapie 0 ndmero em negrito indica um valor central das condigdes de corte recomendadas. [CJPadrdo  [_]Passofino % : 12 recomendagio Y : 22 recomendagdo
achamento Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condigdes acima de acordo com a situacao real de usinagem.
Para centros de usinagem equivalentes a BT30, reduza a taxa de avanco para 25% ou menos da condicao recomendada.
freade Para o fresamento de canais, a refrigeragdo interna ou de passagem central é recomendada.
aoavng 0s fresamentos de canais e cavidade ndo sao recomendados para de fresa de faceamento.
Multfuncional ~ .
Observacao para programa de usinagem (Aprox. R)
Fresade disco
— Sobrecorte mdx. do | Parte ndo usinada
Raode Formato Aprox. R (mm) ) .
. raio (mm) max. (mm)
pontaesférica
Outos R1.0 0 0.51
3\ rosode 5 R1.5 0 0.41
%\ usinagem LI
%g partenio KA
g |\ R1.6 (Recomendado) 0 0.39
% Porcéo sobrecorte
33,‘ do raio
T R2.0 0.09 0.31



Fresa de alto avango MFH Mini

Dados de referéncia para rampa

Descricdo Diam. da fresa DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
Angulo de rampa max. RMPX 2.8° 2.5° 2.1° 1.7° 1.4° 1.2° 1° 0.8° 0.5° 0.4°
MFH ...-03-...
tan RMPX 0.049 0.042 0.037 0.03 0.024 0.021 0.017 0.014 0.009 0.007

Guia para rampa (fresamento inclinado)

O angulo de rampa deve ser RMPX (dngulo de rampa maximo) ou inferior
nas condigdes de corte acima.
A taxa de avanco deve ser de 70% ou menos das condicdes de corte acima.

Formula do comprimento de corte _ ap
“L"no angulo de rampa méx. ~ “tan RMPX

Guia para fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, use diametro entre o diam. min. de corte e o diam. méx. de corte. |__oDh (Diam. de usinagem) |

OAcima do diam. max. © Abaixo do diam. min. de corte
de corte

A parte central do nticleo A parte central do nucleo
permanece apoés a usinagem interfere no porta-
ferramenta

Direcédo de corte

(Diam. de corte)

Descrigao Diam. min. de corte Diam. de corte max. « A profundidade no fresamento helicoidal deve ter ap méx. (Imm) ou menor.
+ O fresamento de corte concordante é o recomendado. (consulte a figura acima)
« A taxa de avanco deve ser inferior a 50% das condi¢des de corte recomendadas.
« Certifique-se de usinar em um ambiente seguro para evitar acidentes causados

por cavacos longos.

MFH...-03-... 2xDCX-8 2xDCX-2

Unidade: mm

Guia para mergulho

@ Tipo GM /Tipo GH
X

Descrigao Profundidade méx. | Comprimento min. de corte X
de corte Pd para superficie inferior plana
MFH...-03-... 1.0 DCX-9

=

Unidade: mm

PiL * Ao facear ap6s o mergulho, defina o avango de mesa em até 25% das condigdes de corte recomendadas.
— T *No mergulho, reduza a taxa de avanco para f = 0,2mm/rev ou menos.

DCX

Nucleo do centro

Fresamento vertical (Plunging)

Fresamento vertical (Plunging)

Disponivel para fresamento vertical

Descrigdo do inserto Largura mdx. de corte

|
/ Tipo LOGUO3 3.5mm

Para fresamento vertical, reduza a taxa de avanco
para fz=0.2mm/t ou menos.

M201

g
Fresamento | |
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Fresa de alto avango MFH Micro

MFH Micro o

=
§ 40 Harrier
Diam. de corte 8~016 g .,
Baixo esforco de corte e resistente a vibracao para £
usinagem de alta eficiéncia. Max. ap 0.5mm. T r0f M
& m Boost
Usinagem estavel em alto avanco em diversas aplicacoes 008 o016 22 w0 o0 ol00 2160

Diam. de corte DCX (mm)

Aresta de corte convexa 3D

n Usinagem estavel com resisténcia a vibracao

Aresta de corte convexa 3D controla o impacto inicial na entrada da peca

Inserto de alta precisdo da classe G

Comparacao do esforco de corte (Avaliacdo interna) Aumento do esforco de corte na entrada na peca (Avaliacéo interna)
800 .
800 B MFH Micro Incremento suave no
B Concorrente B esforco de corte
627N

= 600 600 582N

= = 0.25 mseg

g g

g MENOR :

@ 400 @ 400

kel S

S &

s 2 |

4 200 “ 200 :

0.78 mseg
0 /
MFH Micro Concorrente A 0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0
Tempo de corte (mseg) [mseg = 1/1,000 seg]

Condigoes de corte: Vc = 120 m/min, ap = 0.4mm, fz = 0.6mm/t Condicdes de corte: Vc = 120 m/min, ap x ae = 0.4 X 5mm, fz= 0.6mm/t
Didm. da fresa @10mm, canais, sem refrig. material: 50C didm. da fresa @10mm, sem refrig. material: 50C

a Ampla série de aplicacoes

Fresamento !\@

Ampla série de aplica¢6es a uma profundidade maxima de corte de 0,5 mm

ing dearesta e . , .
arteds10° Usinagem estavel mesmo em centros de usinagem pequenos
g, dearestade
ore7s®
g easte| Mapa do desempenho de corte (diam. da fresa 210 mm)

core§*/%0°
Fresapana
aahamento 0.5
; MFH Micro
Tesade
Mulfuncional 04
Fresadedisco =

£
Raiode Q03 0
s © Concorrente C -
Qutros :

02 B
0 0.2 0.4 0.6 0.8

fz (mm#A)

(Avaliaggo interna) Aplicavel a BT30/ BT40



Fresa de alto avango MFH Micro

B Excelente escoamento do cavaco

Controla o esmagamento do cavaco com a aresta de corte convexa

MFH Micro Concorrente F

Acabamento superficial
de alta qualidade

Esmagamento de
cavacos na peca

X‘ o

Bom escoamento do cavaco Ma escoamento do cavaco

Cavacos devidamente
ejetados para fora

Os cavacos ficam presos
no inserto

Condigoes de corte: diam. de corte DCX = 210mm, Vc = 120 m/min, ap = 0.4mm (25 passes), fz = 0.6mm/t Total 10mm, sem refrig. Material: 55400 (Avaliagdo interna)
(u]
n Substitui fresas de topo solidos para reduzir os custos de usinagem )
Suprime a trepidacdo e aumenta a eficiéncia do fresamento %
wv
<
[N

MFH Micro em comparacao com fresas de topo solidas

MFH Micro Q = 15.3 cc/min Fresa de topo sélidas Q = 12.2 cc/min Peca de maquina Canal Material: 50C
Ve =150 m/min, fz=0.4mm/t Vc =80 m/min, fz=0.04mm/t

ap x ae = 0.4 x 10mm, sem refrig. ap x ae = 3 x 10mm, sem refrig.

MFH10-510-01-2T (2 cortes) 210 (4 cortes)

LPGT010210ER-GM (PR1525) Eficiéncia da

usinagem

s

10

p

Resistente a vibracao em taxas de Sujeita a vibragao e o avanco por
alto avanco (fz=0.4 mm/t) aresta nao pode ser aumentado

(Avaliacdo do usuario)

M203



Fresa de alto avango MFH Micro

MFH Micro (Fresa de topo)

DCON'®
DCON'®

DCON™

\?
R

Dimensdes do porta-ferramentas

Pecas de reposicdo
e Dimensao (mm) S E Composto | Parafuso de
S| 2 el S l=a o ; Chave o
- == | 8| 2 | 2| _ [antiengripantel fixacio Insertos aplicaveis
Descricdo 2|3 =g B[ g|&
|3 SHIE # m204
= || = i <
=\ = > S
=loc|Z|E| (|2 = %} "
a <<
MFH 08-510-01-1T ® |1 (42|38 10 75116 20000 OO4L
£ 10510-0727 1 24620000 ot o5 as|simHE2U 111 by |sgrpaome| e
E’ 12-512-01-3T ®|3(82(12]12 ’ 14000 (0.06 1 LPGT010210ER-GM
© 16-516-01-4T ® | 4 122/16|16 |90 |25 11400 (0.12| 1
MFH 14-512-01-3T ® | 3(10.2| 14|12 (80|20 |0.5]|+5]|Sim|12500)0.07| 3 P-37  |SB-1840TRP|  FTP-6
MFH 08-W10-01-1T ® 1428 10 58 | 16 20000 003L
g 10WI0-01-21 21621101 160], 1ol olgn 201 121 o |spigaomee| Fres
o . - - |
§ 12-W12-01-3T ® (3 (82(12]12]65 14000 (0.05| 2 LPGT010210ER-GM
16-W16-01-4T ® | 4 (12216 |16 |73 | 25 11400(0.1| 2
MFH 14-W12-01-3T ® | 3(10.2| 1412|6520 [0.5]|+5]|Sim|12500)0.05 4 pP-37 SB-1840TRP|  FTP-6

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Torque de aperto recomendado para fixacdo do inserto : 0.5N-m

, V
w LPGT
o * |
= *|7
()
% (lassificacio de uso Ago inoxidavel austenitico Yok
P Aco inoxidavel martensitico *| | M
i Y : Deshaste / 12 escolha Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo *
g deaestade Y : Deshaste / 22 escolha
areds10° I : Acabamento / 12 escolha
Jog deestade []: Acabamento / 22 escolha
& (Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior) e
ing de aresta e
e *
Fresa para Materiais duros H
aahamento - B Metal
Fesade imensao (mm) duro
aoainp =l o Porta-ferramentas
Nulifundoral Inserto Descrigio = aplicaveis
M204
S D1 RE | WT | INSL | n|inien ®
Fresa dedisco AxaA M205
S EE
Raiode =
ponta sférica
Qutros E 1
ra
E— |
LPGT 010210ER-GM 219 | 21 1 419 [ 626 |@|®: @ MFH..-01-..
“ | N
Uso geral
Inserto versao a direita Condigdes de corte recomendadas @ M206

@ : ltem standard

M204



Fresa de alto avanco MFH Micro
MFH Micro (Tipo modular)
CRKS H
/
o (%]
< @ | -
l___1] O
O :
ey
oY
A-A
OAL
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
3 — T
2| g Dimenséo (mm) o| £ | Composto | Parafusode
= = —~NEl = | p Chave L
Descricio E| g | 2| g [wtiengripantel fiacdo Insertos aplicaveis
¢ HEE Z|E| & @ M204
2| 5 - = g
E — > o u
=loc|B|EIE|Z|r|Z| res |H “%"
o ‘é) =<
MFH  08-M06-01-1T o|1]42]8 o) 20000
10-M06-01-2T ®|2(62[10 ) {16200
6.5 —130.5{ 17 [05| Méx1.0 | 7 |+5|Sim P-37  |SB-1840TRP|  FTP-6
12-M06-01-3T o 82| 14000 LPGTO10210ER-GM
14-M06-01-3T o | [102] 14 ' 12500
MFH  16-M08-01-4T ® | 4 [122]16 |85(14.7[39 | 22| 05| M8x1.25 [ 12 | +5[Sim|11400| P-37  |SB-1840TRP| FTP-6

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacdo acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
Use hastes comerciais para os didmetros de 68 a 614 (rosca: M6 x 1.0).
Verifique as especificagdes da rosca para a haste antes da montagem.
Torque de aperto recomendado para fixacao do inserto: 0.5N-m.

Profundidade real da fresa de topo (MFH16-M08-01-4T)

DC

Fresa de topo aplicavel (Cabega) Profundidade real da fresa de topo (mm)
Descricao do mandril Diém. de corte Dimensao
Descricao LUX
DC LF
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01-4T 16 22 28.8
BT40K-M08-55 MFH16-M08-01-4T 16 22 28.7

@ : ltem standard

@) Consulte a pagina M60 para mandril aplicavel (mandril BT para cabeca intercambidvel / fixagdo com duas faces de contato)

M205

Fresamento L@



Fresa de alto avango MFH Micro
Mapa de aplicacao
Diam. de corte 98~912 Diam. de corte 914~016
€
£
g
0 02 04 06 08 0 02 04 06 08
fz (mm/t) fz (mm/t)
Condi¢oes de corte recomendadas
g Taxa de avanco recomendada (fz: mm/t): ap: 0,3mm (Valor de referéncia) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
< Material Metal duro
s MFHOTS— MFH1T0- MFH1T2- MFH1{I— MFH1$— MEGACOAT NANO Revestido CVD
b = = w5 w® a PRI525 PRI535 (A6535
Aco carb * e )
§0 carbono 120~180~250 | 120~180~250
0.2~0.4~0.6 0.2~0.5~0.8 " s
Acoliga 100~160~220 | 100~160~220 :
Aqo ferramenta * Yo
(~ 40HRQ) 0.2~03~05 0.2~04~06 80~140~180 | 80~140~180 :
Aco ferramenta * *
(40 ~ 50HRC) 0.2~0.25-03 0.2~025-04 60~100~130 60~100~130 i
Aco inoxiddvel (austenitico) 100~1f0~200 100~1:0~200 -
L e * *
GM | Aco inoxiddvel (martensitico) 0.2~0.3~0.5 0.2~0.4~0.6 - 150~200~250 180~240~300
Aco inoxidavel ) * )
Y (endurecivel por precipitaco) 90~120~150
/
Ferro fundido cinzento 0.2~0.4~0.6 0.2~0.5~0.8 1 20~1:0~250 - -
2 Ferro fundido nodular 0.2~0.3~0.5 0.2~0.4~0.6 * - -
< erro fundido nodula .2~0.3~0. .2~0.4~0. 100~150~200
£ e
*
© i i : i ;
o Ligas resistentes ao calor a base de Ni 20~30~50 20~30~50
= 0.2~0.25~0.3 0.2~0.25~0.4 "
ing dearesta e Ligas de titanio ) 40~60~80 i
«orteds*~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

Fresade
dtoavango
Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
pontaesférica

Qutros

A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
O niimero em negrito indica um valor central das condigdes de corte recomendadas.
Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condi¢des acima de acordo com a situagao real de usinagem.
A refrigeracdo interna é recomendada para o fresamento de canais.

Observacao para programa de usinagem (Aprox. R)

* : 12recomendagdo v: 22 recomendagdo

Formato

Por¢ao de
usinagem

Parte nao
usinada

Aprox. R (mm) Sobrecorte max. do raio (mm) Parte ndo usinada max. (mm)
R1.0 0 0.21
R1.2 (Recomendado) 0 0.17
R1.5 0.08 0.1
Porcao sobrecorte
do raio
R2.0 0.28 0.01

M206

Angulo da aresta de corte:12°



Fresa de alto avango MFH Micro

Dados de referéncia para rampa

Descricao Diam. da fresa DCX (mm) 8 10 12 14 16
Angulo de rampa méx. RMPX 4.0° 3.0° 20° 1.5° 12°
MFH...-01-...
tan RMPX 0.070 0.052 0.035 0.026 0.021

Diminua o angulo de rampa se os cavacos tornarem-se excessivamente longos.

Guia para rampa (Fresamento inclinado) L

O angulo de rampa deve ser RMPX (dngulo de rampa maximo) ou inferior nas
condicdes de corte acima.
A taxa de avanco deve ser de 70% ou menos das condi¢des de corte acima.

Férmula do comprimento de corte“L” ap
no dngulo de rampa max. ~ “tan RMPX RMPX

/ P

Guia para fresamento helicoidal

Para fresamento helicoidal, use diametro entre o diam. min. de corte e o didam. max. de corte. " :
I oDh (Didam. de usinagem) |

© Abaixo do diam. min.
de corte

O© Acima do diam. max.
de corte

Diregéo de corte

A parte central do nticleo
permanece apos a usinagem

A parte central do nticleo
interfere no
porta-ferramenta

(Diam. de corte)

Descrigdo Diam. min. de corte Diam. max. de corte « A profundidade no fresamento helicoidal deve ter ap méx. (0,5mm) ou menor.
« O fresamento de corte para baixo é recomendado (consulte a figura acima).
« A taxa de avanco deve ser inferior a 50% das condi¢des de corte recomendadas.
MFH...-01-... 2XDCX-3.5 2XDOX-2 . o 2 coes e cor
« Certifique-se de usinar em um ambiente seguro para evitar acidentes causados

Unidade: mm por cavacos longos.

Guia para mergulho

Fresamento Q

‘ Tipo GM
X "l
Descricio . .| Comprimento min. de corte
‘ ¢ meugg'g:g: max. |~ para superficie inferior
i plana
« i MFH...-01-... 0.5 DCX-3.5

Unidade: mm
|

* Para faceamento ap6s o mergulho, defina o avango de mesa em até 25% das condigoes de
corte recomendadas.
Nucleo do centro DCX * No mergulho, reduza a taxa de avanco para menos de f = 0,2mm/rev.

Fresamento vertical

Fresamento vertical

Disponivel para fresamento vertical.

Descrigdo do inserto Largura max. de corte Para fresamento vertical, reduza

/. a taxa de avanco para fz=0,2mm/t ou menos.
/ Tipo LOGTOT 1.7mm

M207



Fresa de topo multifuncional

MEY

MEY

DCON".

Fig. 1
v'/ ' 2
LF
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
3 ‘g g Dimensao (mm) 2 Composto | Parafusode |
Dt e C|S| | g [antiengripante| fixacdo Insertos aplicaveis
¢ HEIE ==l = @ M210
Z| g =
25|12 - @y
BEERNEHE % ‘é %
(=1 < | =<
MEY 16-516 [J 16 1 Aresta central: GOMTO8T208ER-D
1516 o 171612013119 45 141111 K SB-2040TRG | DTM-6 |\ el JOMTOST208ER-D
20-520 ® 20 1 Aresta central: GOMT100308ER-D
21-520 o, NN _9 1] $B235TR| - DFB | pesta ateral: JOMT100308ER-D
25525 ° 2 1 : -
2 | @ | 51 1140] 40 | 28 | 75 1 L1 sB-3070TRG | DT-10 Aresta central: GOMT13T308ER-D
£ 26-525 (®| |22 | Nao[ 1] ez Avesta lateral: JOMT13T308ER-D
(=¥
32-532 ® 32 +13 1 Aresta central: GOMT160408ER-D
33-532 [} 13313, 1501 30 1 36,193 _9 1] SB-4070TRG|  DT-15 Aresta lateral: JOMT160408ER-D
Aresta central: GOMT13T308ER-D
40-532 M . | ieojss|aezs) |1 2] SB3070TRG|  DT-10 |, teral JOMTI3T308ER.D
Aresta central: GOMT160408ER-D
50-542 ° 50 [42 [170( 70 [ 54 (95| |9 2 SBAOTOTRG|  DT-15 | o el JOMTI60408ER.D
?.2 MEY  16-S16-140H . 16{ 16 | 140 51 [ 19 [45]+11|-11| |1 SB-2040TRG|  DTM-6 ﬁiﬁiﬁii{‘e‘,’jfgmgﬂfgggﬁﬁg
o g 20-520-150H ° 0[0s0(53| 26| |9 |1 $B-2555TRG|  prg | et cental: GOMTIOOSOBER D
S = 14, L INso—1 37 ﬁresta IaterallA JOI\&TTW(?OSEE—D
c & - -
g |5 25-525-170H o 25 |25 |170[ 70| 28 |75 4131 | | 1 sB3070TRG| Dtp | W EnEEORTITIEER
S ] u : -
g 32-532-180H . 32[32(w0fs0|36 05| |-9| |1 SB4070TRG| D115 | O EELEONIEONBERD
[N
— MEY  16-516-190 ° 16 61 1 Aresta central: GOMTOST208ER-D
g dearestad — — — - — - -
ey 17-516-190 B v P SB-200TRG| - DTN | et tra: JOMTOST208ER-D
fing dearestade 20-520-200 | @ | 120 | 163 ] L1 Aresta central: GOMT100308ER-D
s 21520200 o,| [ V0077216 |9 [T SB-2555TRG | DF8 | o lateral: JOMT100308ER-D
ing de aresta e - ] 1 |
eI S 25-525-220 | @ | 125 | 25 1220 1 80 | 2|75 1 L1 sp3o7omel om0 Aresta central: GOMT13T308ER-D
Fesapn ﬁ 26-525-220 | @ | 2126 40 | [Nao| T | P37 Aresta lateral: JOMT13T308ER-D
aatamero b 32-532-230 [J 32 90 +13 1 Aresta central: GOMT160408ER-D
x N
Z::aavd:ngo 33-532-230 ° 1333, BOrgy] % _9 1] SBAOTOTRG | DTS | ) et leteral: JOMT160408ER-D
Aresta central: GOMT13T308ER-D
40-532-240 ] : | |uo|ss|afrs| |2 ] SB-3070TRG|  DI-10 |\ erl JOMT13T308ER.D
Aresta central: GOMT160408ER-D
i 50-542-250 ° 50 [42 [250( 70 [ 54 (95| |9 2 SBAOTOTRG|  DT-15 |, el JOMTI60408ER.D

Raiode
ponta sférica

Qutros

APMXx indica o comprimento da aresta da peca completa de 2 insertos.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard

M208



Fresa de topo multifuncional MEY

Insertos aplicaveis

Insertos aplicaveis @) M210
Descricao
Ne. de Ne. de
Aresta lateral insertos Aresta central insertos
MEY 165166.) JOMTO8T208ER-D GOMTOST208ER-D
17-S16(-...)
20-520(-...)
JOMT100308ER-D GOMT100308ER-D
21-520(-...) 3
5SB5¢-) JOMT13T308ER-D GOMT13T308ER-D 1
26-525(-...)
32-532(-...)
JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D
33-532(-...)
40-S32(-...) JOMT13T308ER-D 6 GOMT13T308ER-D
50-542(-...) JOMT160408ER-D GOMT160408ER-D

Fresamento &,

M209



Fresa de topo multifuncional

MEY

§
Fresamento | |

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

GOMT/JOMT

(lassificacdo de uso

v : Desbaste / 12 escolha

Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxiddvel austenitico

X [ %

Aco inoxiddvel martensitico

Aco inoxidavel endurecivel por precipitagdo

Metais nao ferrosos

Materiais duros

Inserto

Descricdo

Dimensao (mm) Angulo ()

Niimero de arestas

Porta-ferramentas
aplicdveis
®) M208
M209

GOMT

08T208ER-D

N
N
~
&
N
w
o
=5
oo
~
wv
[}
piy
_
~
—_
w

MEY16-S16(-...
MEY17-S16(-...

GOMT

100308ER-D

MEY20-520(-...
MEY21-520(-...

GOMT

13T308ER-D

MEY25-525(-...
MEY26-525(-...

GOMT

160408ER-D

21476 | 44 | 08 | 16.7 | 10.03| 17 3 |®

MEY32-532(-...
MEY33-532(-...
MEY50-542(-...

JOMT

08T208ER-D

(-
(-
(-
(-

MEY40-532(-...
(-
(-
(-
(-

MEY16-516(-...
MEY17-516(-...)

JOMT

100308ER-D

MEY20-520(-...
MEY21-520(-...

JOMT

13T308ER-D

MEY25-525(-...
MEY26-525(-...

JOMT

160408ER-D

2045 | 44 | 08 | 167|972 | 13 17 |®

MEY32-532(-...
MEY33-532(-...
MEY50-542(-....

(-
MEY40-532(-....

(-

(-

Inserto verséo a direita

@ : ltem standard

M210

Condicoes de corte recomendadas @ M211



Fresa de topo multifuncional MEY

Condigoes de corte recomendadas

P Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
" MEGACOAT
Furagio ks PRI22S PRI210
Aco carbono 0.08~0.15 0.05~0.25 1202250 -
Agoliga 0.08~0.15 0.05~0.25 1002220 -
Aco ferramenta 0.08~0.12 0.05~0.15 80j180 )
Aco inoxiddvel 0.08~0.12 0.05~0.15 1203220 -
Ferro fundido 0.05~0.20 0.05~0.25 - 1009220

Precaucdes da furacao

1. As condigdes de furagdo devem ser calculadas
considerando uma de aresta de corte.

2. Use ar comprimido durante a furagao.

3. 0 aco carbono, exceto o0 ago baixo carbono, pode
ser furado a uma profundidade de 0,5D sem avanco
intermitente.
Para ago macio ou material aderente, como aco
inoxidavel, é recomendada a furagdo com avan¢o
intermitente (0,5 ~ 1,0 mm).

4. Para furagao de aco inoxidavel, recomenda-se o uso de
refrigerante.

5. Consulte a lista a direita para a profundidade méxima
do furo.

Exemplos de usinagem multifuncional MEY

Fresamento de rampa

+
Fresamento helicoidal

Fresamento helicoidal

Fresamento
vertical

:12recomendacdo [ 1: 22 recomen

Formato do fundo do furo

dacdo

Diam. de corte(DC) Profundidade méx. Diam. de corte a(mm) Formato do fundo
' do furo (mm)
416 13 916,017 0.5 Diam. de corte DC
017 13 A
20 17 920,021 0.64 |
a2l 17 ol
025 2 925,026 0.85 ‘
026 22 \
2 2 032,033 1.12 216 ~ 233
033 29 Didm. de corte DC
e40 36 040 154
050 40
850 1.65 i
240, 50
Furagao Fresamento de canal
Fresamento
de cavidades
r' Fresamento

Fresamento

lateral

em rampa

M211

Fresamento L@



Fresa de topo multifuncional

MEY

Q
Fresamento %’

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Desempenho de corte da MEY

Material: C50

Diam. de - Comprimento em balanco LPR (mm) Diam. de o Comprimento em balanco LPR (mm)
Descricdo Descricdo Formato
corte corte
MEY16-516 31 [~61] (Nao recomendado) MEY25-525 40 [~70] | (Nao recomendado)
016 MEY16-S16-140H - ~61 [~91] 025 MEY25-S25-170H - 70 [~100]
MEY16-516-190 - 61 ~91 MEY25-525-220 - ~80 ~100
47 MEY17-516 31 [~61] (N&o recomendado) 526 MEY26-525 40 [~70] | (Nao recomendado)
MEY17-S16-190 31 ~61 ~91 MEY26-525-220 40 ~70 ~100
MEY20-520 35 [~65] (Ndo recomendado) MEY32-532 50 [~80] | (Ndo recomendado)
920 MEY20-520-150H - ~65 [~95] 032 MEY32-532-180H - ~80 [~110]
MEY20-520-200 - 65 ~95 MEY32-532-230 - 90 ~110
an MEY21-520 35 [~65] | (Nao recomendado) o33 MEY33-S32 50 [~80] | (Nao recomendado)
MEY21-520-200 35 ~65 ~95 MEY33-532-230 50 ~80 ~110
Ao usar na dimensao [ ] tenha cuidado para que o comprimento do mandril MEY40-532 55 [~85] [~115]
até a haste nao fique muito curto. 040 MEY40-S32-240 55 ~85 ~115
450 MEY50-542 70 [~100] [~130] S
MEY50-542-250 70 ~100 ~130

LPR

Descrigdo « Fres. lateral (Largurade corteae=DC(/2) Obs: [ Jaedapeca=DC/4 - Canal & rampa e fresamento helicoidal
25
20 10
g 15 g
MEY16-516 E £
MEY17-516 ©
5
0 ° 005 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
25
20 10
g 15 g
MEV20-S20 | E 0
MEY21-520 © s
0 0 005 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
25
20 10
g 15 g
MEY25-525 E :
MEY26-525 © s
0 0 005 0.1 0.15 02
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 20
E 30 E 15
MEY32-532 E £ 0
MEY33-532 & &
10 5
0 0 0.15
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 20
g 30 g 15
MEY40-532 a 20 5 10
10 5
0 0
fz (mm/t) fz (mm/t)
50 25
40 20
'g 30 g 15
MEY50-542 e 20 § 10
10 5
0 i 0
005 0.1 0.15 0.2 0.25
fz (mm/t) fz (mm/t)
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Fresa de topo multifuncional MEY

Furacao (Padrao/cabeca longa/haste longa: C50)

MEY16-516 MEY20-520 MEY25-525
MEY17-516 MEY21-520 MEY26-525
o s 5 . .
& E’ 20 T 2 [—
s fg gg
3 EE 0 EE
E % 5 E 5
& 0 H & 0 : & o H
0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2 0.05 0.1 0.15 0.2
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
MEY32-532
MEY33-S32 MEY40-532 MEY50-542
° 50 ° ° 50
3 7 % 3 b z %
ég 20 D g EEx
:g 10 é % 10 feereeeidereens
- 0 0.2)5 0.1 0.15 0.2 - 0.05 0.1 0.15 0.2 © 0 0.:05 0.1 0.15 0.2
fz(mm/t) fz(mm/t) fz(mm/t)
Como usar MEY
Rampa | fresamento helicoidal Fatores de fresamento helicoidal

« O angulo de rampa recomendado é 8° ou menos.

« A profundidade por volta no fresamento helicoidal deve ser de 1/2DC
ou menos.

+ Use ar comprimido durante a usinagem.

DC (Diam. de corte)

DS (Didm. da trajetéria da linha central da
T

f
oDh (Diam. de usinagem)

8° ou menos

mxeDS
/a\/
@DS (Como encontrar o diametro da trajetria da linha central da ferramenta)

oDS = oDh - DC

h (Profundidade por volta)

‘

h Como encontrar o "h"

h=nXoDS X tan a

(a deve ter 8° ou menos)

Fresamento @

Fres. lateral

« Ferramentas com didmetro de corte Tmm maior do que o
didmetro da haste estdo disponiveis.
O fresamento de lateral de parede alta é possivel.

- Disponibilidade
(mm) DCON

Descricdo DC | DCON (Diém. dahaste)

Sem interferéncia

MEY17-516 17 16
MEY21-520 21 20
MEY26-525 26 25
MEY33-532 33 32

MEY17-516-190 17 16
MEY21-520-200 21 20
MEY26-525-220 26 25
MEY33-532-230 33 32

7

(DCON+1mm: Diam. de corte)
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Fresa para canal

Paraicanalmédio Parajcanallamplo

farguraldolcanal 16\0/e13Y0,mm)

Faixa completa de 1,6 mm a 23,3 mm em 3 tipos

Linha de fresas de canal - Série MST

Largura do canal (mm)
Tipo Insertos aplicaveis Caracteristicas 22
1.6 . 3.05(405| 6 8 0 | 13| 14 (16| 18 | 20 | 22 | 24
(2.25)
MSTA SLT.. 1.6 ~ 4.05 mm fixa ° ° ° °
MSTB LNEU12.. 6 ~ 13 mm semiajustavel
* Ajustavel em incrementos de 0,5 mm entre 6 mm e 13 mm com a
kom“inagéo‘de insertos | |
SP.10T3.. 14 ~ 18 mm totalmente ajustdvel -
* Ajustavel entre T4mm e 18mm
MSTC ‘
SD..1204... 18 ~ 23.3 mm totalmente ajustavel o
* Ajustavel entre 18m ‘ e23,3r‘nm

Fresa de canal MSTA (Largura do canal de 1,6, 2,2(2,25), 3,05, 4,05mm)

Fresa de canal do tipo autofixacao

As fresas de canal MSTA possuem um sistema de autofixagao simples para permitir uma facil fixagdo apenas instalando o inserto.
Sistema de fixacao de alta rigidez

Sistema de fixagao de alta rigidez, com batente final. A ferramenta permite alta operabilidade e o

fresamento estavel, mantendo a posigao da aresta com precisao.

Fresamento L@

f;g;‘i;ﬂf;;i“ Sistema de fixacao de prisma duplo

W Alta precisao de substituicdo com o sistema de fixacdo de prisma duplo

ore7s®

e Substituicao facil
Ing. de aresta de
el A substituicdo dos insertos é facil e rdpida usando uma chave especial.

Fresapana

acabamento .
Chave nao inclusa. Comprar separadamente.

fresade
dtoavango

Fresa de canal MSTB (Largura de canal 6,0 ~ 13,0mm)

Muttfunconal

Tipo vertical / largura do canal semiajustavel

Rt Retencao com parafusos facil e segura
_ meeke | Oginsertos podem ser montados nas Fresas MSTB com muita facilidade usando parafusos de fixacao.

Qutros

Insertos econdmicos com 4 arestas de corte

Aplicavel a uma ampla variedade de canais, escolhendo diferentes insertos
Ao alterar a espessura dos insertos, é aplicavel a varias larguras de canais até no maximo 13 mm

em incrementos de 0,5 mm.
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Fresa para canal

Fresa para canal MSTC (Largura do canal 14,0 ~ 23,3mm)

Tipo horizontal / Largura de canal totalmente ajustavel

Aplicavel a varias necessidades de canal. Larguras de canal : 14,0 mm a 23,3 mm.
Diam. da fresa: de 100mm a 160mm

O ajuste suave da largura dos canais é possivel em virtude do mecanismo de ajuste
tipo came exclusivo.

Inserto econémico de 4 arestas
Diversas op¢des de cantos R, adequada para varios trabalhos.
Com o inserto wiper, pode-se esperar um excelente acabamento superficial.

Com suas inumeras geometrias e classes de insertos, elas sdo aplicaveis para
diversos tipos de usinagem de pecas.

Caracteristicas das classes de insertos

CA0835

+ Metal duro revestido CVD a base de TiN+TiCN+AIL,O,

« Para aco carbono, aco liga, aco inoxidavel e Ferro fundido nodular.
Simbolo SB SD SE - Para usinagem de média a alta velocidade.

Formato do inserto

PR0725

« Metal duro revestido PVD multicamadas a base de TiN+TiCN+TiN

« Para aco carbono, aco liga, aco inoxidavel, ligas resistentes ao calor e Ferro fundido.
« Para usinagem em média velocidade.

Angulo de saida

PRO110
’ﬂ\W: » RS —lll « Metal duro revestido PVD a base de TiB,
Formato Eg g ) X K - Para metais nao ferrosos, como ligas de aluminio (Si <10%) e ligas de titanio.
? g « Para usinagem em alta velocidade.

Peoond)

Com ressalto

Lado direito Lado esquerdo
ra fresamento lateral

o
S
c
]
IS
©
(%]
]
S
L
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Fresa para canal

MSTA

Fresamento L@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Raiode
ponta sférica

Qutros

MSTA

e L
g
L
Exemplo de montagem do anel de arraste
(vendido separadamente)
Dimensodes do porta-ferramentas (métrico)
§ é Dimensao (mm) = é
sl g El S |= L
Desaicso L 13 = E = Insertos aplicaveis
s sl 5|2 @ M218
N|E|oc| 8|5 |ws|cw| = g
MSTA 63N16-5T ® 5|63 1 i 5100 {0.03
80N16-7T ® 7|8 21 13116 g0 4000 {0.04 SLT..-..SKB
100N16-9T ® |9 (100]22]27 3200 10.07 SLT..-..SKD
125N16-11T ® [ 11(125/32]35 2600 0.1
MSTA 63N22-5T ® 5|63 1 i 5100 {0.03
80N22-7T ® (7|8 21 4000 {0.05
100N22-9T ® | 9 (1002227 [1.8]2.2|Nao|32000.08 zﬂgﬁg
125N22-11T ® [ 11(125/32]35 2600 (0.12
160N22-14T ® | 14 |160| 40 | 40 2000 (0.3
MSTA 63N30-4T ® | 4|63 % i 5100 {0.05
80N30-6T [ ] 80 21 4000 {0.08,
100N30-9T ® | 9 (10022 |27 |24 3.05/Nao| 32000.13 gﬂgg
125N30-11T ® [ 11125/32]35 2600 (0.2
160N30-14T ® |14 |160| 40 | 40 2000 (0.35
MSTA 63N40-4T ® | 4|63 i 5100 (0.06
80N40-6T [ 80 16 21 40001 0.1
100N40-9T ® | 9 [100| 22 |27 |3.4|4.05[Nao|3200(0.15 gﬂ;g
125N40-11T ® [ 11125/32]35 2600 (0.25
160N40-14T ® |14 |160| 40 | 40 2000 (0.4
Monte o anel de arraste (vendido separadamente) na fresa de canal MSTA para usar. 0 anel de arraste é vendido individualmente.
Adquira dois anéis de arraste por uma fresa de canal MSTA.
Nao exceda a rotagdo max.
Nao opere em rotacdo reversa.
Chave (MS-FRW1) ndo inclusa. Comprar separadamente.
Anel de arraste (para sistema métrico)
2 Dimenso (mm)
= ) Porta-ferramentas
Formato Descricdo | = Figura L,
S | DCB |DIOUT| WB. | KWW | DCON aplicavel
(=)
X MSTA 63N16-5T
DR16-32A | @ . 3 FIgZ - m
] DR16-32B | ® 16 8 4.1 . Flg 1 W
g DR16-38 | ® 38 MSTA  8ONCO-CT
A
&l |wg g DR22-46 | ® | 22 | 46 61 ] 5 MSTA 100NOO-C
e - 10 Fig.3
DR32-55 | @ | 32 55 8.1 6 MSTA  125NCC
Fig. 1 Fig.2 Fig.3 DR40-80 | ® | 40 | 80 | 12 | 101 | 12 MSTA 160NCO-O0T

@ : ltem standard
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Fresa para canal MSTA

Sistema de identificacao porta-ferramenta MSTA

MeTAL L

Fresa de canal de Diam. de corte Neutro Largura da aresta Ne. de insertos
autofixacdo

Bl

Dimensodes do porta-ferramentas (polegadas)

§ % Dimesao (in, (mm)) = é
(=Y ©v = - P
Desaricio || = 2 2 2 Insertos aplicaveis
¢ § s g 8 @ M218
NS DC DCB 0 w wg [T| &
= =
- O 2.5(63.5 0.625 (15.875 .
MSTA 02N063-5T 5 (63.5) 0625 (15.875) ( ) 5100 (0.03
03N063-7T o7 3062 0.875(22225)| 0063 0051 |y 14000004 SLT.-.SKB
04N063-9T o | aqote | 154 | 1e@n | (6 (3 |M300[007 SLT..SKD
05N063-11T omm 5(127) 1.25(31.75) |1.375(34.925) 26001 0.1
MSTA 03N089-7T Ol7 3(76.2) |0.625(15.875)|0.875 (22.225) 4000 /0.05
i 0071 SIT.-.5KB
04N089-9T o119 4(101.6) 1(25.4) 1.063 (27) 2.2) ('1.8) Nao| 3200 |0.08 SIT.-.SKD
06N089-14T o [a] 60528 | 1256175 [1438G6525)|  (22) 2000{ 03 o
- O 2.5(63.5 0.625 (15.875 .
MSTA 02N126-4T ) 4 (63.5) 0625 (15.875) ( ) 5100 (0.05
03N126-6T Ol6 3(76.2) 0.875(22.225) 4000 [0.08 -
04N126-97 Lo stoe | 1esa | osen | 4B 0% Nao[3200(013 50
05N126-11T oln| s | (5175 1375 (34.925) 2600 0.2 o
06N126-14T O [14| 6(1524) T 11.438(36.525) 2000 (0.35
MSTA 03N164-6T Ol 6 3(76.2) |0.625(15.875)|0.875 (22.225) 40001 0.1 ST 5K
04NT64-9T Ol anoe | 1esa | wesen | G %3 |Nao[3200(05 o0
05N164-11T O] 5027 | 1253175 |1.375(34.925) 2600 (0.25 o
Monte o anel de arraste (vendido separadamente) na fresa de canal MSTA para usar. 0 anel de arraste é vendido individualmente.
Adquira dois anéis de arraste por uma fresa de canal MSTA. ' g
7
Nao exceda a rotagdo max. '///
Nao opere em rotacdo reversa. o
Chave (MS-FRW1) ndo inclusa. Comprar separadamente. %
€
©
wv
o
L
Anel de arraste (para sistema métrico)
2 Dimensao (polegada)
= ) Porta-ferramentas
Formato Descricao 2 Figura L,
S | DCB |DIOUT| WB | KWW | DCON aplicavel
é
DROG25-1250A| © ooy | Fig. T | MSTA02N126-4T
~ 625 1.250 315 130 .
| DROSIS2S0B) o ) |3 || FI9-2 | MSTAO2NOG-ST
. (3mm)
g DR0625-1250C|  © MSTA 03NCOO-COT
~ | 1000 | 1.875 25 | 200 Ly
g DRIODO-T875) | o5 4 o], | 55mm)| G . MSTA 04NCCOC-OT
(el : ig.
(10mm)
1.250 | 2.250 319 240 VNN
DR1250-2250| © |31 750 57.15mm) @8.1mm) | (6mm) MSTA OSNCOO-OT
. . . ~ 1250 | 3.125 AT2 319 472 OO0
Fig. 1 Fig.2 Fig. 3 DR1250-3125| O | 3y smmlimaszsmm)| (r2m) | @.1mm) | (12mm) MSTA 06NCOO

(O : Verificar disponibilidade
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Fresa para canal

MSTA

SLT

(lassificacdo de uso
@ : 12escolha
(O:22escolha
Materiais duros H
Dimenséo |Angulo| Tolerancia |Metal
(mm) () (mm) | duro
o| | Porta-ferramentas
Inserto Descricao EE dRlcaleE
: av | se lem | O | o @ M216
min. | max. 3|2 M217
S|E
SLT 16-155KB 1.6 | 0.15 5 -0.1 0 @@
SLT 22-205KB 22 | 02 5 [-0.05(+0.08® @
SLT 30-205KB 3.05 | 0.2 5 0 [+015|@ @
@% SIT - 40-205KB 405 [ 02 | 5 | 0 [+015@]@
) # MSTA...
) @ SLT 16-155KD 16 | 015 | 15 | -0.1 0 @@
SLT 22-205KD 225 02 | 15 0 [+015|@|@
SLT 30-20SKD 3.05 | 0.2 15 0 [+015|@@
Baixo esforco de corte
SLT 40-20SKD 405 | 02 | 15 0 [+015|@|@

Condicdes de corte recomendadas @ M219

[ w| Sistema deidentificagéo de insertos

O

\
Fresamento §

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Raiode
ponta sférica

Qutros

Slmbolo doinserto

CA0835

«Metal duro revestido CVD a base de TiN+TiCN+ALO;,

Largura da aresta
Simbolo Largura da aresta
16 1.6mm
22 2.2(2.25)mm
30 3.05mm
40 4.05mm

Simbolo do quebra-cavaco

Simbolo

Angulo de saida

KB

5%‘

mmam

«Para aco carbono, aco liga, aco inoxidavel e ferro

fundido

- Para usinagem em média a alta velocidade

@ : ltem standard

M218

Raio-R(RE) Preparacdo da aresta
Simbolo Raio-R(RE) Simbolo | Espec. daaresta de corte
15 0.15mm S| Chanfro+RHoneado
20 0.2mm
Caracteristicas das classes de insertos
PR0O735

- Metal duro revestido PVD a base de TiN

Selecao de quebra-cavacos

Quebra-cavaco KB -+ Quebra-cavaco de uso geral para

aco e Ferro fundido

Quebra-cavaco KD - Quebra-cavaco de baixo esforco de

corte para ago inoxidavel

- Para aco inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.
- Para usinagem em baixa a média velocidade



Fresa para canal MSTA

Configuracao

Como montar os insertos

Furo de apoio da chave

Lado IN indicado

1. Coloque o inserto dentro da fresa de ranhura.

2. Insira um dos pinos da chave (no lado IN indicado)
no furo de apoio da chave.

3. Usando o outro pino, empurre a superficie de alivio
frontal do inserto.

4. Gire a chave até que a extremidade posterior do
inserto faga contato com o fresa de ranhura.

Como desmontar insertos

Lado OUT indicado

1. Insira um dos pinos da chave (no lado OUT indicado) no
furo de apoio da chave e insira o outro pino no furo de
liberagdo do inserto.

2. Oinserto pode ser desinstalado girando a chave no
sentido anti-horério. (Um imé é instalado no lado OUT

indicado.)
Furo de remocao de inserto para chave
Observacéo: Use a chave apropriada para montagem.
Condicoes de corte recomendadas
Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) fz (mm/t)
Material Bz Metal duro CVD Metal duro PVD Largura da aresta (mm) Obs.
(HB)
(A0835 PR0735 1.6 2.2(2.25) 3.05 4.05
Ago baixo carbono 10~ (25 125 250~310 200~250 0.03~0.12 0.04~0.14 0.06~0.18 0.08~0.20
G0~ (60 190 160~190 130~160 003~0.12 | 004~0.14 | 0.06~0.18 | 0.08~020
(Recozido)
Ao carbono r
(30 ~ (60 g
~ ~ ~ ~ ~ ~ 7
e e 250 140~180 110~150 0.03~0.12 0.04~0.14 0.06~0.18 0.08~0.20 V//
[e)
(rMo,.(r 180 140~180 110~150 0.03~0.12 0.04~0.14 0.06~0.18 0.08~0.20 €
) (Recozido) k)
Acoliga CrMo, Cr Com refrig. %
' 275 120~160 100~130 0.03~0.10 0.04~0.12 0.06~0.16 0.08~0.18 n
(Tratado termicamente) [
[N
Liga de alto carbono X153C’M°V1§{CX4°C’M°V51' 280 100~140 80~120 003~010 | 0.04~012 | 006~0.16 | 0.08~0.18
Austeniticos
X5CrNi18 10, X5CrNiMo17122,| 220 150~190 80~120 0.03~0.10 0.04~0.12 0.06~0.16 0.08~0.18
Aco inoxidavel (Ni2520, etc.
Martensiticos
X10G13, X6C17 e, 300 140~180 60~80 0.03~0.10 0.04~0.12 0.06~0.16 0.08~0.18
Ferro fundido cinzento 6G25 ~ GG35 260 160~200 - 0.03~0.12 0.04~0.14 0.06~0.18 0.08~0.20
Ferro fundido 66G40 ~ 6GGS0 160 130~160 - 003~012 | 0.04~0.14 | 006~0.18 | 0.08~020 |Semrefiig
nodular (G660 ~ GGGSO 250 110~140 - 0.03~0.12 | 004~0.14 | 0.06~0.18 | 0.08~020
Obs.: 1. Utilize corte concordante.
2. Se ap para 1/10 ou menos do diam. da fresa (DC), é
possivel aumentar o avancgo por dente (fz) em 40%.
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Fresa para canal

MSTB

Sistema de identificacao porta-ferramenta MSTB

N: Neutro

Métrica

Fresa de canal Diam. de corte A: Sem ressalto Largura da aresta
cominserto (mm) S: Com ressalto (mm)
vertical

MSTB (Sem ressalto, métrico)

Ne. de |nsertos

[ EEES- S - I

Kww
i
PR CaN
| (@]
) | \
[ | 8] s z
ey 88§
o® ! o -
ol © B
v

[|.THUB

Para possibilitar seu uso em combinacdo com duas ou mais fresas, esta fresa de canal tem 2 canais de chaveta.

Dimensdes do porta-ferramentas

% Pecas de reposicao
3|, _
ESI(RE £ Dimensdo (mm) o € Composto | Parafuso de
2l 2|l & S| = | Bhntionan fraci Chave o
Descricio Z2lg|e AR antiengripante|  fixacdo Insertos aplicaveis
¢ ol 2 S| E|8 @ M223
EE 2 e|T )
2|1Z2| |Elslalz]x|s|w|w & =/
IS =2 E| S| Z|min.|max é
[ = ™
7
'/A MSTB 80AN0607-4T ® | 8|4 |80|44(27(298| 7 |15 9240(0.3
o 100AN0607-5T ® 10| 5 |100|52 |32 (348] 8 | 21 _ | 8270]04
= 121 6 | 7 |Nao P-37  [SE-40050TRN|  TT-15 LNEU12...
o 125AN0607-6T ® (12| 6 (125 28 7390 (0.7
63 | 40 |43.5/ 10 —
% 160AN0607-8T ® 16| 8 [160 45.5 6540 | 1.1
$ MSTB 80AN0809-4T ® | 8|4 |80|44(27(298| 7 |16 9240(0.4
; L 100AN0809-5T ® 10| 5 (100|152 (32 (348 8 |22]|12| 8 | 9 |Nao|8270|0.5 pP-37 SE-40068TR|  TT-15 LNEU12...
i 160AN0809-8T ® [ 16| 8 [160] 63 | 40 [43.5] 10 [45.5 6540[ 13
TR MSTB 125AN1011-4T ® 12| 4 125 30 7390(0.9
Ang,degreslade 63 | 40 |143.5/10 —— 12| 10 | 11 [Nao pP-37 SE-40068TR|  TT-15 LNEU12...
e’ 160AN1011-5T ® (15| 5 [160 47.5 6540 (1.6
Hog drestace MSTB 160AN1213-5T ® | 15( 5 |160| 63 | 40 [43.5] 10 |48.5] 12 | 12 | 13 |Nao| 6540 1.6 pP-37 SE-40090TR|  TT-15 LNEU12...

core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Raiode
ponta sférica

Qutros

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Fresa para canal MSTB

Sistema de identificacao porta-ferramenta MSTB

N: Neuto
Polegadas
Fresa de canal Diém. de corte A: Sem ressalto Largura min. da aresta Ne. de insertos
com inserto (polegadas) (polegadas)
vertical
MSTB (Sem ressalto, polegadas)
Kww ow
-+t Y
! (®)
/ © \H N\
7 (o)
) | \ THUB
| ‘ . 2
o ***1 ) -9 8 & T
‘ o
o ! o -
‘ e
o | d §

Para possibilitar seu uso em combinagdo com duas ou mais fresas, esta fresa de canal tem 2 canais de chaveta.

Dimensdes do porta-ferramentas

g Pecas de reposicao
S " =
= = Dimensao (polegadas, (mm)) ol £ Composto | Parafuso de
El 4| E gl E sl 0% | hare
Desariio ZE|e S| o< | 2 fantiengripante fixacdo Insertos aplicaveis
g| g 2| E|g
| 2|8 ol 5| 8 @ M223
£ 2| & .
= 2 w | w k=
N DC | 5 | DB | ko [Kkww | cOX |THUB| - é
= min. | max. r
7
3 L5 | 1 [1706] 025 | 0.625 |
MSTB  3000AN250-4T | | 8 | 4 | (762)| 381) | (25.4) | (28.1) | (6.35) |(15.875) 9470 0 °
— 0. —
4 0.935 =
A000AN2SOST) 1101 5 1101.6) 15 | 125 [ 1386 | 0312 | @38 | 05 | 025 [0289 Nio 5200 b37  |seaossir| TR NEUT2 £
5| @7.8)|(31.75)| (35.2) | (792) [ 1435 | (127)| (635) | (734) o
S000MN250-6T | © (12| 6 | (13 Ges 7300 |07 o
i
6 | 225 15 |1.665]0375| 175
6000AN250-8T | | 16 | 8 1157 4)| (572) | 38.1) | (42.3) | (9.52) | (44.45) 6700 1
4 0.966
MSTB  4000AN312:5T | © |10 5 |10 o (1'88) (1‘25) (1'386) (0.312) ois 7400 | 0.5
47.8) |31.75)| 35.2) | (7.92
5 1466 | 05 |0312]0351 |,
S000MN3126T | © (12| 6 | (13 Grn | on | Gom | (son) [Nao| 6600 | 0.8| P37 (SE-40068TR|  TF-15 LNEUT2...
‘ 6 | 225 | 15 |1.665(0375 | 1.781
6000AN312-8T | © | 16 | 8 |15 4)| (57.2) | 38.1) | (42.3) | (9.52) | (45.2) 6000/ 1.1
4 1
MSTB  4000ANS753T | © | 9 [ 3 |4t (1'88) (1‘25) (1'386) (0312) (254) 7400 | 0.5
47.8) |31.75)| 35.2) | (7.92
, 5 15 | 05 |0375 | 0414 |,
SO00ANSTS4T | © 12| 4 | 13 51) | (100 |0229| (05| Vio| 6600 0.8 P37 [SE-40068TR|  TT-15 LNEUT2..
“ 6 |225| 15 |1.665]0375 | 1.812
6000MNS7SST | 15| 5 |od ol 372 | gty | o) | 6a) | (363 6000 |13
4 106
MSTB  4000ANS003T | © | 9 | 3 |4t (1'88) (1‘25) (]'386) (0312) (259) 4900 0.6
47.8) |31.75)| 35.2) | (7.92
- 5 156 | 05 | 05 [0539],
SO00ANS00-4T | © 12| 4 | 13 350 | (10| (1 | (589 Nao| 4400 1.1 P37 [SE-40090TR|  TF-15 LNEUT2..
i 6 | 225 15 |1.665]0375 | 1.875
6000ANS00-5T 1 © | 151 5 1157 4)| (57.2) | 38.1) | (42.3) | (9.52) | (47.6) 40001 1.7

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

(O : Verificar disponibilidade
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MSTB (Com ressalto, métrico)

LF
EW
cBDP
% KDP|
oy f =
gjel =8z «
P
| S
Dimensdes do porta-ferramentas
o Pecas de reposico
El.|. _
;g g g Dimensdo (mm) o| £ | _| Composto | Parafusode | Parafusode Chave
Descrics 2= 2 G| < | =2 [fantiengripante| montagem | fixagdo Insertos aplicaveis
(=) =] P
escricao ] s c s E E ® M223
g| E =
S MEIEEEEBERECLIEE:
SIE[Emm| S| 2| Z| 2| E |min|max. é
MSTB  80SNO607-4T ® |8 (4[8|22(18]12 23 6.3]10.4{ 16 | 40 92401 0.7 HH10X35
100SN0607-5T ® 10| 5(100)127 20 (14 [50|24| 7 (12.4{21|50| 6 | 7 [Nao[8270| 1 pP-37 HH12X35 [SE-40050TRN|  TT-15 LNEUT2...
160SN0607-8T ® 16| 8 |160|40 |33 |22 28| 9 |16.4| 41|70 6540(1.9 HH20X40
MSTB  80SN0809-4T ® |8 |4(80]22[18(12 23 16.3(10.4| 16 | 40 924010.8 HH10X35
100SN0809-5T ® 10| 5(100)127 20| 14|50|24| 7 (124/21|50| 8 | 9 [Nao|8270(1.2 pP-37 HH12X35 |[SE-40068TR|  TT-15 LNEUT2...
160SN0809-8T ® 16| 8 |160|40 |33 |22 28| 9 |16.4| 41|70 6540 (2.2 HH20X40
MSTB  125SN1011-4T ® (12| 4 (125 26 _ 17390 2
40133 (22(50(28| 9 |164—1 70| 10 | 11 [Nao pP-37 HH20X40 |SE-40068TR|  TT-15 LNEUT2...
160SN1011-5T ® 15| 5 |160 43 6540 (2.5

A dimensao LF (min.) indicado no caso de aresta (CW) com largura minima.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Fresa para canal MSTB

Classificagdo de uso
@ : 12escolha
(O:22escolha
Materiais duros H
=
=
@ Dimensao (mm) =
“ D
£ =| Porta-ferramentas
- @ P Parafuso de
Inserto Descricdo = e aplicaveis fixaao aplicével
5} & ~
g . i ® M220~M222
= 2
LNEU 1235-03-4 41 35 4.4 03 |@ SE-40050TRN
LNEU 1240-08-4 41 4 4.4 08 |@ SE-40055TR
] = | LINEU 1245-04 04 |@ SE-40068TR
' ] -ﬂ' 1245-08 OS2 g e s
i MSTB...
— [ETH LNEU 1250-04 04 |@ SE-40080TR
> Honeado 125008 2% s |e
LNEU 1255-04 04 |@
1255-08 41 55 42 08 e SE-40090TR
LNEU 1260-04 41 6 4.2 04 |@ SE-40100TR
LNEU 1235-035-4 41 35 4.4 03 |@ SE-40050TRN
T
& . | LNEU 1240-035-4 41 4 4.4 03 |@ SE-40055TR
] INEU ~ 1245-04S 04 |@ VoTE..
1245-085 41 45 4.2 03 e SE-40068TR
stz LNEU 1250-04S 04 |@
) ’ SE-40080TR
1250-08S 4o 4.2 08 |@
Selecione o parafuso de fixagao aplicével dependendo da descri¢do de cada inserto. Condi¢oes de corte recomendadas @ M225
Consulte a pagina M224 para descricao do inserto e o parafuso de fixagdo aplicdvel de acordo com a largura da aresta.
Sistema de identificacao de insertos
Comprimento do inserto Preparacdo da aresta
Simbolo | Comprimento do inserto Simbolo | Espec. da aresta de corte
2| 12.7mm S | Chanfro+ RHoneado
Largura da aresta Raio-R(RE)
Simbolo | Largura da aresta Simbolo Raio-R(RE)
35 3.5mm 03 0.3mm
40 4.0mm 04 0.4mm

@ : ltem standard
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Fresa para canal MSTB
Combinacao de insertos aplicaveis
Parafuso de La;@:gsrtaada Linha A Linha B Linha C
. Chave para | Torque de
- fixacdo
Descricdo Pecas de fixaci parafusode| aperto
(Pecas SUEEIED mm polegada Insertos Parafuso de Insertos Parafuso de Insertos Parafusode | fixacdo (N-m)
padrao) (mm) aplicaveis fixagdo aplicéveis fixacdo aplicdveis fixagdo
MSTB  OOOAN0G07-OT S 665 _ LNEU1235.. | SE-40050TRN _ _ LNEU1235.. | SE-40050TRN
COOSNo607-CT 7 [NEU1240.. | SE-4005TR LNEU1240.. | SE-40055TR
MSTB  OOOAN0809-OT - 885 _ INEU1245. | SE-40068TR _ _ LNEU1245.. | SE-40068TR
g COOSN0809-OT 9 [NEU1250.. | SE-40080TR LNEU1250.. | SE-40080TR
= | MSTB - COCANIONLOT | e 11)05 | INETs. | SE-40068TR | LNEUTZS5. | SE-donegTR | ez | SEADOGETR
COOSN1011-CT 1 INEU1250. | SE40080TR | LNEUT250. | SE-4008orR | NeU1250- | SE40080TR
12 [NEU1255... | SE-40090TR
WSTB OOOMIBOT | staooor 25| . | LNEUI2SS. | SE40090TR | LNEU1ZSS... | SE-40090TR P R
13 INEU1260... | SE-40100TR | LNEU1260.. | SE-40100TR
&0 LNEU1240.. | SE-40055TR
A1 INEUI240.. | SE-40055TR
MSTB  OOOOAN250-OT | SE-40055TR - 6 - - TT-15 3
o LNEU1245.. | SE-40068TR
g2 | LNEUT245.. | SE-40068TR
312
2 LNEU1245.. | SE-40068TR
< U5 | NEY1245.. | SE-40068TR
S| MSTB OOOOAN312-OT | SE-40068TR Sy < - -
s o LNEU1250.. | SE-40080TR
£ @i | LNEU1250.. | SE-40080TR
8, L. LNEU1245.. | SE-40068TR
g "o NEU1245. | SE-40068TR | NEU1245. | SE-40068TR
S |MSTB OOOOAN375-OT | SE-40068TR R S L
g o LNEU1250.. | SE-40080TR
e (ot | LNEU1250.. | SE-40080TR | LNEU1250. | SE-40080TR
(i) LNEU1255... | SE-40090TR
: INEU1255... | SE-40090TR | LNEU1255.. | SE-40090TR
MSTB  OOOOANS00-OT | SE-40090TR SR I L
= LNEU1260... | SE-40100TR
(132m) | LNEU1260... | SE-40100TR | LNEU1260... | SE-40100TR

Para o parafuso de fixacdo, as “pecas de fixagdo padrao” listadas acima estdo incluidas. Em caso de necessidade de outro tamanho do parafuso de fixacdo pela alteracdo da largura do canal, adquira separadamente.

Ajuste da largura do canal (largura da aresta)

1

Linha A Linha C

6

2]

Linha A

6.5

Linha C

3]

7

Linha A Linha C

4]

Linha A

10

Linha B

Linha C

A largura do canal (largura da aresta) das fresas de canal MSTB é ajustavel em no maximo 1 mm com a combinacao de insertos.

1. No caso de MSTBOOOANO0607-OT a largura (W) é de 6 mm instalando LNEU1235 na linha A e na linha C.
2. Substituindo a linha C apenas por LNEU1240, a largura (W) é de 6,5 mm.

3. Ao substituir a linha A e a linha C por LNEU1240, a largura (W) é de 7 mm.
4.Se alargura do canal (largura da aresta) para 10 mm, a linha B (aresta do meio) é necessaria.

* Precaucao

1.Nao ha descricao como “linha A”, “linha B” e “linha C" na fresa de canal. Isso é apenas para explicagao da combinacéo de insertos.

2. Use parafusos de fixacao adequados para os insertos aplicaveis com base nas imagens acima.
3.Nao use fresas de canal que tenham uma diferenca de largura de mais de 1 mm.

Formato de corte de fundo da fresa do canal MSTB
O formato do fundo do canal serd convexo (Fig. 1).

M224

176°

Fig. 1 Formato do fundo convexo



Fresa para canal MSTB

Condicdes de corte recomendadas

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) fz (mm/t)
. Dureza
Material (HB) Metal duro PVD Espessura do inserto (mm) 0bs.:
PR0725 3.5~4.0 4.5~6.0
Aco baixo carbono 10~ (25 125 170~210 0.07~0.20 0.10~0.22
G0~ .(60 190 100~140 0.07~0.20 0.10~0.22
(Recozido)
Aqo carbono
(30 ~ C60
e e e 250 90~120 0.07~0.20 0.10~0.22
Sem refrig.
CrMo, & 180 90~120 007~0.20 0.10~0.22
(Recozido)
Aco liga
CrMo, Cr
e 275 80~110 0.05~0.18 0.08~0.20
Liga de alto carbono | X153CrMoV12, X40CrMoV/51, etc. 280 70~ 90 0.05~0.18 0.08~0.20
Austenitico
X5CrNi18 10, X5CrNiMo17 12 2, 220 110~140 0.05~0.18 0.08~0.20
Aco inoxidavel (Ni2520, etc.
Martensitico 300 100~120 005~0.18 0.08~0.20
X10Cr13, X6Cr17 etc. ) : . i Com refrig.
Iz FESMENIES 0 | Ligas resstentes ao alorabase deNi | 350 15~30 0.05~0.18 0.08~0.20
Ligas de titanio Ti-6AI-4V, etc. 270 20~50 0.05~0.18 0.08~0.20
RITG 6625 ~ GG35 260 110~130 0.07~0.22 0.10~0.25
cnzento
) 66640 ~ GGG50 160 80~100 0.07~0.22 0.10~0.25 Sem refrig.
Ferro fundido
IERITED GGG60 ~ GGG8O 250 70~90 0.07~0.22 0.10~0.25
Ob.: 1. Utilize corte concordante. r
2. Se ap for 1/10 ou menos do diam. da fresa (DC), é
possivel aumentar o avanco por dente (fz) em 40%. ﬂ
-3 g
a O
2
c
(]
IS
(1]
(%)
4]
S
[N
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Sistema de identificagao porta-ferramenta MSTC

Sistema métrico

N: Neutro
R: Lado direito
L: Lado esquerdo

N: Neutro
R: Lado direito
L: Lado esquerdo

Fresa de canal Diam. de corte A: Sem ressalto

tipo horizontal (mm) S: Com ressalto
Polegadas

Fresa de canal Diam. de corte A: Sem ressalto

tipo horizontal (polegadas)

Direcédo de corte da fresa de canal MSTC

Insertos aplicaveis 10: SP..10T3..

Insertos aplicaveis 12: SD..1204..

Largura da aresta
(mm)

OOO-000

Ne. de insertos

Largura da aresta
polegadas)

[ESEE EE - 58

Insertos aplicaveis 10: SP..10T3..
Insertos aplicaveis 12: SD..1204..

Tipo AN (Fresamento de canal)

D>

(@]

Tipo SN (Fresamento de canal)

S

@

Tipo AR (Usinagem de superficie inferior)

Tipo SR (Usinagem de superficie inferior)

Tipo AL (Usinagem de superficie superior)

Tipo SL (Usinagem de superficie superior)

S

_

M226



Fresa para canal MSTC

MSTC (Sem ressalto)

Kww

o2

| G
] NSV
I

Para possibilitar seu uso em combinacdo com duas ou mais fresas, esta fresa de canal tem 2 canais de chaveta.

]
DCSFMS
DC

Dimensodes do porta-ferramentas (Sem ressalto, métricos)

=
2| . =
=| 8| w2 X . =
25| 5 Dimensao (mm) = E
2| £ K & Z |3 Insertos aplicaveis
Descricao =} § g § § E ® M236
T1EIEl T HE s M237
L6 9] 22 Z| S| |min.|max.
MSTC 100AN1416-10-3T ® | 6| 3 [100]46.8| 32 |34.8| 8 [25.9 172501 0.5 o
125AN1416-10-4T ®| 8| 41125 34.4[13.9) 14 | 16 [Nao|15450(0.8 SPCTI0T3...
54.8 40 (43.5[ 10 — SPET10T3...
160AN1416-10-5T @® |10 5 |160 51.9 13650 | 1.5
MSTC 125AN1618-10-4T ®| 8| 41125 344 15450 | 1 SPCT10T3...
54.8| 40 [43.5/ 10 ——(15.9] 16 | 18 |Nao
160AN1618-10-5T @® |10 5 |160 y 51.9 13650 | 1.8 SPET10T3...
MSTC 125AN1820-12-4T ®| 8| 41125 34 10350 | 1
54.8| 40 (43.5] 10 ——18.2| 18 |20.6 |Nao SDCT1204..,
160AN1820-12-5T ® |10 5 |160 51.5 9150 | 1.8 SDET1204...
MSTC 125AN2123-12-4T ®| 8| 41125 34 10350 1.2
54.8] 40 [43.5] 10 [-20.8|20.6|23.3 | Ndo obeTn204..
160AN2123-12-5T ® |10 5 |160 51.5 9150 | 2.1 SDET1204...

Dimensodes do porta-ferramentas (Sem ressalto, espec. em polegadas)

3 (o
§ § é Dimensao (in, (mm)) S é J
gl gl & sl 2|3 Insertos aplicaveis 9
Descricao a g g = % g @ M236 S
mEE Zl |7 M237 =
2(= Slsla|l=]x w | = o
i LS ] 2= 2| BN | o :‘f
- 4 | 188 | 1.25 1386 | 0312 | 1.03
MSTC  400ANS51-630-10 o1 6|3 lotalrmlaiznl tos | Tom | aon 17100 0.6
_630- c 5 1.345 1 0.545 [ 0.55T | 0.63 |y SPCT10T3...
500AN551-630-10 84100 | 325 | 15 | 1ss | 0 | G 1580] ) | ey [Nao|15300] 09 PETIOTS..
6 1657.15)| B8 | (423) | 952) [ 7 gas
600AN551-630-10 ol10]s |45, et 14000 1.4
; 5 1.345
MSTC  500AN630-709-10 olsl4 15300 [ 1.1
B 0 |5 B e 08 | o ity
) 6 . - . 2) | 1 845 |Uo- SPET10T3...
600ANG30-709-10 O110]5 sy ] 14000{ 1.6
R 5 1331
MSTC  500AN709-813-12 olsl4 10300 1.1
(127) (2.25) (1.5) (1.665) ?.375) (33.8) ?.716) o(.7o)9 (0.813) Néo SDCT1204...
57.15)| 38.1) | (42.3) | (9.5 182)| (18) | (206 SDET1204...
; 6 1831
600AN709-813-12 11005 |14 e 9400 | 1.7
) 5 1331
MSTC  500AN813-917-12 olsl4 10300{ 1.3
G e R S
6 |(5715)] (38.1) ] (423)] (9.52) | 1 g37 | (20.8) | (20.6) | (23. SDET1204...
600AN813-917-12 O110]5 |45 e 9400 | 2

Pecas de reposicdo @ m234
Ajuste da largura do canal (largura da aresta) @) M239 - M241

@ :ltem standard O : Verificar disponibilidade
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MSTC (Com ressalto)

Dl m = Slél v Slm [ @
3 25— HHE | E[H
] -
Yl @ Sl
Fig. 1 Fig. 2
Dimensodes do porta-ferramentas (Com ressalto, métrico)
2
Elal . =
Bl €| & Dimensdo (mm) o 2
gl gl & s 23 . Insertos aplicaveis
Descricao s\ < 2l B |2 @ M236
L 2|8 gl & |
HE g g < M237
DCII= 1 2 S || B 2| 2| 8 || |min:|max.
MSTC ~ 100SN1416-10-3T o/ 6|3 [0027]20]14 24| 7 |12.4)24.4] 48 17250 1| 1 IV
1255N1416-10-4T ®| 8| 4[12532]27]18508] 26| 8 [14.431.9] 58 | 14 | 16 |Nao|15450| 16| 1 PETIOTs.
160SN1416-10-5T ® |10 5 [160]4056] - 30 | 9 |16.4{43.4] 70 13650( 2 | 2
MSTC  1255N1618-10-4T ®| 3|4 |1532]]18 2| 8 |14.4[319] 58 |15450{ 17| 1 SPCTI0T3...
508 16 | 18 |Ndo

1605N1618-10-5T ® |10 5 [160[4056] - 30 | 9 [16.4/43.4] 70 13650 [ 23] 2 SPET10TS...

MSTC  1255N1820-12-4T ®| 3|4 |125/32]2]18 2| 8 [14.4[319] 58 _|10350{ 1.6 1 SDCT1204...
51 18 {20.6|Nao

1605N1820-12-5T ® |10 5 [160[4056] - 30 | 9 |16.4{43.4] 70 9150 | 23 2 SDET1204..

MSTC  1255N2123-12-4T ®| 5|4 |12532]]18 2| 8 |14.4[319] 58 _|10350{1.7 1 SDCT1204...
51 20.6{23.3|Nao

1605N2123-12-5T ® |10 5 [160[4056] - 30 | 9 [16.4/43.4] 70 9150 | 26| 2 SDET1204...

A dimensao LF (min.) indicado no caso de largura minima da aresta (CW).

Pecas de reposicdo @ m234
Ajuste da largura do canal (largura da aresta) @) M239 - M241

@ : ltem standard
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Fresa para canal MSTC

Método de instalagcdao do inserto aplicavel

Ao instalar os insertos com sentido, é necessario equipar o mesmo nimero de insertos direitos e esquerdos conforme mostrado em
"No de arestas", respectivamente. Instale conforme a figura abaixo.

MSTC...AN...(Sem ressalto) o
- Insertos aplicaveis @) M236, M237
Descricdo do - .
Indicacéo do local do inserto Indicacdo do local do inserto
porta-ferramentas )
Com sentido Neutro
SP..10T3...L...
MSTC..AN...10. Y o
MSTC...SN...10.. ) R
= T sp0mLR.
e 4 SD..1204...L...
MSTC...AN...12.. D104 N
MSTC..SN...12.. )
T 1204 R

Condicdes de corte recomendadas @ M238

Fresamento i’

M229
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MSTC (Sem ressalto, lado direito)

DCSFMS

E

APMX

Im35

DC

THUB

—

G

CDX

Exibicao do lado direito | Para possibilitar seu uso em combinagédo com duas ou mais fresas, esta fresa de canal tem 2 canais de chaveta.

Dimensodes dos porta-ferramentas (Sem ressalto, lado direito, métrico)

g
2| . =
= & G = =
2| g Dimensao (mm) > E
2| £ & Z |3 Insertos aplicaveis
Descricao = § 2| B |g ® M236
| g g xa & M237
2l | E|e|F|Fla|z|zx]|2 &
R LS 9] S minjmix| 2| Z|Z| S| E
MSTC 100AR1416-10-6T O 6 |100(46.8| 32 34.8| 8 25.9 172501 0.5
125AR1416-10-8T O 8 [125 13.9114.9 9.134.4(13.9|Nao | 15450 | 0.8 SPCTIONS...
54.8) 40 43.51 10 — SPET10T3...
160AR1416-10-10T 0110 {160 51.9 13650 | 1.5
MSTC 125AR1618-10-8T O 8 (125 344 15450 | 1 SPCT10T3...
54.8| 40 {15.9{16.9143.5| 10 | 9.1 ——15.9|Nao
160AR1618-10-10T o110 160J 51.9 13650 1.8 SPET10T3...
MSTC 125AR1820-12-8T O 8 [125 34 10350 | 1
,) 54.8( 40 (18.1]19.4{43.5| 10 |11.7——{18.2|Néo SDCT1204...
160AR1820-12-10T 0| 10 | 160 51.5 9150 | 1.8 SDET1204...
MSTC 125AR2123-12-8T Ol 8 (125 34 10350 (1.2
548| 40 |207] 22 |43 10 [11.75120.8]Ndo SDCT1204..
160AR2123-12-10T © 110|160 51.5 9150 | 2.1 SDET1204...

Dimensodes dos porta-ferramentas (Sem ressalto, lado direito, espec. em polegadas)

2
% g TS ) = E S Insertos aplicaveis
2| 2 T < |2
Descricao 5|8 gl B |2 @ M236
— & sl g |& M237
=1 v = g
R{={oc | & o | ¥ | | kop|kww|aemx| cox | s =
S min. | méx.
] 4 188 ] 125 1386 | 0312 10
MSTC  400ARS51-630-10 16 |oreldrm| 3 135 0 oo 17100| 0.6
- 5 0.548 | 0.588 0.359 | 1.345 | 0.545 |y SPCT10T3...
-630- O .
SO0ARSS1-630-10 8| 1) 2l 139 | (129) 165 s 9.1) | (34.1)|(13.84)| Va0 | 15300 09 SPETI0T3...
57.15)| (38.1 123)| (952
600AR551-630-10 5 {10 (1562‘4) (142‘5 14000 | 1.4
MSTC  500AR630-709-10 ols (137) (132415) 15300{ 1.1
B\ 85 655 5 07 o e et
600AR630-709-10 o0 (1562 o Rl R Rl Rt ' (142%5) ' 14000 | 1.6 SPETIOTS..
5 1331
MSTC  500AR709-813-12 8 10300{ 1.1
o e ikt e e
600AR709-813-12 o0 (1562.4) [ i Rt Rt e ' (142351) ' 9400 | 1.7 SDET1204..
) 5 1331
MSTC  500AR813-917-12 ol s 10300 [ 13
3| | B o358 | g 675 | ot LSO 032 v
s |67.15)| 387)| (20. 3|0 7)1 | 20. SDET1204..
600AR813-917-12 10454 e 900 | 2

(O : Verificar disponibilidade
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Fresa para canal MSTC

MSTC (Com ressalto, lado direito)

LF LF
APMX APMX
CBDP CBDP
Jrop KPP
L) @
e Me
1= =7 -
™ = @ = @
Syl 2 | afslu 2| 8 | 3lw
Ila E Sl g8la il o EL 2 o
3 x
[a) [a)
U
gil[= i
LN N
Fig. 1 Fig. 2

Exibicao do lado direito

Dimensodes do porta-ferramentas (Com ressalto, lado direito, métrico)

=

=1 =

== Dimens&o (mm) =

S| & Z == Insertos aplicaveis

2| & | 2 |2 P
Descricao = § | B || & ® M236

— £ gl 8 |& M237

2 & | S| LF|LF a =|x= 3 S

R LS g E g min. [max. b % é = § é E -

MSTC  100SR1416-10-6T O 6 |100]27 2014 24| 7 |124) |24 48 17250 1 | 1 o
1255R1416-10-8T O | 8 [125]32 |27 | 18(50.8(51.8(37.7] 26 | 8 [14.4[9.131.9] 58 |Nao| 15450 | 1.6 | 1 ;,ETJST:
1605R1416-10-10T O 10]160(40 |56 | - 30| 9 164 [43.4] 70 13650| 2 | 2

MSTC  1255R1618-10-8T O 8125322718 2| 8 [144) 31958 15450 (1.7 1

: 508/51.8/35.7 9.1 Nio SPCTIOTS...
1605R1618-10-10T | 10]160(40 | 56| - 30| 9 [164]7 [43.4) 70 1365023 | 2 SPET10T3...

MSTC ~ 1255R1820-12-8T O 8125322718 26| 8 [144) _[31.958 | _ [10350(1.6] 1 SDCT1204...

- 51 |523] 34 117 Ndo
1605R1820-12-10T O 10]160(40 |56 | - 30| 9 [164) |43.4| 70 9150 | 2.3| 2 SDET1204...
MSTC  1255R2123-12-8T O 8125322718 2| 8 144 31958 10350 (1.7 1
51 523[31.4 17 Nao SDCT1204...
1605R2123-12-10T O 10]160(40 | 56| - 30| 9 [164] "|43.4| 70 9150 |26 2 SDET1204...

Insertos aplicaveis

Insertos aplicaveis @ M236, M237 Jo
Descricao do porta-ferramentas =
Com sentido Neutro :JC_J
&
MSTC...AR...10.. v
MSTC..SR..10.. SP.10T3..R... SP.10T3...N... =
MSTC...AR...12..
MSTC. SR 12, SD..1204...R... SD..1204..N...

Condicoes de corte recomendadas @) M238

Pecas de reposicao @ m23s
Ajuste da largura do canal (largura da aresta) @) M239 - M241

(O : Verificar disponibilidade
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Fresa para canal

MSTC

Fresamento L@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Raiode
ponta sférica

Qutros

MSTC (Sem ressalto, lado esquerdo)

DC

THUB

3
a
o
-

DCSFMS

Exibicao do lado esquerdo | Para possibilitar seu uso em combinagéo com duas ou mais fresas, esta fresa de canal tem 2 canais de chaveta.

Dimensoes dos porta-ferramentas (Sem ressalto, lado esquerdo, métrico)

=
2| . =
== Dimens&o (mm) = £
2| £ & Z |3 Insertos aplicaveis
Descricao = § 2| B |g ® M236
8 el g |& M237
2l | E|e|F|Fla|z|zx]|2 &
. LS 9] S minjmix| 2| Z|Z| S| E
MSTC 100AL1416-10-6T O 6 |100(46.8| 32 34.8| 8 ﬁ 172501 0.5
125AL1416-10-8T O 8 [125 13.9114.9 9.134.4(13.9|Nao | 15450 | 0.8 SPCTIONS...
54.8) 40 43.51 10 — SPET10T3...
160AL1416-10-10T 0110 {160 51.9 13650 | 1.5
MSTC 125AL1618-10-8T O 8 (125 344 15450 | 1
- 54.8| 40 (15.9]16.9(43.5 10 | 9.1 ——(15.9|Néo SPCTIONS...
160AL1618-10-10T O 110|160 51.9 13650 | 1.8 SPET10T3...
MSTC 125AL1820-12-8T O 8 [125 34 10350 | 1
,) 54.8] 40 18.1]19.4{43.5| 10 |11.7——{18.2|Néo SDCT1204...
160AL1820-12-10T 0| 10 | 160 51.5 9150 | 1.8 SDET1204...
MSTC 125AL2123-12-8T Ol 8 (125 34 10350 (1.2
548| 40 |207] 22 |43 10 [11.75120.8]Ndo SDCT1204..
160AL2123-12-10T © 110|160 51.5 9150 | 2.1 SDET1204...

Dimensdes dos porta-ferramentas (Sem ressalto, lado esquerdo, espec.

em polegadas)

K
§ 8 Dimensao (in, (mm)) o é
2 E El 2 |= Insertos aplicaveis
Descricao = = 2 E|g ® M236
{8 EHERE: M237
= [%a) g
L oc | £ [0 | Y| % | kop | kww | apmx| cox |THus =
S min. | méx.
, 4 | 188|125 1386 0312 103
MSTC  400ALS51-630-10 16 |oreldrm| 3 | b o 17100| 0.6
o - 5 0.548 | 0.588 0.359 | 1.345 | 0.545 |y SPCT10T3...
500AL551-630-10 LB 02 | 595 | 15 [(39)] (189)| 1 665 | 0375 | ©1) | G40 |(13.88)|Nd0| 15300 09 SPETIO3...
(57.15)| 381) (423)| 952)
600AL551-630-10 5 {10 (1562‘4) (142‘5 14000 | 1.4
MSTC  500AL630-709-10 ol 8|3 1.345 15300{ 1.1
" o |5 B S B | O e e
600AL630-709-10 o 10 (1562 o Rl R Rl Rt ' (142%5) ' 14000 | 1.6 SPETIOTS..
MSTC  500AL709-813-12 8.3 1331 10300{ 1.1
027 (2.25) (1.5) ?.712) (0.76% (1.665) ?.375) ?.461) (338) (0.716) Nio SDCT1204...
57.15)| 68 | (18.1) | (19.4) | (42.3) | 65 | (117 18.2 SDET1204...
600AL709-813-12 o0 (1562.4) (142351) 9400 | 1.7
MSTC  500AL813-917-12 olsl.2 1331 1030013
3| | Bt o358 s 675 | ot LSO 0830 g
600AL813-917-12 10 (1562.4) It ks ke ' (142351) ' 9400 | 2 SDETT204...

(O : Verificar disponibilidade
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Fresa para canal MSTC

MSTC (Com ressalto, lado esquerdo)

LN APMX LN APMX
CBDP CBOP
KDP KDP
-+ |[® T |[®
\ 1
- R i — - Fa _
[Sl=is) I = 8 o=l | 3l
Rl e CEEE g
x x
S - 8 —
LF LF
Fig.1 Fig. 2

Exibicdo do lado esquerdo

Dimensoes dos porta-ferramentas (Com ressalto, lado esquerdo, métrico)

<
2| . =
=| g A =
2| g Dimensdo (mm) | B
2| £ E Z |3 Insertos aplicaveis
Descricao = § | B || & ® M236
_— E gl 8 | M237
= &8 5 == S|IN| LN =
L L g E g - @ é = é é E min. {max. -
MSTC 100SL1416-10-6T O 6 100(27]20(14 24| 7 (124 24.4| 48 172501 1 | 1 pCTI0T
1255L1416-10-8T O 8 (12513227 [ 18|50 | 26| 8 |14.4{9.1(31.9] 58 |35.8|36.8|Nao| 15450 (1.6 | 1 EPETJST:
1605L1416-10-10T ©[10]160| 40 | 56| - 30| 9 [164] [434]70 13650 2 | 2
MSTC 1255L1618-10-8T O 8125322718 26| 8 |144 31.9] 58 15450 (1.7 | 1
- 50 9.1 33.8|34.8|Nao SPCTI0T...
160SL1618-10-10T O 11016040 |56 | - 30| 9 |16.4 43.4 70 13650 2.3| 2 SPET10T3...
MSTC 1255L1820-12-8T O 8 125322718 26| 8 |14.4 31.9| 58 . [10350(1.6] 1 SDCT1204...
- 50 1.7 31.7| 33 |Nao
1605L1820-12-10T O 11016040 |56 | - 30| 9 |16.4 43.4( 70 9150 {23 2 SDET1204...
1255L2123-12-8T O 81251322718 26| 8 |144 31.9] 58 10350 (1.7 | 1
HIc 50 17 29.1{30.4|Nio SDCT1204...
1605L2123-12-10T O 11016040 |56 | - 30| 9 |16.4 43.4( 70 9150 {26 2 SDET1204...
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Insertos aplicaveis ﬂ
Insertos aplicaveis @) M236, M237 o
Descrigdo do porta-ferramentas OC)
Com sentido Neutro £
I
0
MSTC...AL...10.. =
L
MSTC..SL.10.. SP..10T3...L... SP..10T3..N...
MSTC...AL...12..
MSTC..SL.12.. SD..1204...L... SD..1204..N...

Condicoes de corte recomendadas @ M238

Pecas de reposicao @ m23s
Ajuste da largura do canal (largura da aresta) @) M239 - M241

(O : Verificar disponibilidade
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Fresa para canal MSTC

Pecas de reposicao (MSTC) (Comuns para espec. métricos / polegadas)

Pecas de reposicdo
Cépsula Chave
Lado Ginha (I":rcal}‘::;(; Pir;?n(éo dPeatriax?gs:o s para pino para am(izr:prti)sg(:]te I:(r)e:]ftl;soe(ris
- Lado direito parafuso parafuso e 9
Descricdo esquerdo do came 5
da cunha de fixacdo
< — S S
s | [l (<] &y
3 B E UE
] - = =
MSTC 100AN1416-10-3T W6X18
125AN1416-10-4T (90SP1416-10R | C90SP1416-10L | W(-14 —
160AN1416-10-5T AP-1416 |SE-3070TRP LW-2.5 DTP-9
MSTC 125AN1618-10-4T
k=] ——————————1 (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC(-16 W6X20
= 160AN1618-10-5T TH-3L
= IMSTC  125AN1820-12-47
——————————— (90SD1820-12R | (90SD1820-12L | WC(-18
160AN1820-12-5T
W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP Lw-3 DTP-15
- MSTC 125AN2123-12-4T
= ——————————1(90SD2023-12R | (905D2023-12L | W(-20
2 160AN2123-12-5T P37
£ MSTC 400AN551-630-10 W6X18
- 500AN551-630-10 (90SP1416-10R | C90SP1416-10L |  W(-14
. — W6X20 -
L 600AN551-630-10 AP-1416 | 30707TRP LW-2.5 DTP-9
£ |MSTC 500AN630-709-10
= ————————— 1 (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC(-16 W6X20
g' 600AN630-709-10 TH-3L
o |MSTC  500AN709-813-12
é‘_ WC%SDRZO-HR (90SD1820-12L |  W(C-18
. WeX20 | AP-1820 | 558meo W3 | DTS
MSTC 500AN813-917-12
—————————1(90SD2023-12R | (905D2023-12L | WC(-20
600AN813-917-12
MSTC 100SN1416-10-3T HH12X35
1255N1416-10-4T (90SP1416-10R | C90SP1416-10L |  W(-14 HH16X35
160SN1416-10-5T W6X20 | AP-1416 |SE-3070TRP LW-2.5 DTP-9 pP-37 -
= MSTC 125SN1618-10-4T HH16X35
= S ——————————— (90SP1618-10R | C90SP1618-10L | WC-16
< = 160SN1618-10-5T TH-3L -
E | = |MsC 125518201247 HH16X35
——————————1(90SD1820-12R | (90SD1820-12L | WC(-18
160SN1820-12-5T -
W6X20 | AP-1820 [SB-3590TRP LW-3 DTP-15 P-37
> MSTC 125SN2123-12-4T HH16X35
i m@osnzm-uk (905D2023-12L | WC-20
e]
€ %/@Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
£
I
2 Torque de aperto
L
[Rp— TH-3L DTP-9 DTP-15
«orteds"~10°
fing dearestade Chave
arels”
ing de aresta e
«orte88°/90°
f
;:;:ma;m Torque de aperto (N-m) 5~6 15 4
Fresade

dtoavango

Muttfunconal

Raiode
pontasférica

Qutros

M234



Fresa para canal MSTC

Pecas de reposicao (MSTC) (Comuns para espec. métricos / polegadas)

Pecas de reposicdo
(apsula Chave
) Composto | Parafuso
Parafuso Pino do Parafuso o
Ladodireits | Lad d @nha | 4o cunha | came de fixagio pafra para pino pafra antiengri- | - demon-
Destrigéo ado direrto ado esquerdo paratuso R EE pararuso pante tagem
da cunha de fixagdo
= > S S
I | Gl | <= 8
By - = E =
MSTC  100AR1416-10-6T W6X18
125AR1416-10-8T | (90SP1416-10R WEt [ o
T60AR1416-10-10T AP-1416 | SE-3070TRP W-25 | DIP-9
NMSTC  125AR1618-10-8T
TeoARIETa 00T (20SPT618-10R ) WC16 | wexao
LRI 7123251383% (905D1820-12R wes
W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 | DIP-15
MSTC  12SARIZ-12BT | o0 Weo
£ 160AR2123-12-10T TH3L
& IMSTC  100AL1416-10-6T W6X18
125AL1416-10-8T Co0sP14T6-T0L | WCt4 [
160AL1416-10-107 AP-1416 | SE-3070TRP W-25 | DIP-9
NMSTC  125AL1618-10.8T
AT » (90P1618-10L | WC-16 | W6X20
LEUE 7}32{%33% (90SD1820-12L | WC-18
W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP W3 | DIP-15
= MSTC  125AL2123-12-8T o002 12L] Wezo
z T60AL2123-12-107 b7 )
< NSTC  400AR551-630-10 W6X18
3 500AR551-630-10 | C90SP1416-10R Wet [ o
600AR551-630-10 AP-1416 | SE- 3070TRP W-25 | DIP9
MSTC  500AR630-709-10
< OARE30T05 10— CO0SPT618-10R ) WC16 | wexao
o [ 7288%83333 (905D1820-12R wes
2 W6X20 | AP-1820 |SB- 3590TRP W-3 | DIP-15
£ |MSTC S00ARBT3-ON712 | (4603 128 WC-20
= 600AR813-917-12 L
£ [MSTC  400AL551-630-10 W6X18
g 500AL551-630-10 COOSPIATGI0L | W14 [ o0
k) 600AL551-630-10 AP-1416  |SE-3070TRP W-25 | DTP9
MSTC  500AL630-709-10
~ALE0T0 T » 90P1618-10L | WC-16 | W6X20
Wi STy (90SD1820-12L | WC-18
W6X20 | AP-1820 |SB- 3590TRP W-3 | DIP-15
NSTC  500AL813-917-12 a2
AT 90502023-12L | WC-20 o
NSTC  100SR1416-10-6T HH1235 2
1255R1416-10-8T | C90SP1416-10R WC-14 HH16X35 o
T60SR1416-10-107 W6X20 | AP-1416 |SE-3070TRP W-25 | DIP-9 - £
MSTC  125SR1618-10-8T HH16X35 o
TeosRigTE 01— (0SPT618-10R ) WC-16 : g
LB 7}322}383% (905D1820-12R wes HH16X3S
- I W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP LW-3 | DIP-15 HHiGiE
214 JERETT 0L (90602023-12R WC-20
2| 1605R2123-12-107 L 037 -
S | Z[MSTC  100L1416-106T HH1235
S 125501416-10-8 (905P1416-10L | WC-14 HH16X35
1605L1416-10-10T W6X20 | AP-1416 |SE-3070TRP W-25 | DIP-9 -
MSTC  1255L1618-10-8T HH16X35
TEREETE oo ) C905P1618-10L | WC-16 :
B 7%3%}%83?& (90SD1820-12L |  WC-18 HH1_6X35
e p——— W6X20 | AP-1820 |SB-3590TRP W3 | DIP-15 G
1605L2123-12-107 -

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

Torque de aperto

TH-3L DTP-9 ‘ DTP-15
Chave ﬁ /
Torque de aperto (N m) 5~6 15 4

M235



Fresa para canal

MSTC

SPCT/SPET

Classificagdo de uso
@ : 12escolha
(O:23escolha
Materiais duros
Dimensédo (mm)
% =| pyp | Porta-ferramentas
Inserto Descricdo § aplicaveis
gl IC | S | DI | RE| BS |pfoin|®M227~M235
| SPCT 10T316EN-SD 4110 | 397 34 | 16 - [ ] MSTC...-10-..
B SPCT 10T308ER-SD 08 | 25 [ ]
10T308EL-SD 08 | 25 [}
OBERSD | 4110 | 397 | 34 2 18 ° MSTC...-10-..
Com aresta wiper 10T312EL-SD 12 | 1.8 [
@ - | SPCT 10T316FN-SE 4110 | 397 34 | 16 - [ ] MSTC...-10-..
SPCT 10T308FR-SE 08 | 27 ([ ]
10T308FL-SE 08 | 27 [
i o OB 12FRSE 4110 | 397 | 34 2 22 ° MSTC...-10-..
resta afiada / Com
aresta wiper 10T312FL-SE 12 | 22 [}
(OO
Q)
9 SPET 10T308ER-SB e o
r 9 @ . 10T308EL-SB 41 10 | 397 34 | 08 | 27 o o MSTC...-10-..
VaVaY% .
Iz Com aresta wiper
W///
e]
= 5
c 4
£ & @ SPET 10T308R-SB o o
S 9 10T30851-SB 41 10 | 397 34 | 08 | 27 o o MSTC...-10-..
v PP Y |Aresta tenaz/ Com aresta
L
g, dearestade | t 20 a direit —
orels0 nsertoversao a direita Condicées de corte recomendadas @ M238
g, dearestade . . ope ~ .
aters Sistema de identificacao de insertos
ing de aresta e
el Formato Tolerancia Comprimento da aresta Raio-R(RE) Sentido da ferramenta
Fesapa Simbolo Formato Simbolo | Alturadocanto | Espessura | Tamanhodol.C. Simbolo Raio-R(RE) Simbolo | Sentido da ferramenta
aahamento C +0.013mm S 16 1.6mm N Neutro
fresade Quadrad +0.025mm | +0.025mm 1.2mm L Lado esquerdo
adtoavange £ +0.025mm L 0.8mm R Lado direito
Muttfuncional
Raiode
ponta sférica
(it Angulo de folga Furo/Quebra-cavacos Espessura Preparagao da aresta Simbolo do quebra-cavaco
— Simbolo Angulo de folga Simbolo Formato Simbolo Espessura Simbolo | Fspec. daaresta de corte Simbolo | Angulo de saida
E Honeada 50%
15° SB
D \_ T @ JE] 3.97mm F Aresta afiada -
S Chanfro + R Honeado - %
Quebra-cavaco de face tnica, com furo SD
e o 2 o | 476mm T
- SE ’ﬂgl

@ : ltem standard

M236




Fresa para canal

MSTC

Classificagdo de uso
@ : 12escolha
(O:23escolha
Materiais duros
Dimensédo (mm)
% S| pvD | Porta-ferramentas
Inserto Descricdo § aplicaveis
gl IC | S | DI | RE| BS |pfoin|®M227~M235
| sbcr 120416EN-SD 41127 | 476 | 44 | 16 - ®  MSIC.-12-.
SDCT 120408ER-SD 08 | 25 ®
120408EL-SD 08 | 25 [J
120412ER5D 41127 | 476 | 44 12 s ° MSTC...-12-..
120412EL-SD 12 | 18 ®
@ i .| sbct 120416FN-SE 41127 | 476 | 44 | 16 - [} MSTC...-12-..
%
Aresta afiada
SDCT 120408FR-SE 08 | 27 [}
120408FL-SE 08 | 27 [J
04RSE | 41127 | 476 | 44 12 19 ° MSTC...-12-..
Aresta afiada / Com 120412FL-SE 12 |1 19 [ J
aresta wiper
T SDET 120408ER-SB 08 | 25 |@ ‘@
[ E
(selE 120408EL-SB 08 [ 25 @ ‘@ 19
Doibiss 4127 [ 476 | 44 e g| MSTCA2
Com aresta wiper 120412EL-SB 12 | 1.8 |@| ‘@
| SDET 120416SN-SB 41127 | 476 | 44 | 16 - |®| @] MSTC.-12-.
L BB
QJ | SDET 120408SR-SB e @
3 @ 1204085L-SB 41127 | 476 | 44 | 08 | 25 N = MSTC...-12-..
Aresta tenaz / Com aresta

Inserto verséo a direita

@ : ltem standard

Condi¢des de corte recomendadas @ M238

M237

§
Fresamento | |
n)



Fresa para canal MSTC
Condicoes de corte recomendadas
Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min) fz (mm/t)
. ez Metal duro CVD Metal duro PVD Quebra-cavacos ag.;«
Material (HB) £
EN-SD ER-SB SN-SB FN-SE £
(A0835 PR0725 PR0110 ER-SD EL-SB SR-SB FR-SE
EL-SD SL-SB FL-SE
Aco baixo carbono (10~ Q5 125 250~310 170~210 - 0.07~0.20 0.10~0.22 0.15~0.3 -
i 190 | 160~190 100~140 : 007~020 | 010~022 0.15~03 :
(Recozido)
Aco carbono
G- F60 250 140~180 90~120 - 0.07~0.20 0.10~0.22 0.15~0.3 -
(Tratado termicamente)
- Sem refrig.
oy 180 140~180 90~120 - 0.07~0.20 0.10~0.22 0.15~03 -
(Recozido)
Aco liga
(Mo, Cr 25 120~160 80~110 - 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 -
(Tratado termicamente)
. X153CrMoV12,
Liga de alto carbono X40CrMoV51, etc. 280 110~130 70~ 90 - 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 -
Austenitico
X5CrNi18 10,
X5CNiMo17 122, 220 160~200 110~140 - 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 -
Ago inoxidavel (rNi2520, etc.
LGS 300 150~180 100~120 - 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 - i
X10Cr13, X6Cr17 etc. 0 26l el Com refrig.
Ligas resistentesao |  Ligas resistentes ao 350 : 15~30 _ 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 -
calor calor a base de Ni ’ ) . ' ) )
Ligas de titanio Ti-6Al-4V, etc. 270 - 20~ 50 - 0.05~0.18 0.08~0.20 0.12~0.25 -
Ty 6625 ~ GG35 260 160~200 110~130 - 0.07~0.22 0.10~0.25 0.15~035 -
cinzento
GGG40 ~ GGG50 160 130~160 80~100 - 0.07~0.22 0.10~0.25 0.15~0.35 - Sem refrig.
Ferro fundido
nodular
GGG60 ~ GGGSO 250 110~140 70~ 90 - 0.07~0.22 0.10~0.25 0.15~0.35 -
//’A
. Metais ndo ferrosos | AlZnMgCu1.5 etc. - - - 750~950 - - - 0.07~0.20  |Com refrig.
@]
S
c
9]
S
5 Note: 1. Utilize corte concordante.
s 2. Se ap for 1/10 ou menos do diam. da fresa (DC), é ot
fing dearestade possivel aumentar o avango por dente (fz) em 40%.
«orteds*~10° /
g, dearestade
arels” 2
ing de aresta e
«orte88°/90°
Fresapana
abamento
Fresade
dtoavango
Muttfuncional
Raiode
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Fresa para canal MSTC

Ajuste da largura do canal (largura da aresta) da fresa de canal MSTC

Medicao e ajuste da largura do canal (largura da aresta)

1. Configure a fresa de canal em equipamentos de medigao de
altura das arestas, como presetters de ferramentas.

2. Escolha qualquer uma das arestas como posicao de referéncia. (N° 1)

3. Meca a largura da lamina do corpo da fresa de canal na
posicao N° 1 (entre os pontos A e B na figura)

4. Mova o equipamento de medicao para a parte do canto do
inserto e meca o passo (Y,) entre o ponto A e o inserto N° 1.

5. Usando o mesmo procedimento, meca a dimenséo (Y,) com
base no ponto B.

As indicagoes "N° 1 - N° 8" na figura séo para explicagao. Nao ha indicagoes no corpo da fresa de canal.

Largura da aresta = Largura da lamina + Y, +Y,

Y— 6. Coloque o ponto A do corpo da fresa de canal préximo a
s posicdo N° 1 a "0 (zero)" do equipamento de medicao.
Corpo  Largura T 1 Largura . - . L,
dalamina | 1 daaresta 7. Ajuste a posicao da aresta dos insertos em posicdes impares
! —— i (N° 3, 5,7) para "0 (zero)" com o equipamento de medicdo.
Vs

8. Ajuste a posicdo da aresta dos insertos em posicdes pares
numeradas (N° 2, 4, 6, 8) para a largura de aresta necessaria.

Para as etapas (7) e (8), consulte “Ao alterar a largura do canal
(largura da aresta)" na pagina seguinte.

Fresamento L@
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Fresa para canal

MSTC
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Ao alterar a largura do canal (largura da aresta)

Configure a fresa de canal em equipamentos de medicdo da altura da
aresta, como presetters de ferramentas.

M240

2. Insira uma chave hexagonal com largura de 3 mm (TH-3L) no parafuso da
cunha.

3. Gire o TH-3L no sentido anti-hordrio para soltar a cunha.

4. Gire o TH-3L no sentido horario com o torque de 1 N-m para apertar
levemente a cunha e fazer com que a cunha entre em contato com a
capsula e o corpo da fresa de canal.
Ao fazer isso, havera certa resisténcia contra a capsula.

Afrouxamento

5. Insira uma chave hexagonal (LW-2.5 ou LW-3) no pino do came na parte
traseira da capsula. (6) Gire a chave e ajuste a posicao da capsula.

7. Para garantir o ajuste, gire o pino do came para tras e certifique-se de
que ele ndo toque na superficie do canal na parte traseira da capsula.

8. Remova a chave hexagonal do pino do came.

Pino do came
9. Insira o TH-3L no parafuso da cunha.

Torque de aperto recomendado (5-6N-m)

10. Aperte o parafuso de cunha com um torque de 5-6N-m.

(Use um torquimetro para obter o torque correto.)

11. Certifique-se de que néo haja folga entre a capsula e o corpo

da Fresa de Canal.

Certifique-se de que ndo haja folga.




Fresa para canal MSTC

Substituicao da capsula
Siga as instrugdes abaixo para substituir a cdpsula.

cunha.

(Chave hexagonal com largura de 3mm).

"N

TH3L i' 1. Insira a chave hexagonal com 3 mm de largura (TH-3L) no parafuso de

2. Afrouxe o parafuso de cunha.

3. Remova o parafuso da cunha e a cunha.

4. Remova a Capsula.
Cépsula .

5. Antes de substituir a capsula, certifique-se de que o pino do came
Estado no qual o pino do came fica posicionado para fora esteja posicionado radialmente para fora.

6. Se o pino do came estiver na posi¢cdo mostrada no diagrama a
@ Estado no qual o pino do camefica posicionado para d esquerda, a montagem da capsula ndo sera possivel.

Gire duas voltas para instalar o corpo

( ,
Fresamento | |
\§

7. Posicione a cunha de forma que sua superficie inclinada maior fique

Cunha h
voltada para a capsula.

Rosca a esquerda

8. Gire o parafuso de cunha em duas voltas para instalar a cunha no
corpo.

9. Ao instalar o parafuso de cunha no corpo, evite que a cunha gire e
aparafuse-a.

10. Aperte o parafuso de cunha com um torque de 5-6N-m. Mantenha

a cabeca do parafuso e a cunha uniformes (evite que qualquer um
deles fiquem para fora).
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRF/MRFW

MRF

Marcagao da Face Superior Marcagéo da Face Superior

001
205
@
|
|
DI
=1
E
DCoN
DCX gy
\
N
DCON

R

Fig. 1 Fig. 2

Marcagéo da Face Superior

|
4001
DCX o6
T
|
DN
3
DCON

w L —
LH - LS
Fig.3
Exibicéo da face superior
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
3 é Dimenséo (mm) o Composto
S| 2 E . Parafuso (have (have o
Descricao b5 3 = é _E-,antlengrlpante Insertos aplicaveis
Sle S 7 @ M244
&| E =
= - | =
RE[ S| S| LF | LH|DN|LN LS % /
MRF 08-512 | @ | 418 100 22(7.5(10 78 |6°20° 1] SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
2 10-512 | @ | 511012 25 19.5( 13 75]3°00 L1 SC-35085 DT-10 RDFG10FR
& 12512 (@ |6 ]| [nojs0mns| - ol 2l pyy  |SCA0I00 | DTs ) RDFG12FR
g 16-520 | ® | 8 11620 (130( 50| 14|20 % 2°50" L1 SC-50130 DT-20 RDFG16FR
o 20-525 | @ | 10 {20 | 25 |140| 60 | 17 | 25 3°00° ER SC-60160 T1-25 RDFG20FR
25-532 [J 12,5025 32|150{ 70 | 22 | 31 3730° 3 SC-60210 ’ T1-30 RDFG25FR
MRF 08-512-130 | ® | 418 |12(130 5 7.5(10| 80 |2°30" L1 SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
10-516-150 | ® | 5110 1 150 95]15 100 3°50° 1] SC-35085 DT-10 i RDFGT0FR
12-516-160 | @ | 1 6 |12 160 60 |11.5| 16 2°10° NéoL p37 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
16-520-160 | @ | 8 11620 65 | 14| 20 | 95 |2°00 1] SC-50130 DT-20 RDFG16FR
20-525-180 | @ | 10|20 | 25 {180 80 | 17 | 25 [100{2°10° EX SC-60160 T1-25 RDFG20FR
25-532-200 [J 12.5[2532(200{ 90 | 22 | 31 |110|2°40° 3 SC-60210 ’ T1-30 RDFG25FR

TA (angulo de interferéncia do porta-ferramentas) é o angulo formado pela linha tangencial do didmetro do inserto ao didmetro da haste do porta-ferramentas.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento ! ’
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@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRF/MRFW

MRFW (Haste de metal duro)

Marcacéo da face superior

+0.01
0.05
2 :
&
i
DCON

iocx Y
-
I

LS
LF
Exibicao da face superior
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposicao
gl £ Dimenséo (mm ;
2 2 () £ (pmpgsto Parafuso Chave o
e =i £/ jantiengripante Insertos aplicaveis
3 g ° @ M244
& E =
= —<|=
RE[S| S| LF|LH[DN|LS %
S S|MRFW  08-508 o [4]8 8| 130]74]70 SC-30067 |  DI-8 RDFGOSFR
§§ 10-S10 | ®| 1 [5][10]10 35195 6 Nao| P-37 SC-35085 DT-10 RDFG10FR
E% 12-S12 [J 6 | 12|12 (110 45 [11.5 SC-40100 DT-15 RDFG12FR
%E MRFW  08-508-130 | ® | 418 |8|130(65|74 SC-30067 DT-8 RDFGO8FR
Tg»g 10-510-140 | @ | 151(10]10(140( 75 [9.5| 65 |Nao pP-37 SC-35085 DT-10 RDFG10FR
L3 12-512-150 [J 6 | 12|12 (150 85 [11.5 SC-40100 DT-15 RDFG12FR

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

Fresamento i’

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRF/MRFW
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(lassificacdo de uso
@ : 12escolha
(O:22escolha
Materiais duros H
=
1 =
Dimensao (mm) A“(%;‘h E
%)
=| Porta-ferramentas
- 2|  aplicaveis
Inserto Descricdo = @ m242
S| DU | RE| L | wl| AN, m243
RDFG 08FR 21 | 31 4 166 | 8 15 |®@] MRF(W)08...
10FR 27 | 3.6 5 8 10 15 (@]  MRF(W)10...
12FR 32 | 41 6 9.4 12 15 |®@| MRF(W)12...
16FR 42 | 51 8 | M3 ] 16 | 10 [®@| MRFI6...
20FR 52 | 6.1 10 [ 141 | 20 10 |®@| MRF20...
25FR 6.2 | 61 |125]155] 25 | 10 |@] MRF25..

Inserto versao a direita

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRF/MRFW
Insertos aplicaveis Profundidade de corte recomendada
- Profundidade de corte (mm
Inserto Descricio Descrigio E (Pf ) T
e sapeior RDFG  CBfR MRF08-512 0.2 (Max03) 08
Pt n 10FR MRF10-512 02 1
@ /I I 12FR Pescoco | MRFI12:512 05 12
@ 16FR padrdo | MRF16-520 05 16
- / I 20FR MRF20-525 1 2 -
Exibicéo da face superior 25FR MRF25-532 1 25 ol
Verifique a marcagao da face superior do inserto e do MRF08-512-130 02 (Max03) 08 L/')l
porta-ferramentas. MRF10-512-150 0.2 1
Pescoco | MRF12-512-160 0.5 1.2
longo MRF16-520-160 0.5 16
MRF20-525-180 1 2 [ ] A
MRF25-532-200 1 25
Pes(ogo MRFW08-508 0.2 (Max0.3) 038
padrdode | MRFW10-510 0.2 1
metal duro | MRFW12-512 0.5 12
Pes(ogo MRFW08-508-130 0.2 (Max0.3) 08
longode | MRFW10-510-140 0.2 1
metal duro | MRFW12-512-150 0.5 12
Para @8, o suporte pode néo suportar sobrecarga quando ap exceder 0,3 mm.
Condicoes de corte recomendadas (no diam. de corte DCX)
08 810 012
Material (lasses e iz ; : ;
(m/min) (mm/t) Ve(m/min) fz(mm/t) Vc(m/min) fz(mm/t) Vc(m/min) fz(mm/t)
(n:min”) (Vf:mm/min) (n:min™) (Vf:mm/min) (n:min™) (Vf:mm/min)
150 0.2 150 0.2 150 0.2
Ago carbono PROIS | 100~200 | 0.1~03 (5,970) 2,39) 4,770) (1,910) (3,980) (1,590)
) 130 0.2 130 0.2 130 0.2
Bl PROTS | 80~180 | 01~03 (5,170) (2,070) (4,140) (1,660) (3,450) (1,380)
100 0.15 100 0.15 100 0.15
Aco ferramenta PR915 50~150 0.1~0.2 (3,980) (1,190) (3,180) (950) (2,650) (800)
N 100 0.15 100 0.15 100 0.15
Ago inoxidével PROIS | 50-150 1 0102 1 (5 89) (1,190) (3,180) (950) (2,650) (800)
. 150 03 150 0.3 150 0.3
Ferro fundido PR915 100~200 0.2~0.4 (5,970) (3,580) (4770) (2,860) (3,980) (2,390)
016 020 025
Material (lasses Ve fz : : ;
(m/min) (mm/t) Ve(m/min) fz(mm/t) Vc(m/min) fz(mm/t) Vc(m/min) fz(mm/t)
(n:min”) (Vf:mm/min) (n:min”) (Vf:mm/min) (n:min™) (Vf:mm/min)
150 0.2 150 0.2 150 0.2
AOIELE PROTS | 100~200 | 0.1~03 (2,980) (1,190) (2,390) (950) (1,910) (760) D
-
) 130 0.2 130 0.2 130 0.2 .
S PROTS | 80~180 | 01~03 (2,590) (1,030) (2,070) (830) (1,660) (60) )
100 0.15 100 0.15 100 0.15 o
Aco ferramenta PRI15 50~150 0.1~0.2 (1,990) (600) (1,590) (480) (1,270) (380) 40C-J'
L N N 100 0.15 100 0.15 100 0.15 £
Aco inoxidavel PR915 50~150 0.1~0.2 (1,990) (600) (1,590) (480) (1,270) (380) 5
’ B ~ 150 03 150 0.3 150 0.3 v
Ferro fundido PR915 100~200 0.2~0.4 (2,980) (1,790) (2,390) (1,430) (1,910) (1,150) L
Tabela de coeficiente de conversao de velocidade de corte real (Vd)
+Vd varia dependendo do ap e do angulo de face inclinada.
- Vd pode ser obtido dividindo o coeficiente de converséo pela velocidade de corte recomendada.
Modelo Diam. da ferramenta (DCX) 08 010 012
Profundidade de corte (t:mm) 0.1 0.2 0.1 0.2 0.2 0.5
DCX (Didam. da ferramenta) 15° 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00 1.00
| 30° 1.05 1.02 1.05 1.03 1.04 1.01
inclinada (a) 60° 1.47 1.34 1.51 1.38 1.42 1.24
75° 2.15 1.82 224 1.92 2.02 1.60
90°(Plano horizontal) 448 3.22 5.06 3.57 3.92 2.50
2 Diam. da ferramenta (DCX) 016 020 025
g«e Profundidade de corte (t:mm) 0.2 0.5 0.5 1 0.5 1
X
§ 15° 1.00 1.00 1.00 1.02 1.00 1.01
S 30° 1.05 1.01 1.02 1.00 1.03 1.00
Angulo daface 45° 1.18 1.10 12 1.06 1.14 1.08
5 (Diam.de corterea inclinada (o) 60° 147 130 134 121 138 125
| 75° 2.14 1.73 1.83 1.53 1.93 1.62
90°(Plano horizontal) 4.48 2.87 3.20 2.29 3.57 2.55

ex.) Presumindo que o didmetro da ferramenta seja de 8 mm, ap = 0,1 mm, angulo da face inclinada 90°: a velocidade de corte real Vd para usinagem de aco carbono, quando Vc é 150m/min no maior didmetro,
Vd pode ser obtido como Vd = 150 + 4,48 = 33,5m/min
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M246

Saidalaxial
max.+12°

Evita a rotacao do inserto durante a

usinagem e realiza uma
usinagem estavel

MRW

Econdémico e de alta eficiéncia fresa de raio com inserto dupla

face para varios tipos de pecas

Inserto econdmico dupla face de 8 arestas
Combina afiacao e resisténcia da aresta de corte

A aresta obtusa aumenta a tenacidade da aresta de corte

O design da aresta de corte helicoidal com saida axial maxima de 12°
reduz o esforco de corte equivalente a insertos positivos

Aresta obtusa
Baixo esforco de corte quebra-cavacos

800 L
Fresa positiva

700 |- . Fresa negativa
600 f---3

100%
500 =

Esforgo de corte (N)

400 |---

300
MRW (Quebra-cavacos sM) ~ Concorrente A Concorrente B Concorrente C

<Condigodes de corte>
Vc=120m/min, ap X ae=1x 40mm, fz=0.2mm/t
X5CrNi18 10, cabegote 50

- n Estrutura de travamento plano para apoiar o inserto com firmeza.

Superficie de contato plana e ampla
S «Recebe forgas de corte uniformes
- Controla a rotagéo do inserto

Superficie de contato plana e ampla




Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRW

Longa vida ttil da ferramenta com uma vasta linha com 4 classes e 3 quebra-cavacos,
disponivel para aco, aco inoxidavel e ligas resistentes ao calor

Material Classes aplicdveis Quebra-cavacos aplicaveis
Aco carbono/aco liga/aco ferramenta PR1525 Quebra-cavacos GM/SM/GH
IE Ferro fundido PR1510 Quebra-cavacos GM/GH
B Ligas resistentes ao calor a base de Ni M Aco inoxidavel (Martensitico) (A6535 Quebra-cavacos GM/SM
E t:g:: :ieeSItsl::Tzs wolorabae el : ﬁéz ::Zz:jgz:: E‘::(Sitizictii;z)por precipitacéo) PR1533 Quebra-cavacos GM/SM

Classes de insertos para materiais P
de dificil usinabilidade R e it Substrato

de alta
tenacidade

Controla a fratura repentina e realiza usinagem estavel
Adequado para usinagem de alta eficiéncia

Camada de TiN lisa

Melhor estabilidade e menos adesao

Para Aco inoxidavel martensitico e ligas resistentes ao
calor a base de Ni.

Alta resisténcia ao calor e resisténcia ao desgaste com
revestimento CVD.

Estabilidade aprimorada com a tecnologia de

CA6535 revestimento de camada fina

Camada de a-Al,O; tenaz

Evita a oxidacao e o desgaste da camada de
revestimento em virtude da alta resisténcia
ao calor do éxido de aluminio

Interface especial

Evita a descamacédo da camada de
revestimento

Camada de TiCN ultrafina
A alta relagao de aspecto e a camada TiCN

microcolunar melhoram a resisténcia ao
desgaste abrasivo

Para ligas resistentes ao calor a base de Ni, ligas de

titanio e aco inoxidavel endurecivel por precipitacdo etrutura

Estavel e vida util mais longa da ferramenta gracas multicamadas
. . MEGACOAT

a sua camada de nanorevestimento especial

PR1535 "MEGACOAT NANQ"

S
o
IS
©
4
-

Comparacao da forca de corte (Avaliacao interna)

Ligas resistentes ao calor a base de Ni Aco inoxidavel (Martensitico)
040 poererm e e B oD T e
e 035 [T T T Concorrente A @by o
o I Fratura T £ R Concorrente B 100
E 025 oo R £ 025 oA
BC] g
8020 fermmmmeee e A AT B 020 ferrmmmmme e AT
S Concorrente A (CVD] KYOCERA S
D015 b AL CAGS35GM_ . D 015 oo A
o o KYOCERA
010 Femmmee T . 010 bocomiiiicespm S CAG335.3M ____
0.05 frm /A e 0.05 |- T e
1 1 1 1 '] L ]
0 0
5 10 15 20 25 5 10 15 20 25
Tempo de corte (min) Tempo de corte (min)
<Condicoes de corte> Vc=50m/min, ap=1.0mm, fz=0.15mm/t, com refrig. <Condigées de corte> Vc=300m/min, ap=2.0mm, fz=0.2mm/t, com refrig.
12 escolha Quebra-cavacos GM 12 escolha Quebra-cavacos SM
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MRW (Fresa de faceamento)

DCSFMS

DCB
Kww

CBDP

APMX

LF

DCSFMS

DCB
KWW

CBDP

APMX

LF

}f @ () ‘r
occs. &! s, &
DCCB: bC
DC
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
%
2| . =
Z[ = Dimensao (mm) o E
=3 Pl = - Pr—
. 2| = e (el z 2] Insertos aplicveis
Descrigdo = § 2| &S (2 g d%_ = @ M251
£ 2| 8
= <2 = & a == ]
REDCégggLFgéég =
MRW  050R-12-5T-M YK 1
50 | 48 18 16000 | 0.3
050R-12-6T-M ®|6 1
2 —111]40]21|63 104
063R-12-6T-M ®|6 1
63 | 60 19 14000 | 0.6 —
063R-12-7T-M o7 _ 1
6 6 |+12|-155{Sim ROMUT204MOER-..
080R-12-6T-M Y 1
80[70] 27 | 20|13 1|7 124 12000 | 1.1 —
080R-12-8T-M N % 1
100R-12-7T-M o7 15] 2
- 100(78 | 32 |46 - 30| 8 [144 10600
g 100R-12-9T-M e 14| 2
= |[MRW  063R-16-5T-M ®|5 1
63 (60| 22 {19]11|40| 2163|104 12800 | 0.5 —
063R-16-6T-M o6 1
080R-16-6T-M ®|6 11] 1
80|70 27 | 20|13 1|7 124 11000
080R-16-7T-M o7 _ 11
8 50 8 |+11[-16.5(Sim ROMU1605MOER-..
100R-16-6T-M eols 14] 2
100{ 78 | 32 |46 30| 8 [144 9600
100R-16-8T-M o|s 13| 2
125R-16-8T-M N 26| 2
12589 | 40 |55 63[33] 9 [164 8500
125R-16-10T-M e 2512
MRW  080R-12-6T o6 12] 1
° 80|70 [25.4] 20| 13 71695 12000
S 080R-12-8T o|s , 11] 1
S 6 50 6 |+12[-155|sim ROMU1204MOER-..
< 100R-12-7T o7 15] 2
2 100{ 78 31.75| 46 | - 340 8 [127 10600
£ 100R-12-9T e 14| 2
S [MRW  080R-16-6T ®|6 1
= 80702542013 71695 11000 | 1.1 F—
3 080R-16-7T o7 1
£ 50
= 100R-16-6T ®|6 , 2
= 8 |100| 78 |31.75 46 34| 8 [127] 8 |+11|-165|Sim| 9600 | 14— ROMU1605MOER-..
N 100R-16-8T ®|3 2
& 125R-16-8T K 2
R 125( 89 | 38.1| 55 63 (3810159 8560 | 2.6 ——
125R-16-10T e 2

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

APMX equivale a ap. maximo. Para mais detalhes, consulte a pagina M252 abaixo.

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRW

Pecas de reposicao e insertos aplicaveis

Pecas de reposicao Insertos aplicdveis @ M251
Parafuso de Composto Parafuso de
o fixacdo Chave antiengripante | montagem
Descricao
DTPM-15 y
g % % Uso geral Baixoesforcode | presta tenaz
= (Fres. pesado)
MRW 050R12.. | sp.40857RP DTPM-15 HH10X30
063R-12... Torque de aperto recomendado para fixagéo ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER- | ROMU1204MOER-
— do inserto 3.5Nm pP-37 oM M GH
080R-12... HH12X35
100R-12... -
MRW 063R-16... $B-50140TRP T1P-20 HH10X30
080R-16... Torgue de aperto recomendado para fixacao HH12X35 | ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER- | ROMU1605MOER-
AR do inserto 4.5N-m pP-37 oM M GH
100R-16...
125R-16...

M249
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRW
MRW (Fresa de topo)
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, EZ
e
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S
[a]
LF
Fig. 2
o e ———
5 N R B
&/ |apmx
LH
LF
Fig. 4
Dimensdes dos porta-ferramentas
§ % Dimensao (mm) = & é
= E zlcle| 2 Insertos aplicaveis
P =1 S| | o S =3
Descri¢ao E.E nE= o 5 E = @ M251
Z| g < S
RE|DC| S| LF|LH|Z
MRW  32-532-12:3T o3| [32], |1 20 [22000] 1
~ 40-532-12-4T ® (4|6 |40 160 40 | 6 +12£Sim 18800| 2 ROMU1204MOER-..
g 50-542-12-5T o5 50 | 42 {170 -15.5) 16000 | 2
% MRW 40-532-16-3T o3 40 | 32 |160 0 ﬁ 17200 2
50-542-16-4T O 4] 8 50f [0l _| 8 [+, Jsm|14800] 2 ROMU1605MOER-..
63-542-16-5T @5 63 50 ’ 12800 2
MRW 325321221200 || 2| 3], 20| [22000] 1
= 40-532-12-3T-200 ® (3|6 |40 40| 6 +12ﬂ5im 18800 2 ROMU1204MOER-..
S 50-542-12-4T-300 o4 50 | 42 {300 -15.5] 16000 | 2
% MRW 40-532-16-2T-200 e |2 40 | 32 (200 10 118 | 17200 2
= 505421631300 | @ |3 | 8 (50|, |, | 7|8 |11 Sim|14800) 2 ROMU1605MOER-..
ﬂ 63-542-16-4T-300 o4 63 50 ’ 12800 2
7 MRW  32-W32-12:3T o3| [32], |0 20| [22000] 3
o 40-W32-12-4T ® 4|6 |40 100{ 40 | 6 +12ﬂ$im 18800 4 ROMU1204MOER-..
OC) _§ 50-W40-12-5T o5 50 | 40 {110 -15.5) 16000 | 4
£ = (MRW  40-W32-16-3T ®|3| |40]32w00f 18] [17200] 4
8 50-W40-16-4T ® 4|8 240 110 8 |+11 165Sim 14800 4 ROMU1605MOER-..
; L 63-W40-16-5T ®|5 63 120 50 ’ 12800 4
:‘;i‘fsff;:;“ Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotagdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
—— Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.
f:f:ﬁ;f’emde APMX equivale a ap. méximo. Para mais detalhes, consulte a pagina M252 abaixo.
mexik  Pecas de reposicao e insertos aplicaveis
Feapaa Pecas de reposicao Insertos aplicdveis @ M251
aahamento
Feade . Composto 4
oo B Parafuso de fixacdo Chave antiengripante
Descricao .
Naltfuncinel DTPM-15 TIP-20 \ -~
Hesdedio =/ Baixo esforco de
é Uso geral Corta Aresta tenaz
(Fres. pesado)
Raiode
ponta sférica
SB-4085TRP DTPM-15 ROMU1204MOER- | ROMUT204MOER- | ROMU1204MOER-
Outos MRW 12, pP-37
Torque de aperto recomendado para fixacio GM M GH
do inserto 3.5N-m
SB-50140TRP TTP-20 ROMU1605MOER- | ROMUT605MOER- | ROMU1605MOER-
MRW -16... pP-37
Torque de aperto recomendado para fixagao GM SM GH
do inserto 4.5N-m
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRW

* |
X [
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico PAdD ¢
Aco inoxidavel martensitico * bA¢ M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecido por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
["]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) ¥
*
Materiais duros H
Dimensé&o (mm) Metal duro
2 Porta-ferramentas
Inserto Descri¢do - aplciveis
: IC S D1 RE | INSL O
gzag M50
S|EEE
ROMU 1204MOER-GM 12 | 475 | 46 6 [ 1.8 @|®:®® MRW.-12-.
" ROMU 1605MOER-GM 16 | 548 | 6.2 8 [ 158 @|@:®:® MRW..-16-..
ROMU 1204MOER-SM 12 | 475 | 46 6 | 1.8 (@ ®@:@® MRW.-12-.
ROMU 1605MOER-SM 16 | 548 | 6.2 8 | 158 |® @@ MRW..-16-..
ROMU 1204MOER-GH 12 | 475 | 46 6 [ 1.8 @@ ®:® MRW.-12-.
ROMU 1605MOER-GH 16 | 548 | 6.2 8 [ 158 @|@:®:@® MRW..-16-..
Aresta tenaz
Inserto versao a direita Condicoes de corte recomendadas @ M252

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

Condigoes de corte recomendadas

Quebra-cavaco recomendado (fz: mm/t) Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
. *Taxa de avanco recomendada (Valor de referéncia)
Material para tipo ROMU12: ap=3 mm/para tipo ROMU16: ap=4 mm MEGACOAT NANO Metal duro CVD
GM M GH PR1535 PR1525 PRI510 CA6535
Aco carbono * ol i * * - -
0.1~02~03 | 0.06~0.15~02 | 0.15~0.3~035 | 120~180~250 | 120~180~250
Aco liga * o o ’ * - -
0.1~0.2~03 | 0.06~0.15~02 | 0.15~0.3~035 | 100~160~220 | 100~160~220
* % * % *
datiansi 0.1~0.15~025 | 0.06~0.12~02 | 0.15~02~03 | 80~140~180 | 80~140~180 ; :
Aco inoxidavel (Austenitico) = * ol * * - -
0.1~0.15~02 | 006~0.12~02 | 0.15~0.2~025 | 100~160~200 | 100~160~200
o " # * e v *
BN 1) 0.1~0.15~02 | 006~0.12~0.2 | 0.15~0.2~025 | 150~200~250 : : 180~240~300
o . _ * * * *
Agoinoxidavel (Endurecivel por pedipitacio) 01~0.15~02 | 006~0.12~02 | 0.15~0.2~025 | 90~120~150 : ; :
o * # *
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~03 ; 0.15~0.3~0.35 ; ; 120~180~250 ;
. * # *
LB T 0.1~0.15~0.25 ; 0.15~0.2~03 : ; 100~150~200 :
S . . * % * % *
B G R LR AT 0.1~0.12~0.15 | 0.06~0.1~0.15 | 0.12~0.15~02 |  20~30~50 : ’ 20~30~50
o * * * e
BN 0.1~0.12~0.15 | 0.06~0.1~0.15 : 40~60~80 : 30~50~70 :

* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
* O numero em negrito indica um valor central das condigdes de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das

condigdes acima de acordo com a situacao real de usinagem.
*Taxa de avango recomendada é o valor de referéncia quando ap é RE/2 (3mm para ROMU12, 4mm para ROMU16).

Para ap inferior as condigdes acima, o fator de conversao na tabela a seguir é recomendado.

*: 12recomendacdo +x: 22 recomendacdo

; Fator de conversao para avanco por faca fz
Inserto ap (Recomendado) Ap méx.
ap=0.5mm ap=1mm ap=2mm ap=3mm ap=4mm
) 1.0
-
[} Tipo ROMU12 3mm ou menos 6mm 21 1.5 1.1 (Padﬁo) -
o . 1.0
c Tipo ROMU16 4mm ou menos 8mm 24 1.7 13 1.1 <
] (Padréo)
S
&
v * Exemplo (tipo ROMU12, aco carbono, quebra-cavacos GM, ap = 1 mm)
[
oy st fz=0.2mm/t % 15 _ fz=03 mm/t
il (Valor de referéncia para aco carbono e quebra-cavaco GM) (Fator de converséo para tipo ROMU12, ap=1mm) — | (Taxa de avanco recomendada)
g, dearestade
i3
L * ap recomendado: 3mm ou menos para ROMU12, 4mm ou menos para ROMU16
2}”{1‘;”/’;;““ Exceto no caso em que ap ultrapassar temporariamente o ap recomendado, a usinagem abaixo do ap recomendado é recomendada.
Fresapana
aahamento
Zte;aaj:n(o Formato do raio R durante o processa mento — |<— Y(folga entre o canto R do inserto)
Formato do raio R durante o processamento com MRW (consulte a figura a direita) |
Muttfunconal N
1
Fresadedisco Inserto APMX X Y \
Canto do inserto /! -
Raiode
pontaesféia Tipo ROMU12 6mm 3mm 0.1 mm \
Qutros
Tipo ROMU16 gmm 4mm 0.1Tmm X(ap recomendado)  APMX

* Ao usinar com um ap maior que o ap recomendado (X), existe uma folga (Y) entre o canto da peca e o raio R do inserto (RE).
* A figura acima é uma estimativa. Pode haver uma variagao de +0,2 mm dependendo das condigdes de corte.
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

Como montar um inserto

Certifique-se de remover sujeiras e cavacos do alojamento do inserto.

Parafuso de fixacdo
1. Aplique composto antiengripante na parte conica e na rosca do parafuso de fixagao.
2. Monte o parafuso na extremidade frontal da chave. Enquanto pressiona levemente o inserto
contra as superficies de contato, coloque o parafuso no furo do inserto e aperte-o. (Consulte a Fig. 1)
As chaves e os parafusos de fixagao sao “Torx Plus”.
1. A chave da fig. 2 é para MRW-12. (Cabo reto)
2. A chave da fig. 3 é para MRW-16. (Cabo em T)
Use uma chave "Torx Plus" para apertar o parafuso de fixacdo.
* Se uma chave “Torx” (Fig. 4) for usada para o aperto, a cabeca do parafuso pode ser
danificada e o parafuso néo pode ser removido.
Ao apertar o parafuso, certifique-se de que a chave esteja paralela em relagao ao parafuso.
Para o torque de aperto recomendado, consulte a tabela "Pecas de reposicao".
Depois de apertar o parafuso, certifique-se de que nao haja folga entre a superficie de assentamento
do inserto e a superficie de rolamento do porta-ferramentas ou entre as superficies laterais do

| Parafuso de fixacdo

Cabo roxo

Detalhe do formato
O simbolo significa "Torx Plus".

Chave de cabo reto para MRW-12

Cabo roxo
=

fus]
@
w

Detalhe do formato
O simbolo significa "Torx Plus".

Chave de cabo em T para MRW-16

inserto e a superficie de contato do porta-ferramentas. Se houver alguma folga, remova o inserto e
monte-o novamente de acordo com as etapas acima. Cabo preto

Detalhe do formato

O simbolo significa "Torx".

Chave Torx (NAO usar para MRW)

Estudos de casos

Aco 12Cr Aco 12Cr

/

Eficiéncia de usinagem 1,2 vez maior
Inserto econémico de dupla face

Vida util da ferramenta igual ou maior
Inserto econdmico de dupla face

- Lamina de Turbina «Vc=270m/min - {z=0.278mm/t
+ap=0.5~1.0mm ae=max.35mm -« sem refrig.
+ MRWO050R-12-6T-M (6 cortes) « ROMU1204MOER-SM (CA6535)

Usinagem estavel

Usinagem instavel com muito ruido

«Lamina de Turbina «Vc=250m/min «fz=0.16mm/t
«ap=2.0mm  ae=5~30mm - com refrig.
« MRWO50R-12-5T-M (5 cortes) « ROMU1204MOER-SM (CA6535)

o
S
c
@
IS
(4]
wv
14
S
L

CA6535

Concorrente A
(Fresa positiva)

CA6535

Concorrente B
(Fresa positiva)

Estavel, disponivel para usinagem adicional

Usinagem instavel com muito ruido

« MRW melhorou a eficiéncia de usinagem em 1,2 vez com a mesma vida util da ferramenta
em comparagao o concorrente A.

« MRW apresentou menos danos na aresta de corte e ruidos de usinagem reduzidos.
« MRW tem vida Util da ferramenta igual ou mais longa e vantagem econémica em virtude do

« MRW tem vantagem econdémica em virtude do inserto de dupla face. inserto de dupla face.

(Avaliagao do usuario) (Avaliagao do usuario)

Aplicacoes

Faceamento

Fresamento lateral Contorno

Fresamento em rampa/perfilamento

* O tipo MRW néo esté disponivel para usinagem 3D, como de mergulho e perfilamento.
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRX

-~

Fresamento | |

N|

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

MRX

Excelente precisao de corte com um design de baixo esforco

de corte Fresa de raio de alta eficiéncia

Baixo esforco de corte com
design de aresta de corte helicoidal

Comparacao do esforco de corte (Avaliacao interna)

b . Forca resultante
Z1,200 )

g Forca de impulso
o,

)

()

o©

o

=4

L

(%]

w

MRX Concorrente A Concorrente B
Quebra-cavaco SM

<Condigbes de corte>
Vc=120m/min, apxae=2x25mm, fz=0.2mm/t, X5CrNi18 10, fresa 650

a Estrutura de travamento plano para apoiar o inserto com firmeza

Evita a rotacdao do inserto durante a usinagem e realiza uma usinagem estavel

Estrutura de travamento plano Superficie de

contato
Superficie de contato plana e ampla

« Recebe forgas de corte uniformes

- - Superficie de
« Controla a rotagdo do inserto Face de apoio contato
Superficie de Superficie de
contato contato

B Varias aplicacoes

2 &G

Faceamento Fresamento de canal Fresamento lateral Fresamento de cavidades

Fresamento em
rampa/perfilamento

n Usinagem de varios materiais possiveis
As classes de insertos CA6535 / PR1535 para materiais de dificil usinagem estao disponiveis.

Longa vida util da ferramenta com uma vasta linha com 4 classes e 3 quebra-cavacos,
disponivel para a¢o, aco inoxidavel e ligas resistentes ao calor.

_______________________________________________________________________

_______________________________________________________________________
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRX

MRX (Fresa de faceamento)

DCSEMS DCSFMS
DCB DCB
Ky KWy
| I [l
(=% & o
=] 2
U

APMX
LF
CBDP
APMX
LF

DCCB: ! W
DCCB: S i
DC DCCB: )
| DC <
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
2
E|, _
= S A ~ =
2| g Dimensao (mm) = €
g £ c|c|B| 2 |2 Insertos aplicaveis
. x 2 o 1zl sl =T 2
Descricao i E == s g § = ® M260
£ 2| &
= < & | A o =[x =
REDCégggLFgégg =
MRX  040R-10-5T-M ° 40 (38 16 |15 9 19 (5684 20000 0.2 | 1 CT10T3
050R-10-6T-M ®|6|5/(5/48 40 5 |+10[-5.5|Sim | 17500{ 03 | 1
2 18N 2163104 RPMT10T3...
063R-10-7T-M o7 63 | 60 15000{ 0.6 | 1
MRX  040R-12-4T-M ., 40 (38| 16 [13.5] 9 195684 21000{ 0.2 | 1
050R-12-4T-M ° 03] 1
50 | 48 18000
050R-12-5T-M ° 40 1
— 5 2 [18]M 21163104
063R125T 2 6 15500 [ 224 RPGT1204
063R-12-6T-M o] |6 6 |+10[-5.5/Sim 1 RPMTI204..
080R-12-6T-M ° 12] 1
- 80170 27 {2013 %7 124 13500
g 080R-12-8T-M NE " 1] 1
= 100R-12-7T-M o7 2
10078 | 32 |46 - 30| 8 [14.4 12000 | 1.4 —
100R-12-9T-M N 2
MRX  063R-16-4T-M e 1
63160 22 [18 (11|40 21|63(104 13500 { 0.5 ——
063R-16-5T-M Y 1
080R-16-5T-M Y 1 .
8070| 27 {2013 24| 7 124 11500 | 1.1 — 7
BIRIGSTI 101 ¢ g 50 8 [+10[-5.5(Sim 1 RPGTIEOS.. =)
100R-16-6T-M ° ' 2 RPMT1605... 9
100( 78 | 32 | 46 30| 8 [14.4 10000 | 1.4 — c
100R-16-7T-M o7 2 ]
125R-16-6T-M |6 2 %
125/ 89 | 40 |55 63]33] 9 |164 9000 | 2.6 — a
125R-16-8T-M NE 2 3]
MRX  080R-12-6T |6 12] 1 =
£ 080R-12-8T o3 80170 254120113 71693 13500 1101 RPGT1204
g 100R-12-7T o 7°¢ %0 6 [+10)-53)Sim ) RPMT1204...
2 100 78 [31.75| 46 | - 34| 8 [127 12000 | 1.5 —
= 100R-12-9T N 2
S [MRX  080R-16-5T K 1
S 80|70 (2542013 27| 6 (95 11500 | 1.1 —
S 080R-16-6T ° 1
5 100R-16-6T o|® %0 2 RPGT1605
B - 10- . | £ |
E OOR 16T o 7] 8 [100] 78 [3175| 46 34| 8127 8 [+101-55] Sim| 10000 | 1.4 = RPMTI60S
= 125R-16-6T e 2
b4 125/ 89 [38.1 55 633810159 9000 | 2.7 ——
125R-16-8T K 2

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRX

Fresamento L@

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Qutros

Pecas de reposicao e Insertos aplicaveis

Pecas de reposicao
Parafuso de TEe Composto | Parafuso de
fixagdo antiengripante | montagem Insertos aplicéveis
Descricao TR @ M260
TTP
N
MRX  040R-10... SB- HH8X25 | RPMT10T3MOER-GM
— DTPM-10 P-37 RPGT10T3MOER-GM
050R-10... 3070TRP RPGT10T3MOER-SM
_ Torque de aperto recomendado para fixacdo HH10X30 | RPMT10T3MOEN-GH
063R-10... do inserto 2.0N-m %1
MRX  040R-12... HH8X25
050R-12... SB- RPMT1204MOER-GM
| DTPM-15 p-37 HH10X30 | RPGT1204MOER-GM
063R-12... | 4090TRPN RPGT1204MOER-SM
Torque de aperto recomendado para fixacdo RPMITI204MOEN-GH *
080R-12... do inserto 3.5Nem HH12X35 2
100R-12... -
MRX  063R-16... 5 HH10X30
— - RPMT1605MOER-GM
080R-16... TTP-20 P-37 HH12X35 | RPGT1605MOER-GM
| 50120TRP RPGT1605MOER-SM
100R-16... Torque de aperto recomendado para fixacdo RPMT1605MOEN-GH
S doinserto 4.5N-m - 3
125R-16... ‘ ‘

M256

Rotacao max.

Né&o use a fresa em rotagdo acima da maxima,
uma vez que a forca centrifuga pode fazer com
que os insertos e partes se desprendam mesmo
sem estar sob carga.

%@Passe uma fina camada de composto
antiengripante na parte conica e na rosca ao
fixar o inserto.

*1.. Incompativel com o RPMT10T3MO
convencional.

*2-- Incompativel com o RPMT1204MO0 e
RPMT1204M0-H convencionais.

*3... Incompativel com o RPMT1606M0-H
convencional.



Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRX
MRX (Fresa de topo)
e 8
LF LF
Fig. 1 Fig. 2
£ 2
g g
LF
LF
Fig.3 Fig. 4
o o
> LF LF
i o Fig. 5 Fig. 6
8 X S S
=7 [a) a
&/ |apmx
LH
LF LF
Fig.7 Fig. 8
g
LF
Fig.9

Fresamento &,
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRX

Dimensdes do porta-ferramentas

] = Dimenso (mm) — & é
- = £ ilc|e 2 ; Insertos aplicaveis
a [ - il =
Descri¢do = ; E = § E | & @ M260
& g < 2| S
= =2 = > S
RE[DC|S|LF|LH|Z &=
(=) =4
MRX  16-516-08-2T ° 16 | 16 [110 43| |Nao|38000] 1
20-520-08-2T o | 2| a20(0] |44l |ss| [32000] 2 RDGT0803...
120 +10 7| sim RDMT0803...
25-525-08-4T o4 525 28000| 2
MRX  20-520-10-2T K 2020 +5] -8 |Nao|30000] 1
25-525-103T o35 [505ws 28000| 2 RPGTIOTS...
s +10-5.5{im RPMTIOTS...
£ 30-532-104 o4 3232|140 2500| 2
S WRx 325321237 o[ [, 1., 2500| 2 _—
40-532-12-4T N 40| 6 |+10[-55|sim|21000] 3 RN 1200
50-542-12-5T o5 50|42 [170 18000| 3
MRX  40-532-16-2T o[> 4032 140 18000| 3
50-542-16-4T o485 40| 8 |+10]-55|sim|15500] 3 RPGT1605...
— 42 (170 ’ RPMT1605...
63-542-16-5T YIG 63 13500 4
MRX  16-W16-08-2T ° 16 | 16 | 89 +3] [Nao|38000] 5
0W0-082T | @ || al20(20]0 40| 4] |s5] [32000] 6 RDGT0803...
+10 7| sim RDMT0803...
25-W25-08-4T o4 525|907 28000| 7
MR 20-W20-10-2T o2 20209 +5] -8 |Nao|30000]
25-W25-10-3T o35 (5|s]o7]a]s 28000| 7 RPGTIOTS..
- +10]-5.5{Sim RPMTIOTS...
kS 32-W32-10-4T o4 3232|101 2500] 7
2 (MR 32W32-123T NE 32 24500| 7
40-W32-12-4T ol 4|6 [@] " 406 |+10-55]sim[21000] 8 RPGT1204...
: RPMT1204...
50-W40-12-5T o 50 | 40 [111 18000| 8
MRX  40-W32-16-2T o2 40|32 [101 18000| 8
. RPGT1605...
50-W40-16-4T o 4|8 (so| [111]4a0] 8 |+10[-55|sim[15500] 8
1221 40 RPMT1605...
63-W40-16-5T o5 &3] [1m 13500| 9
MRX  16-516-082T160 | @ 16]16[160[ 70| [+3] [Nao|38000] 1
205200827180 | @ | > | 4 [20[20 4| |55 [32000] 2 RDGT0803...
180/ 80 |~ [+10] 7 |sim RDMT0803...
255250841180 | @ | 4 5|25 28000| 2
MRX  20.520-102T-180 | @ 2020 +5] -8 |Nao|30000| 1
| 25551021180 | @ | 2|5 (5] 80 s 28000 2 RPGTIOTS..
S +10|-5.5|sim RPMTIOT3...
o s 35321041200 | @ | 4 3232|200 22500| 2
g Z MR 2s21221200 [@[2] [32] 1 oo 2] 24500| 2 _—
€ = 40-532-12-41200 | @ 6 |40 6 |+10[-5.5|sim[21000] 3
S — 4 40 RPMT1204...
2 50-542-12-41-300 | @ 50| 42 [300 18000 3
& MRX 405321621200 | @ |2 4032 |200 18000| 3 _—
e 50-542-16-41-300 | @ 8 [ 50 40| 8 |+10[-55|sim|15500] 3
rteds*~10° —1 4 —1 42 1300 RPMT1605...
63-542-16-41300 | @ 63 13500 4
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Rotacdo méx.: Ndo use a fresa em rotacdo acima da maxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.

Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte conica e na rosca ao fixar o inserto.

@ : ltem standard
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

MRX

MRX (Tipo modular)

CRKS

=Y
= (©)
>
2
x
g
DCON

DCSFMS

Dimensdes do porta-ferramentas

g I =
§ = Dimenséao (mm) = o £
2| £ MR Insertos aplicaveis
. E| = =gl &
Descricao : g 5 = = g @ M260
&| E = = 2 g
= o > o
=lreloc|S|E(Z| || rrs | =
(=} E) =<
MRX 16-M08-08-2T [J 5 16 | 8.5(14.7| 42| 25 M8x1.25 | 12 | +3 Nao| 38000 RDGT
20-M10-08-2T [ ] 4120 |10.5[18.7{ 48 | 30 | 4 | M10x1.5 | 15 -5.5| . {32000 0803...
+10 Sim RDMT0803...
25-M12-08-4T ® |4 25 [12.5| 23 | 56 | 35 M12x1.75| 19 28000
MRX 20-M10-10-2T e |2 20 (10.518.7] 48 | 30 M10x1.5 | 15 | +5]| -8 [Nao| 30000 RPGTIOTS
25-M12-10-3T 305 |25(125[23 (56|35 5 [M12x1.75| 19 101-5.5]sim 28000 RPMTI0T3...
32-M16-10-4T ® |4 3217306240 M16x2.0 | 24 22500
MRX 32-M16-12-3T o3 32 24500 RPGT1204...
6 ——117(30(62|40| 6 [ M16x2.0 | 24 |+10|-5.5|Sim
40-M16-12-4T o4 40 21000 RPMT1204...
. RPGT1605...
MRX 40-M16-16-2T ® |2 |8|40|17(30(62|40| 8 | M16x2.0 | 24 |+10|-5.5|Sim | 18000 RPMTI605...

Rotagdo méx.: Nao use a fresa em rotacao acima da méxima, uma vez que a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e partes se desprendam mesmo sem estar sob carga.
Passe uma fina camada de composto antiengripante na parte cnica e na rosca ao fixar o inserto.
Consulte a pagina M60 para mandril aplicavel (mandril BT para cabeca intercambidvel / eixo de fixaco de duas faces de contato)

Pecas de reposicao e insertos aplicaveis

. Composto
Parafuso de fixacdo Chave antiengripante
- Insertos aplicaveis
Descricao } ; % @ M260
SB-2555TRP DTPM-8 p-37 RDMT0803MOER-GM
MRX ...-08... Torque de aperto recomendado para fixacao Eggggggmggg:gm
doinserto 1.2N-m RDMT0803MOEN-GH ‘
SB-3070TRP DTPM-10 p-37 RPMT10T3MOER-GM
MRX...-10... Torque de aperto recomendado para fixacdo EFgHgEngEZgM
doinserto 2.0N-m RPMTIOT3MOEN-GH )
SB-4090TRPN DTPM-15 pP-37 RPMT1204MOER-GM
MRX...-12... Torque de aperto recomendado para fixagao Eggﬂggimggg:gm
doiinserto 3.5N-m RPMT1204MOEN-GH .
SB-50120TRP TTP-20 p-37 RPMT1605MOER-GM
MRX ..-16... Torque de aperto recomendado para fixagdo EggﬂgggngEgM
| doinserto 4.5N-m | RPMTIGOSHOEN-GH

@ : ltem standard

Rotagao max.

Néo use a fresa em rotacdo acima da maxima,
uma vez que a forca centrifuga pode fazer com
que os insertos e partes se desprendam mesmo
sem estar sob carga.

WPasse uma fina camada de composto
antiengripante na parte conica e na rosca ao
fixar o inserto.

*1... Incompativel com o RDMT08T2MO0-H
convencional.

Incompativel com o RPMT10T3MO
convencional.

Incompativel com o RPMT1204M0 e
RPMT1204M0-H convencionais.
Incompativel com o RPMT1606M0-H
convencional.

*D.n
*3...

*4...

M259
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal

* |
x|
Classificado de uso Aco inoxidavel austenitico PAdD ¢
Aco inoxidavel martensitico * Yo M
v : Desbaste / 12 escolha Aco inoxidvel endurecido por precipitacao *
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
["]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior) ¥
*
Materiais duros H
Dimensao (mm) An(go;l o Metal duro
Porta-ferramentas
S aplicaveis
Inserto Descrigdo ®) M255
IC S D1 RE | AN wloining M258
S|=inis M259
S|IEEE
RDGT 0803MOER-GM 8 |318] 3 4 15 |eee® MRX...-08-..
RPGT 10T3MOER-GM 10 | 397 | 35 5 n (@ MRX...-10-..
RPGT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 n e MRX...-12-..
RPGT 1605MOER-GM 16 | 556 | 58 8 n e MRX...-16-..
RDMT 0803MOER-GM 8 318 3 4 15 |@ MRX...-08-..
RPMT 10T3MOER-GM 10 |397 | 35 5 n e MRX...-10-..
RPMT 1204MOER-GM 12 | 476 | 46 6 n e MRX...-12-..
RPMT 1605MOER-GM 16 | 556 | 58 8 n e MRX...-16-..
RDGT 0803MOER-SM 8 [318| 3 4 15 |@ MRX...-08-..
RPGT 10T3MOER-SM 10 |397 | 35 5 n e MRX...-10-..
RPGT 1204MOER-SM 12 | 476 | 46 6 n e MRX...-12-..
RPGT 1605MOER-SM 16 | 556 | 58 8 n (e MRX...-16-..
RDMT 0803MOEN-GH 8 |318] 3 4 15 |@ MRX...-08-..
RPMT 10T3MOEN-GH 10 |397 | 35 5 n e MRX...-10-..
RPMT 1204MOEN-GH 12 | 476 | 46 6 n e MRX...-12-..
Aresta tenaz RPMT 1605MOEN-GH 16 | 556 | 58 8 11 @|®:® ® MRX.-16-.
Inserto verséo a direita Condicoes de corte recomendadas @ M261
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Ponta esférica / Fresas tipo toroidal MRX

Condicoes de corte recomendadas

Quebra-cavaco recomendado (fz: mm/t) (lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
*Tipo RD**08: ap=2mm, Tipo RP**10: ap=2.5mm
Material Tipo RP**12: ap=3mm, Tipo RP**16: ap=4mm MEGACOAT NANO Metal duro CVD
RDMT-GM RDGT-GM RDGT-SM RDMT-GH
RPMT-GM RPGT-GM RPGT-SM RPMT-GH PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
* * PAY Yo Ag *
A§0 carbono 0.1~0.2~03 0.1~0.2~0.3 0.06~0.15~0.2 0.15~0.3~0.35 120~180~250 120~180~250
Aco liga o ﬁ o ﬂ? *
Wiy 0.1~0.2~0.3 0.1~0.2~0.3 0.06~0.15~0.2 0.15~0.3~0.35 100~160~220 100~160~220
* g PAS w Yo *
A§0 ferramenta 0.1~0.15~0.25 0.1~0.15~0.25 0.06~0.12~0.2 0.15~0.2~0.3 80~140~180 80~140~180
Ao 1A q * pAd * Yo * *
A§0 inoxidavel (AUStEnItI(O) 0.1~0.15~0.2 0.1~0.15~0.2 0.06~0.12~0.2 0.15~0.2~0.25 100~160~200 100~160~200
L - Ae AS * pAS Ae *
Aco inoxidavel (Martensitico) 0.1~0.15~02 0.1~0.15~02 0.06~0.12~0.2 0.15~0.2~0.25 150~200~250 180~240~300
Aco inoxidavel Y * ¥ ¥ *
(Endurecivel por Precipitacao) 0.1~0.15~0.2 0.1~0.15~0.2 0.06~0.12~0.2 0.15~0.2~0.25 90~120~150
A * AS Yo *
Ferro fundido cinzento 0.1~0.2~03 0.1~0.2~03 ) 0.15~0.3~035 } i 120~180~250
: * * pAe *
Ferro fundido nodular 0.1~0.15~0.25 0.1~0.15~0.25 0.15~0.2~0.3 100~150~200
. . 5 " AS * * w A *
ngas resistentes ao calor a base de Ni 0.1~0.12~0.15 0.1~0.12~0.15 0.06~0.1~0.15 0.12~0.15~0.2 20~30~50 ) ) 20~30~50
. . * * * * A
ngas detitanio 0.1~0.12~0.15 0.1~0.12~0.15 0.06~0.1~0.15 ) 40~60~80 ) 30~50~70
* A usinagem com refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio.
* RDGT/RPGT sao recomendados para aco inoxidavel, ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio. *: 12 recomendagéo %22 recomendagéo

* O nimero em negrito indica um valor central das condicées de corte recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das condicdes acima
de acordo com a situagao real de usinagem.
* A taxa de avango recomendada na tabela é o valor de referéncia quando ap é RE/2. (2 mm para RD**08/2.5 mm para RP**10/3mm para RP**12/4 mm para RP**16)
Para outro ap, calcule a taxa de avango recomendada com base no fator de conversao abaixo.
* Para MRX16-516-08-2T(-160), MRX16-W-08-2T, MRX20-520-10-2T(-180) e MRX20-W20-10-2T, defina a taxa de avango nao superior a 50% das condi¢des de corte recomendadas.

Fator de conversao para avanco por dente por profundidade de corte (ap)

. Fator de conversao para avanco por faca fz
Inserto ap max.
ap=05mm | ap=Tmm | ap=1.5mm | ap=2mm | ap=25mm | ap=3mm | ap=4mm | ap=5Smm | ap=6mm | ap=8mm
Tipo RD**08 (Quebra-cavacos GM/SM/GH) 4mm 1.7 13 1.1 (Pa(}réo) 0.9 0.8 0.8 - - -
Tipo RP**10 (Quebra-cavacos GM/SM/GH) 5mm 1.9 1.4 1.2 1 (Pa(}réo) 0.9 0.8 0.8 - -
Tipo RP**12 (Quebra-cavacos GM/SM/GH) 6mm 2.1 1.5 13 1.1 1 (Pat}réo) 0.9 0.8 0.8 -
Tipo RP**16 (Quebra-cavacos GM/SM/GH) 8mm 24 1.7 1.4 1.3 1.1 11 (Pad1réo) 0.9 0.8 0.8
* Exemplo (Tipo ROMU12, ago carbono, quebra-cavacos GM, ap=Tmm)
fz=0,2 mm/t 1,5 — fz=0,3 mm/t 3
(Valor de referéncia para aco carbono e quebra-cavacos GM) X (Fator de conversao para tipo ROMU12, ap=Tmm) — | (Taxa de avanco recomendada)
[e]
Condicoes de corte recomendadas para mergulho/rampa/fresamento helicoidal b=
(]
Espec. da ferramenta | ap max. Mergulho Rampa (Fresamento inclinado) Fresamento helicoidal %
Comprimento min. | 4 - . o
" n . Angulo de P B of Didm. min. de corte para e a =
Diam. da Profundidade méx. | de corte X para 2 Compr. de corte“L"no | Diam. min. Diam. max. de i
Inserty ferramenta ap de corte Pd superficie inferior LIS | (A angulo de rampamdx. | de corte 6Dh1 faceamentydeiiindo corte gDh3
plana RMPX plano de o Dh2
16 0.7 9 8° 0.141 28 20 24 30
Tipo RD**08 20 4 14 13 9° 0.158 25 26 32 38
25 ) 18 5° 0.087 45 36 42 48
20 0.6 1 5° 0.087 57 26 30 38
25 16 10° 0.176 28 33 40 48
" 32 23 6° 0.105 47 47 54 62
%%
Tipo RP*10 75 5 19 31 £ 0070 7i 63 70 78
50 4 3° 0.052 95 83 90 98
63 54 2° 0.035 143 109 116 124
32 21 9° 0.158 37 43 52 62
40 29 5° 0.087 68 59 68 78
Tipo RP**12 50 6 24 39 4 0.070 85 79 88 98
63 52 % 0.035 m 105 114 124
80 69 ) 139 148 158
100 89 1° 0.017 343 179 188 198
40 25 1° 0.194 4 51 64 78
50 35 7° 0.123 65 Al 84 98
) e 63 48 4 0.070 14 97 110 124
Tipo RP*16 80 8 34 65 ¥ 0.052 152 131 14 158
100 85 2° 0.035 229 7 184 198
125 110 1° 0.017 458 221 234 248
* Acima esta o valor considerando a folga de Tmm entre o corpo da ferramenta e a peca de trabalho. Unidade: mm

M261



Ponta esférica / Fresas tipo toroidal
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Guia para mergulho

Profundidade de mergulho

X
Consulte profundidade max. de corte (Pd) na tabela inferior de M261. -
(Pd indica a profundidade maxima de mergulho.)
Ao facear apds o mergulho <:|
1. Reduza o avanco de mesa em 50% até que a parte do nucleo central esteja completamente U
cortada. (O dngulo de saida radial da aresta de corte interna é grande na direcéo negativa)
2.0 comprimento min. de corte "X" para superficie de fundo plana é o seguinte M261.
Nucleo do centro - DC
Guia para rampa (Fresamento inclinado)
» O angulo de rampa deve ser RMPX (angulo de rampa maximo) ou inferior. - L -
« A taxa de avanco deve ser de 70% ou menor. q
Férmula do comprimento de corte “L” no angulo de rampa max.
RMPX ‘
____ap
tan RMPX ap

Guia para fresamento helicoidal

- Profundidade de afundamento (h) por revolucdo quando o fresamento helicoidal deve ser

0 ap Méx. ou menor.
O angulo de rampa (com a trajetdria da linha central da ferramenta) deve ser RMPX
(dngulo de rampa méaximo) ou menor.

- Ataxa de avanco deve ser de 70% ou menor.

+ A usinagem de corte concordante é recomendada

Fatores de fresamento helicoidal

DC (Diam. de Corte)

oDs (Como encontrar o diametro da

trajetoria da linha central d aferramenta)
@Ds (Diam. da trajetoria da linha central da @Ds=gDh-DC

)

@Ds
™ Férmula para profundidade de afundamento (h)
a h=mx@Ds x tan a
Angulo de rampa (h deve ser ap ou inferior)

(a deve ser RMPX ou inferior)

@Dh (Diam. de usinagem

Profundidade por volta) |

"h—j(

[No caso de diam. de corte gDh1<¢Dh<gDh2]

A parte do nucleo do centro
permanece apds a usinagem.
(N&o removivel com
amesma fresa)

[No caso de diam. de corte sDh2<gDh<gDh3]

#Dh A parte do nucleo do centro
h e
permanece ap6s a usinagem.
‘ (Removivel por movimento
‘ | transversal com a
mesma fresa)

DC

Consulte M261 a lista para gDh1 ~ Dh3.

(mm)
Arestas utilizaveis Ralo- do nserto
R4 RS R6 R8
3 arestas ap=2.0~4.0 ap=2.5~5.0 ap=3.0~6.0 ap=4.0~8.0
6 arestas ap=2.0 ou inferior ap=2.5 ou inferior ap=3.0 ou inferior ap=4.0 ou inferior

Estudos de caso

X5CrNi18 10 X40CrMoV51 (47~49HRC)

«Bico « Peca de molde
«Vc=113m/min
apxae=1,0x65mm
«fz=0,14mm/t

« Sem refrig.

«apxae=1,0~

«fz=0,25mm/t

4,5 vezes maior (PR1525)

«Vc =125m/min

2,0x 10mm \8[

9
- MRX100R-12-9T-M - Sem refrig. 380 2
(9 cortes) 65 - MRX20-520-08-2T
- RPGT1204MOER-SM o (2 cortes)
(PR1535) Vida il da ferramenta - RDGTO803MOER-GM Mais do que o dobro da

Face inclinada

vida util da ferramenta

2 pecas e vida util da ferramenta mais estavel

Convencional 100 pgs/aresta

Convencional

1 pg vida itil da ferramenta instavel

+ Alta eficiéncia com vida util da ferramenta 4,5 vezes mais longa e 1,5 vez mais arestas do inserto.

(Avaliagdo do usuario)

- MRX evitou a formacao de rebarbas e melhorou o acabamento superficial. « A ferramenta convencional usinou apenas 1 p¢ da peca em funcéo da vida util instével da ferramenta,
mas o MRX dobrou a vida Util da ferramenta com usinagem estével.

(Avaliagdo do usuario)
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Fresa de topo de chanframento MCSE

z z
N o 2 o o g
x| =y b4 x| =V N =z
I e —— L s — :
Dl D}o \Y H 1S 3\0}0 S
KAPR e N Jkarr e
APMX APMXjJ)2
— IH LH
LF LF
Fig. 1 Fig. 2
2 NE >
z
o o — R 7 G
X 5lu o ~ @)
oRIA gl
IS 33 B\OL :
KAPR RIS
KAPR
0 APMX] APMxiZ
N LF H LF
Fig. 3 Fig. 4
z z
o 2 a 2
x| O ‘E%\Y A - [Z | =~ N o H z
9] ——— ] ] g S
8\ ae [ | S Q 28 / ) 9
KAPR E— KAPR)
APMX| |\ APMX‘D
LF = LF
Fig. 5 Fig.6
Dimensoes dos porta-ferramentas
Pegas de reposicdo
8 . .
2i[se Dimensao (mm) _ = Parafuso de
= Y P [ = fxacs Chave Chave o
Descricio =) eS| S| 2| o Mad Insertos aplicaveis
‘ 1k HHEEHE @ M264
2| fi=d
== =<|=lal2z = Q
SESEIREIEL é
MCSE 104 [ J 16 (15| 4|16|85([31(65|15(04 -4.5 1 | SB-3060TR DT-10 - EBKA\.AI.I(?:.:;O“
st h o
106 [J 2(21] 6 16 -1 2
o 2 1 [45] 0 o[ 5] a2
1 o 31130115 121 /1 86£08 Rl LSB 5090TR LTW-20 SEKW1203...
227 |2 (8B |42|27 1 ' 130 ] ’ |+8] [ 3] SEMT120304C _,g
336 ® | 3 [52[5136 38 +10 4 GEJ
MCSE 104-30D [} 1918 4 [16(85|31|47[15(04 -4 5 | SB-3060TR DT-10 - ggm(?gggo« 5
| 1 30| 0 [ -|Nao T
108-30D [ ] 28127| 8 10| 41 19 -2.5 5 SEKW1203... L
— 20 63108 —1 [ SB-5090TR - LTW-20
110-30D [J 302810 120 40 18 0 5 SEMT120304C
MCSE 108-60D [J 19519 | 8 10| 41 19 -3.5 6 | SB-5070TR SEKW1203...
— 1 20 10 —70.8(60 | 0 ——Na - LTW-20
120-60D [ ] 3113020 120 40 18 0 % 6 | SB-5090TR SEMT120304C
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(lassificacdo de uso
¥ : Desbaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
Il : Acabamento / 12 escolha
[_]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)
Materiais duros O H
N Angulo|Metal| &
Dimensao (mm) @ |duro |E
S|-|-| Porta-ferramentas
Inserto Descricao aplicaveis
IC S D1 RE | AN wlolz ® M263
SEE
MCSE104-30D
SDKW 09T204FN 95251278 | 34 | 04 15 [ MCSET04
MCSE104-30D
) SDKW 09T204TN 95251278 | 34 | 04 15 (@ |@ MCSET04
T
(Ol [[& |sekw  1203046N 04 °
o / = 120308FN 1271308 ) 55 | (| 20 | |g| |McsEros, McsEr0s-.0
MCSE110-30D, MCSET15
SEKW R 04 ° ° MCSE120-60D , MCSE227
8 MCSE336
120308TN 12771 318 | 55 0.8 2 o (@
MCSE104-30D
SDMT 09T204C 95251278 | 34 | 04 15 oee MCSE104
@ MCSE106 , MCSE108-..D
=
& MCSE110-30D, MCSET15
SEMT 120304C 127 | 318 | 55 | 04 20 @@ MCSE120-60D  MCSE227
Baixo esforco de corte MCSE336

@ : ltem standard
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Fresa de topo de chanframento MCSE

Insertos aplicaveis

Insertos aplicaveis @) M264

Descricao

MCSE 104
104-30D
MCSE 106
15
227
336 SEKW 120304TN SEKW 120304FN
MCSE 108-30D 120308TN 120308FN
110-30D
MCSE 108-60D
120-60D

SDKW 09T204TN SDKW 09T204FN SDMT 09T204C

SEMT 120304C

Condicoes de corte recomendadas

(lasses recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
fz (mm/t)
Cermet MEGACOAT Metal duro
Material
DG DG
TN100M PR1225 KW10
(04~020) (027~036)
. N * * .
Ago carbono 0.05~0.25 0.2~04 100~180 120~250
) 3 . * * _
Agohga 0.05~0.25 0.2~0.4 100~180 100~220
. N * * _
Aco ferramenta 0.05~0.25 0.2~0.4 100~150 80~180
o - - B * -
Aco inoxidavel 0.05~0.2 0.1~03 100~180 120~220
i ~ - _ _ g
Ferro fundido 0.1~0.3 0.3~0.5 80~150
L . N ~ _ *
Metais nao ferrosos 0.1~0.3 0.3~0.5 100~300

*: 12recomendacdo +:: 22 recomendagdo

N ,
Fresamento | |
\

Desempenho de corte do quebra-cavaco C de baixo esforco de corte
(N)

1,400
p Esforco de corte 27% menor | |Condigdes de corte
1,200 55
n=1,900min"'
1,000 f=0.2mm/rev
(Vf=380mm/min)
C3 Chanfro
800 .
Sem refrig.
MCSE106
600
400
Esforco de corte reduzido
em 27% com quebra-cavaco C 2ol
0

Quebra-<avaco Cde baboesforgodecorte ~ Sem quebra-cavaco

(SEMT120304C)

M265
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MEF

DCX.c

DC

DCON*?

LH
LF
Dimensdes do porta-ferramentas
2 Pegas de reposicdo
- =
S a A o
2|5 Dimensdo (mm) | g | o| Panfusode Chave
Descricio = ; g § 2| fixagio Insertos aplicaveis
: HE AEE R @ M267
o g =3 S | 3
5|3 s @
=
=loc|Z|S || £ \é /
s £
K]
MEF  11-510 (@ |3 ]n]0]i03|2 | M6 | | sB-22501R
14-512 ®| |45/14|12]10828 M8
13—
17-516 o | [73)17s] |uis|3s IM10]
18-516 o | " |77/18|16|117|38 - PUTOGI0EL
v ° . , M12|Na : g
20-516 (@ | [os|20] |10]4004]+s| [M2lNao| oo | DFT PMTOG0208E 2
22-520 (o | [14[22] [124]#4 -]
23520 @ |3 |12423] 1126] 46 -12{M14
24-520 (@ | [134]24] 7 [128] 48 -
25-520 o | [144[25| [130]50 -
MEF  26-525 (o | [98[26] [132]52 M|
27-525 (@ | [106[27| [134] 54 -]
28-525 (@ S]] l136] 56 -]
29-525 (@ |3 [126/29| 7 [138] 58 3 1Me|
30-525 [} 13.5] 30 140 60 - SPMT090304E-Z
32525 (o] [is[32]| [waee|*®| 7| [wan]"®| 0| PFIO SPMT090308E 2
35-532 ®| [184)35| [15070 M2
39-532 o [2539|_  |158]78 M24
— 3
43532 ®| 4262 4| |166] 86 M27
I _12_
48532 o| [31348| [176|% M30

Embora o raio-R (RE) pertenca a MEF11-510, DC = 3,0 mm.
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Fresa de topo de escareamento para parafuso MEF

SPMT

(lassificacdo de uso

Aco inoxidavel

Aoinoddéel |
v : Deshaste / 12 escolha
¥ : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)

Materiais duros O H
N Angulo| Metal
Dimensao (mm) (,,) duro
PVD | - | Porta-ferramentas
Inserto Descri¢ao aplicdveis
IC S D1 | RE | AN |oi| o ® M266
=
SPAT 060204E-2 635 [238 ] 25 | &4 | 1 [® 018 mer1~25)s.
|Eiﬂ 060208E-Z 0.8 o0
;.J LS T SPMT 090304E-Z 0535|318 | 34 | % | 11 [®®®] wers-ag)-s
090308E-Z ’ ' ' 0.8 o00 "

Condigoes de corte recomendadas @) M267

Rebaixamento para parafuso (Parafuso com cabeca sextavada interna)

oD Tamanhonominal doparafuso| M6 M8 M10 M12 M14 M16 M18 M20 M22 M24 M27 M30

| ] oD (mm) n 14 175 20 23 26 29 32 35 39 43 48
T

H (mm) 6.5 8.6 10.8 13 15.2 17.5 19.5 25 235 255 29 32

gd (mm) 6.6 9 n 14 16 18 20 22 24 26 30 33

Fresadetopoaplicivel | MEF11 | MEF14 | MEF17 | MEF20 | MEF23 | MEF26 | MEF29 | MEF32 | MEF35 | MEF39 | MEF43 | MEF48

Condigoes de corte tecomendadas

Fresamento §.7 z

Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
Material fz (mm/t) L3 Metalduro
PR1225 PR1210 kW10

Aco carbono 0.1~0.15 120t220 . ]
Aco liga 0.1~0.15 120t220 . ]
Aco ferramenta 0.05~0.1 1oot1 80 ) )
Aco inoxidavel 0.05~0.1 80 f] 30 - )
Ferro fundido 0.1~0.2 - 100?220 80?120
Metais nao ferrosos 0.1~0.2 - . 100t300

*: 12recomendacdo  ¥r: 22 recomendagdo

@ : ltem standard
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Fresa de topo de escareamento para parafuso

MEF

Fresamento L@ E

Pontos no rebaixamento para parafuso

1. Ago carbono

Aumente a taxa de avanco para fz=0,1 ~ 0,15 (mm/t) para evitar cavacos longos.
Bom controle do cavaco ao configurar (Vc = 80m/min) para MEF11 ~ MEF25 e (Vc = 120m/min) para MEF26 ~ MEF48.

Descricéo do porta-ferramentas Vc(m/min) fz(mm/t)
MEF11~MEF25 80 0.1~0.15
MEF26~MEF48 120 0.1~0.15

2. Materiais aderentes

O avanco intermitente é recomendado para um bom controle do cavaco.
Aumente a taxa de avanco para fz=0,1 ~ 0,15 (mm/t) para evitar cavacos longos como em baixas taxas avanco (fz=0,05mm/t). Proteja-se
com anteparos para evitar acidentes ou ferimentos causados por cavacos espesso em taxas de avango mais altas.

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresade disco

Raiode
ponta sférica

Descricao do porta-ferramentas Vc(m/min) fz(mm/t) Avanco intermitente (mm)
MEF11~MEF48 80~150 0.1~0.15 0.5~15
3. Ago inoxidavel
Use uma velocidade de corte menor. Altas velocidades de corte causam trepidacéo.
Desempenho de corte no fres. lateral Descrigio Faixa de corte
A fresa de topo para escareamento MEF também é recomendada P27, -12-0.15mm/+
para fresamento lateral. MEFI1ST2 . 3 T <20, Tmm/1
£ 12=0.05mm/ t
* Vc=80~120m/min MEF14-512 H B
c55 MEF17-S16
Sem refrig. LAER1)
g Comprimento em ba|ango: DCX/6  DCX/3  DCX/2 Largurade corte: ae(mm)
Igual a LH na tabela de dimenséo ]
fz=0.1 - :f2=0.15mm/ t
MEF20-516 88 BEY stz=0.1mm/1
MEF22-520 E +12=0,05mm/1
? Fa
« Ao fazer fresamento lateral, ambas as arestas laterais e inferiores sao usadas. MEF25-520
« Ambas as arestas se desgastam ao mesmo tempo dependendo do ap.
Cada inserto tera 2 arestas em vez de 4. (Fig. 1) DCX/6  DCX/3  DCX/2  Largura de corte: as(mm)
7
- Aaresta lateral do MEF é projetada para ter uma pequena folga para o V2 =015
rebaixamento. MEF26-525 8 BB z=0.1mm/t
Portanto, a parede é aprox. 1° inclinada contra a face vertical. (Fig. 2) 2 5 +fz=0.05mm/ t
3
MEF32-525 S 4 \(’;:z:'i i o
J MEF35-532 //‘ N
approx. 1° I/J//{'///[’f/a:
b (89") DCX/6 DCX/3 DCX/2 Largurade corte: ae(mm)
S ~] =
=N VA t2=0.15mm/1
\g_&/ % @ :f2=0,1mm/1
Z MEF39-532 5 - +12=0.05mm/t
// MEF43-532 =
7 em acdo 2 arestas Za MEF48-532 ®
. X 7 \0*:* i
Fig. 1 Fig.2 D50
DCX/6 DCX/3  DCX/2 Largurade corte: ae(mm)
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Fresa para canalem T METS

p g \\\ ol . Eal .
I ‘ S . ”}Ziii:' l e %
} i 8 if [ 8
= <3(\a a8 3
\54 w1 w83
" s " T s "
Fig. 1 Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
S| g . -
g e Dimensao (mm) = Parafuso de
E| 8|8 |2 ) Chave L
Desaricio || S b B B fixagao Insertos aplicaveis
i< HEE: sl 2™ ® M270
Z|E|E =
5 5|2
=17 oc| & 1F | w |ow|ow "‘ /
METS ~ 21-525 @ 2|12 10929 | 9 [10.5 1
25 ——1 SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525 | @ | 25 12|32 (11125 -10 1
32-532 (@], |, [32] [120]38]14[155)+9] [Nio| 1 | SB3060TR | DI-10 SDMT080308E-K
40-532 [ ] 40 |32 (130] 50 | 18 |20.5 1
— — -12 ——1 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-532 [ 50 140 60 | 22 (265 1
METS 21-525-H 2|1 |2 109129 | 9 [10.5 2
25 — SB-2560TR DT-8 SDMT060304E-K
25-525-H | @ | 25 12|32 (11125 -10 2
32-532-H (@], |, [32] [120]38]14[155)+9] |Sim| 2 | SB3060TR | DF-10 SDMT080308E-K
40-S32-H [ ] 40 | 32 (130 50 | 18 |20.5 2
— — -12 ——1 SB-4085TR DT-15 SDMT120408E-K
50-532-H [ ] 50 140| 60 | 22 |26.5 2
METS...-H tem furos para ar
Padrao JIS de canal em T (Extraido de B0952) (Unidade: mm) "
A H o)
i B ¢ A IS
(Tamanho nominal) Méx. Min. A | ]
b - 1S
12 197 8% 25 20 o
! 4
14 B 9% 28 3 B B -~ o =
— Y Vv
18 307 127% 36 30  E— o}
22 377% 16 % 45 38
28 456 20 56 m Pode restar o canal do fresamento anterior
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Fresa para canalem T

METS

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

g, dearestade
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

SDMT

(lassificacdo de uso

¥ : Desbaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[_]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 45HRC ou inferior)

Aco inoxidavel

Materiais duros

Metais nao ferrosos

Dimensao (mm)

PVD | - | Porta-ferramentas
Inserto Descricao aplicdveis
IC S DI | RE | AN |o slo ® M269
=
METS21-S25(-H)
SDMT ~ 060304E-K 6350318 | 28 | 04 | 15 @@ METS25-525(.H)
SDMT ~ 080308E-K 8 [318 (34| 08| 15 |@ @ @ METS32-S32(-H)
METS40-S32(-H)
SDMT 120408E-K 127 | 476 | 44 | 0.8 15 @oee METS50-532(-H)

@ : ltem standard
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Fresa para canalem T

METS

Condicoes de corte recomendadas

(lasses recomendadas (Vc: m/min)
Material fz(mm/t) MEGACOAT Metal duro
PR1230 PR1210 KW10
~ * _ _
Aco carbono 0.1~0.15 100~200
I N * i i
Aco liga 0.08~0.12 100~200
~ * _ _
Aco ferramenta 0.05~0.1 80~150
i ~ R * w
Ferro fundido 0.1~0.15 100~200 80~120
T N i ) *
Metais ndo ferrosos 0.1~0.15 100~300
% 13recomendacdo +y: 22 recomendacdo
Descricio Aco Ferro fundido
Tamanho nominal ormato do cana ondigdes do ondigdes para ormato do cana ondigdes do ondigdes para
( F d | Condicoes d Condico F d | Condicoes d Condico
do canal emT) pré-processado canalemT evitar trepidacdo pré-processado canalemT evitar trepidacdo
C=1~3mm Ve=120 Ve=60 C=1mm ou maior Ve=120 Ve=80
METS21-525(H) __I_I_I_:Ul f=0.1 f=0.15 ! Ui f=0.12 f2=0.15
| |
(Tamanho nominal 12) B i (n=1,820) (n=920) © :l—lil e (n=1,820) (n=1,210)
|
Lo———- (V=182) (V=137) Lodeoat f (Vf=218) (V=182)
C=1~3mm Ve=120 Ve=60 C=1mm ou maior Ve=120 V=80
METS25-525(H) __I_L,_:Ui f=01 f=015 | v f=0.12 f=0.15
|
(Tamanho nominal 14) B f (n=1,530) (n=760) T‘l—‘—l‘; (n=1,530) (n=1,020)
e (Vf=306) (Vf=228) Lo —: -=u f (Vf=367) (Vf=306)
C=1~3mm V=100 Ve=60 C=1mm ou maior Ve=120 V=80
METS32-532(H) __L_;Ui fr=01 f=015 ! Ui f=012 f=015
| |
(Tamanho nominal 18) P (n=1,000) (n=600) F—=r— (n="1,190) (n=800)
|
Lo ? (Vf=200) (Vf=180) T k] f (Vf=286) (Vi=240)
C=9mm V=80 Vz=60 C=9mm ou maior V=120 V=80
! e fz=0.15 - | v _ _
METS40-532(-H) i R fz=0.15 : fz=0.15 fz=0.15
(Tamanho nominal 22) -1 ' I I Vav _ -1 1 F _ _
: 1 : * quando a configuragdo é (n=480) | i t * (n=960) (n=640)
i mais rasa do que (=9mm. (Vi=144) TToTT ! (Vi=228) (V=192)
V=120 V=80
METS50-532(-H) ) i o fz=0.15 fz=0.15
) Né&o recomendado para aco em funcao da trepidacdo - -
(Tamanho nominal 28) | : (n="760) (n=510)
-=a- (Vf=228) (Vf=153)

A trepidacéo é provével quando fz for menor que fz = 0,1 mm/t. Mantenha a taxa de avanco entre fz=0,1 ~ 0,15 mm/t.

Como evitar danos por cavacos durante a usinagem de aco

Antes da melhora (Canal profundo pré-processado)

Velocidade de corte : Vc (m/min), rotagao: n (min™), taxa de avanco fz(mm/t), avango de mesa Vf(mm/min)

Depois da melhora (Canal raso pré-processado)

Melhora da
colisdo de
cavacos

Os cavacos permanecem no canal pré-processado

Os cavacos sao escoados para tras e as chances
de danos causados pelos cavacos sao menores.

Faga o canal pré-processamento mais raso para evitar danos a ferramenta causados pelos cavacos.
Use ar comprimido para ajudar no escoamento de cavacos.

M271
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Fresa de topo para canal interno

MGl

4 -
2 g
ayll ¥
LU
LF
Fig. 1
o
s _ g
all 'O
LU
LF
Fig. 2
Dimensdes do porta-ferramentas
Pegas de reposicdo
3 Dimensdo (mm) o Conjuntodo | Conjuntodo | Parafuso de
=S = - Chave Chave .
Descricio = €| 5| grempo | grampo | fixagio Insertos aplicaveis
¢ = g = @ M273
(%) =
a8 s ,Q@
ST R -\_” '\.” —
ala min.|max. g g é
MGl 1420-15 @ |14]20(100{20[22]68] 1| 3 [Nao| 1 - - SB-4065TR - FT-15 GVR...-02055
MGl 1620-1 @ |16[20(110[25[22(78] 1 |34 |Ndo| 1 - - SB-4085TR - FT-15 GVR...-0205
MGl 2020-1A ® 2020 [110[30|22]98| 1 |34|Nao| 2 | cps-5F - - - FI-15 | GVR..-020A,GVR..-..AR
MGl 2220-18 ® |22(20(110[30 28] 171|145 4 [Nao| 2 | (CPS-F - - - FI-15 | GVR..-020B,GVR...-..BR
MGl 3225-1C ® (3225 |120]35 (ng) 16|28 4 |Nao| 2 - (PS-6F - -3 - GVR..-020C

Fresamento .% 2

ing dearesta e
rteds'~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
pontaesférica

(DX exibe a profundidade de canal disponivel.

GVR280-020C, GYR300-020C esta disponivel para a profundidade de canal de até 4,5 mm.
GVR430 ~ 500-020C pode ser instalado em MGI3225-1C MGI3225-1C, mas nao € recomendado para usinagem de aco em fungéo da rigidez do porta-ferramentas.
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Fresa de topo para canal interno MGI

(lassificacdo de uso
@ : Continuo ~ Interrompido leve / 12 escolha
() Continuo ~ Interrompido leve / 22 escolha
@ : Continuo / 12 escolha
() : Continuo / 22 escolha Materiais duros (~ 40HRC) [ JI@) H
Materiais duros (40HRC ~)
Dimensao (mm) WESRIER || LR Cermet
@ (mm) duro
g PVD |-| - | Porta-ferramentas
Inserto Descriao § av | o aplicaveis
§ W | X S RE | INSL | W1 min. | max. |3 22|22 ® M272
= E2E|2iS
GVR 100-020SS 1 oeo0 o
125-020SS 1.25 eoe0 O
145-020SS 1.45 o0 O
200-0205S 1 ) 23 3 0.2 9 3.6 |-0.03 [+0.03 e ole ® MGI1420-1SS
ox 250-020SS 25 oo0 O
; ﬁ“ 300-02055 3 oole o
gI: w003
Lo ’% GVR  100-0205 1 oeool00
g 125-0205 125 000
1 aresta 145-020S 1.45 oo o000
185-020S 11185 | 23 4 02 | 1 4 |-003(+003|® @@ @®@® MGI1620-1S
200-020S 2 (IO H )
250-020S 25 o000 0
340-020S 34 o000 0
GVR 100-020A 1 o000 0
125-020A 1.25 o000 0
145-020A 1.45 o000 0
185-020A 1.85 o000 0
200-020A 2 ) 23 5 0.2 12 4 1-0.03(+0.03 N olmlelR MGI2020-1A
250-020A 25 o000 0
300-020A 3 o000 0
340-020A 34 o000 0
GVR 145-020B 145 | 2.8 o o000
185-020B 1.85 | 2.8 o o000
) ‘z- N 200-020B 2 32 o000 0 r
= =S
e ouap 230-0208 23 | 32 eoeleee , /2
’ T T % 250-020B 212532 (5502 15| 45 |-003(+0.03/@ @@ ® ® MGI2220-1B 2%,
280-020B 28 | 32 o o000 je)
2 arestas 300-020B 3 4.2 o000 0 GC)
340-020B 34 | 42 o o000 £
400-0208 4 42 o o000 o
()
GVR 280-020C 28 | 45 o000 0 T
300-020C 3 45 o000 0
340-020C 34 | 55 o000 0
400-020C 2| 4 55165 (02| 2 58 [-0.03(+003|® @@ @®@® MGI3225-1C
(430-0200) 43 | 63 o000 0
(460-0200) 46 | 63 L)
(500-0200) 5 6.3 o000 0
GVR 200-100AR 2 1 [ 300 J
. 250-125AR 2025 | 23 5 1125 12 4 1-003(+003|@ @@ :® MGI2020-1A
s 300-150AR 3 15 oeole o
S %
L dastas/ L LGUR - 200-100BR 2 | 32 1 eeole o
raio completo / cGpia - - -
p! p! 300-150BR 2 3 12 55 15 15 | 45 [-0.03|+0.03 ecele o MGI2220-1B
CDX exibe a profundidade de canal disponivel. Condigoes de corte recomendadas @) M275

Exibicdo do lado direito
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Fresa de topo para canal circular

MVG

(
Fresamento %’

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

ing de aresta e
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresa dedisco

Raiode
ponta sférica

MVG

DC+0.1
CDX
> |- N
Z
o
)
5 a
z 4 B
LH
LF \/
Dimensdes do porta-ferramentas
Pecas de reposicdo
= Dimensdo (mm) = | Conjuntodo
= b= Chave L
Descricio = 2 grampo Insertos aplicaveis
¢ = = @ M274
& 2| (D
NEIIMEIRRS -/
a min. [max. g
MVG 3032 ® |30
3532 ® |35
o g A0S
4532 ® |45(32(120| 40 (52| 4 |49 |Nao| CPS-6V LW-3 GVFRA60-020B
5032 ® |50 GVFR490-0208
5532 ® |55
6032 ® |60

(DX exibe a profundidade de canal disponivel.

GVFR

(lassificacdo de uso

@ : Continuo ~ Interrompido leve / 12 escolha
() Continuo ~ Interrompido leve / 22 escolha

@ : Continuo / 12 escolha

() : Continuo / 22 escolha Materiais duros (~ 40HRC) [ ][] H
Materiais duros (40HRC ~)
Dimensao (mm) e izl Cermet
© (mm) duro
% PVD | - Porta-ferramentas
Inserto Descri¢ao § av | o aplicaveis
gl W | x| S RE [ INSL | W1 ) s ® M274
S min. | max. | K(2|BiE
= SEEEE
RE
g GVFR jggg;gg 443 eelojee
E E Weoos - . ) o (o0 e®
i Jﬁj 460-0208 2 46 53 5 02 | 20 | 58 [-0.03[+0.03 o |ole MVG....
hin 490-0208 49 CHOICIC M)

CDX exibe a profundidade de canal disponivel.

Exibicdo do lado direito
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Condicoes de corte recomendadas MGI/MVG
MGl
Condigoes de corte recomendadas
Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
(ermet '\(Ag%\ Metal duroPVD |  Metal duro
Material fz (mm/t)
TC40 TC60 PR1225 PR930 KW10
. o o * o .
Ao carbono 005~0.15 | 1202200 | 100~180 | 80~150 80~150
. N % % * P i
Aoliga 005~0.15 | 1200200 | 100~180 | 80~150 80~150
~ ¥ ¥ * fo )
AR 0030121 1002180 | 80~150 60~130 60~130
o N % * * % ;
Ao inoxidavel 003~012 | 19918 80~150 60~130 60~130
A N e B ) ) *
Ferro fundido 0.05~0.2 100~150 80~150
- . . . ] ] *
Metais ndo ferrosos 0.05~0.2 100~300
Utilize corte concordante. *12 recomendagdo #22 recomendacdo
MVG
Condic¢oes de corte recomendadas
Classes recomendadas (Velocidade de corte Vc: m/min)
(ermet MEGACOAT | Metal duroPVD | Metal duro
Material fz (mm/t)
TC40 TC60 PR1225 PR930 KW10
* % * %
Ago carbono 0.05~0.15 120~200 100~180 80~170 80~150 5
. ) * % * % »
Agoliga 0.05~0.15 120~200 100~180 80~170 80~150
. * % * % o
Aco ferramenta 0.03~0.12 100~180 80~150 60~150 60~130 =
(]
o % % * % £
Aco inoxidével 0.03~0.12 100180 80~150 60-150 60-130 S
(O]
) _ i * i
Ferro fundido 0.05~0.2 80~150
Metais nao ferrosos 0.05~0.2 - *
T 100~300

*12 recomendacdo %22 recomendagdo

M275



Outros insertos

Insertos sem furo

o)
Fresamento | |
\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

g, dearestade
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Insertos tipo S

(lassificacdo de uso

Y : Deshaste / 12 escolha

Y : Desbaste / 22 escolha

M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)

* % | %

*

Materiais duros O
Dimensdo (mm) Angulo (°) | Metal duro E
g -
- Py S| YD | - | - | porta-ferramentas
Inserto Descricdo = aplicaveis
g IC S | BCH | INSL [ RE | BS [ AN | AS S ENEE P
= HEEEE
SDKN 1203AUFN 41127318 | 05 - - 1.2 15 23 [}
SDKN 1203AUTN 41127318 | 05 - - 12|15 | 23 oo |0 R
SDKN 1504AUTN 4115.875| 476 | 0.5 - - 12 15 | 3 o |@
SDKR 1203AUEN-S 41127 (318 | 05 - - 1.7 15 23 e | -
SDMR 1203AUER-H 41127 | 318 - 1 0.8 15 23 [ -
SEEN 1203AFTN 41127318 | 05 - - 14 | 20 | 25 °
SEKN 1203AFFN 41127318 | 05 - - 14 | 20 | 25 °
SEKN 1203AFTN 41127 | 318 | 05 - - 1.4 20 25 oo (O -
SEKN 1204AFTN 41127 | 476 | 05 - - 14 20 25 [
SEKN 1504AFTN 4115.875| 4.76 | 0.5 - - 14| 20 | 25 °
SEEN 1203AFFR-W 11127 | 318 - | 1456 - 35 20 25 [}
SEEN 1203AFTR-W 11127 [ 318 - |[1456| - 35120 | 25 ®
SEKN 1203EFTR 41127 (318 | 12 - - 14 20 25 [ -
SEKR 1203AFEN-S 41127 | 318 | 05 - - 1.7 20 25 e | -
KL
D>) SEMR 1203AFER-H 41127 | 3.8 - - 1 1 20 25 [ -
=
©

Inserto versdo a direita
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Outros insertos Insertos sem furo

Insertos tipo S
*| (W
(lassificacdo de uso x| =
*
¥ : Desbaste / 12 escolha Yo
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha *
[]: Acabamento / 22 escolha *
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior) 7
Materiais duros O
Dimensdo (mm) Angulo (°) | Metal duro |Cermet
(=)
- S| PYD |- - | porta-ferramentas
Inserto Descricdo aplicaveis
IC S |BCH| RE | BS | AN | AS |=|loin] |= P
SNSRI ERS
I=EEzF
SPCN 1203EDTR 12.7 | 3.18 - 1 2 n 15 [ ]
SPKN 1203EDER 12.7 | 3.18 1 - 1.6 n 15 |@ :
SPKN 1203EDFR 12.7 | 3.18 1 - 1.6 n 15 [}
- 1 o (@ -
b [ 12.7 | 3.18 1 - 2 n 15 [}
1203EDTL - 1 )
SPKN 1504EDFR 15.875| 4.76 1 - 22 n 15 L
SPKN  1504EDTR 158750476 | 1 | - (2| 11|15 ]| |ee (e
SPEN 1203EEER 12.7 | 3.18 1 - 1.4 n 20 (@
SPEN 1203EESR 12.7 | 3.18 1 - 14 n 20 [}
SPCN 1203XPTR 12.7 | 3.18 - 1 2 n n : o
SPKN  1203XPFR 273181 | - [ 2|1 |n o] ¢
SPKN 1203XPTR 12.7 | 3.18 - 1 2 n "
SPKN 1504XETR 15.875| 4.76 1 - 2 n 20
SPCN 1904EETR1 19.05| 476 | 0.7 - 1.2 n 20 [ -
' -
V///////
@]
SPKR 1203EDER-S 12.7 | 3.18 - 2 1 n 15 [ - e
9]
€
©
wv
9]
i
SPMR 1203EDER-H 12.7 | 3.18 - 1 2 n 15 [ -
SPGN 090304 0.4 [}
090308 el I R 'Y S8 N L °
SPGN 120304 127 318 | - 0.4 . 1 . °
Sem quebra-cavaco 120308 038 e
s SPMN 120308 08 o0
o 120312 1271 318 1.2 i ([}
= NI SPMN 120408 0.8 o0
R 12.7 | 476 - - n
Sem quebra-cavaco 120412 1.2 [}

Inserto versao a direita

@ : ltem standard
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Outros insertos

Insertos sem furo

[

27

o
S
c
]
S
©
(%]
o
S

F

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

g, dearestade
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Insertos tipo S
Classificagdo de uso
Y : Desbaste / 12 escolha
Y : Desbaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)
Materiais duros H
I i o |Metal| E
. Dimensédo (mm) Angulo (°) duro |
g ==
- & S|a| | Porta-ferramentas
Inserto Descricdo = aplicaveis
Slic | s | Re [BaH| Bs | AN | A |<fof<| P
] =3 : 8
= =S
s§< % = | SNCN 1204XNTN 81127 | 476 | - 2 2 - - [}
FASEnng L
SEN '
SNKN 1204XNTN 8127 | 476 - 2 2 - - [}
> S
e T
< .} E SNMF 1204XNTN 8127 | 476 - 2 2 - - [} -
o . SNMN 120408 0.8 [}
b - 120412 81127 | 476 | 1.2 - - - - |o|® -
k 5 120424 24 °
Sem quebra-cavaco

Inserto versdo a direita

@ : ltem standard
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Outros insertos

Insertos sem furo

Insertos tipo T
(lassificacdo de uso
Y : Deshaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)
Materiais duros O
Dimensédo (mm) Angulo (°) Lzl (ermet
© 9 duro
- 5 PYD | -1 - | porta-ferramentas
Inserto Descricdo = anlicaveis
S| IC | S | BCH | RE | BS | AN [ AS |oin|_|= P
R = d|l2e|Sie
= NS (SIS
EESEF
TEKN 1603PTFR 3195251318 | 0.7 - 1.4 20 22 [
TEKN 1603PTTR 319.5251 3.18 07 i 1.4 20 22 ®
N - 0.8 [ ] [ ]
g ‘ TEEN 2204PTTR 31127 | 476 - 1 1.4 20 22 [ ] -
i = [TEN 2204PTRR s|wrfaw|or | - [1a] 0| 2 °
0.7 - [}
TEKN 2204PTTR 31127 | 476 ) 1 1.4 20 22 o |o
A = | TEKR ~ 2204PTER-S 3| 127476 - | 1 |14 20| 2| e -
! TEMR 1603PTER-H 319525( 318 | - 08 | 12 | 20 | 22 [}
TEMR 2204PTER-H 31127 | 476 - 1 1.4 20 22 [ ]
TPKN 1603PDFR 3195251318 | 0.7 - 1.2 1 15 [
TPKN 1603PDTR 3195251318 | 0.7 - 12 n 15 o0 |@®
TPKN 2204PDFR 31127 | 476 | 0.7 - 16 | N 15 [}
TPKN 2204PDTR 3127 | 476 | 0.7 - 1.6 " 15 o0 |@
A TPKR 2204PDER-S 31127 | 476 - 1 1.4 n 15 [ ] -
! TPMR 1603PDER-H 319525(318 | - 08 | 12 | N 15 [ )
TPMR 2204PDER-H 31127 | 476 - 1 1.4 n 15 [ ]
TPGN 090202 0.2 [}
090204 3155|238 - 04 - n - o e
TPGN 110302 0.2 [}
110304 31635318 - 0.4 - 1" - o e -
110308 0.8 o o
Sem quebra-cavaco | TPGN 160304 i 0.4 i ] °o @
160308 319.5251 3.18 08 n o e
TPMN 110304 0.4 °
. 110308 31635318 - 08 - n - °
E TPMN 160304 04 oo ]
r: i 160308 319525( 318 - 0.8 - n - o0
T sem quebra-cavaco 160312 12 hd
TPMN 220408 31127 | 476 - 0.8 - 1 - [ J

Inserto versdo a direita

@ : ltem standard
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Fresamento §\@
NN



Outros insertos Insertos PCD

Insertos PCD
(lassificacdo de uso
Y : Deshaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)
Materiais duros
Dimensdo (mm) Angulo (°) PCD
- 5 " | Porta-ferramentas
Inserto Descricdo = I
Sl 1c [wi| s | 01| RE|INSL| LE | BCH| BS | AN | AS aplicaveis
£ SiI2RK
2 288
NN
o NDCW  150302FRX 5.7 ( H ) DMC...SX(...)
7 150302FRX-NE | | 9515 | 318 | 441 02115 B le e DMCH
SDKN 1203AUFN 3.6 [
. 1203AUFN-NE 1127 - 3.18 - - - 31 0.5 1.2 15 23 ps -
SEEN 1203AFFN 3.5 [ H )
. 1203AFEN-NE 1127 - 3.18 - - - 3 0.5 1.4 20 25 ° -
TEEN 1603PTFR 47 CH)
. 1603PTFR-NE 119525 - 318 - - - 41 06 | 14 | 20 | 22 o o -
TEKN 2204PTFR 48 [ H )
2204PTER-NE 1127 - 476 - - - 4 0.7 18 20 22 o o -
60° &
77 Z v [ TPGN 110302 02 39 )
o N 110304 B e B L B VS B Y R oo ’
s

Inserto versdo a direita

Fresamento | |
A\

ing dearesta e
«orteds"~10°

g, dearestade
ore7s®

g, dearestade
core§*/%0°

Fresapana
achamento

fresade
dtoavango

Muttfunconal

Fresadedisco

Raiode
ponta sférica

Os insertos (BN & PCD sao vendidos
@ : Item standard em caixas de 1 peca
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Outros insertos

Insertos com furo

Geometrias disponiveis

* [
(lassificacdo de uso x| x
* [k
Y : Deshaste / 12 escolha
Y : Deshaste / 22 escolha
M : Acabamento / 12 escolha
[]: Acabamento / 22 escolha *| %
(Caso a dureza seja 4SHRC ou inferior)
Materiais duros [l
Dimensao (mm) Angulo (°) | Metal duro E
PYD | - | - | porta-ferramentas
Inserto Descricdo anlicaveis
IC S D1 RE | BCH | BS AN | AS |o wislol=s P
SERES
aiaia|>Z
s RDHX 0702MoT 7 239 | 28 - - - 15 - [}
a RDHX 1003MOT 10 | 318 | 3.8 - - - 15 - ‘o -
RDHX 1213M0T 12 | 397 | 38 - - - 15 - 20
- U -
EOS ROMT  08T2MO-H 8 | 27834 | - | - | - 5] - |e ‘ele -
RPMT 10T3MO 10 |397 | 34 - - - 1 - @ ee
RPMT 1204M0 12 | 476 | 44 - - - n - |o ‘e|®
RPMT 1204M0-H 12 | 476 | 44 - - - 1 - @ eee
e RPMT  1606MoO-H 6 63555 - | - | - n| - |e eele -
RPMT 2006M0-H 20 | 635 | 6.5 - - - 1 - @ ee
SDKW 1204AESN 127 | 476 | 55 1 - 1.5 15 20 [ ]
a SDKW 1204AETN 127 | 476 | 55 1 - 1.5 15 20 (@ -
SEKW 1204AFTN 127 | 476 | 55 - 05 | 17 20|25 ee
° SDMT 1204AESR-H 127 | 476 | 55 1 - 0.8 15 | 20 [} -
\ Y SEKT 1204AFEN-S 127 | 476 | 55 - 05 | 17 20 | 25 [} -

Inserto versdo a direita

@ : ltem standard
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Fresamento §\@
NN
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