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% KYOCERA

A Kyocera contribui para a industria
da manufatura global, melhorando
a produtividade dos clientes nos
segmentos de usinagem de alta
precisao e alto desempenho.

A Kyocera também oferece uma ampla
variedade de ferramentas de corte, incluindo
ferramentas de metal duro, cermet, ceramica,
CBN e PCD, além de ferramentas integradas
de PCD e metal duro da Kyocera Unimerco.

A Kyocera SGS entrega solugdes exclusivas
para a industria aeroespacial e médica

SPEEDIO

usagxd!

Eliminando o
desperdicio

Os tempos estao mudando. Voce esta preparado?
Vocé precisa de uma maquina que seja rapida e compacta.
Que possa fazer qualquer tipo de usinagem.

Neste mundo, apenas os fortes sobrevivem.

Faca melhor com SPEEDIO.

SPEEDIO
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Visao Geral

/ KYOCERG Esforcos continuos da

PASSO Desenvolvimento de ferramentas customizadas de alto valor agregado

01

Desenvolvimento de produtos compativeis
com as mudancas no mercado

Aumento da dificuldade na usinagem das pecas,
respondendo a problemas ambientais
Integracdo de processos, desenvolvimento de
ferramentas de alta eficiéncia

Unidade de ajuste fino de alta rigidez

PASSO Desenvolvimento de novos métodos de usinagem

02

Revisao dos métodos de usinagem para
sistemas de producao da préxima geracao

Usinagem em materiais com formatos complexos . .
Tecnologias de usinagem para melhoria da qualidade 8 |
: -

Usinagem trocoidal

PASSO Simulacao off-line

03

Tecnologia de andlise de tensoes Tecnologia de analise dos cavacos

Previsao dos efeitos da usinagem
usando tecnologia de analise

Utilizacao de varias tecnologias de analise
Solucao proativa de problemas e otimizacao
das condi¢oes de usinagem

Nivelde
deformacao

Ex.: Efeito da andlise estrutural da fixagao especial do ZBMT Ex.: Mecanismo de formagéo de
rebarbas durante usinagem de aluminio

(Avaliacao interna)

PASSO Total tooling solution

04

Ferramentas para carcaca de aluminio Lista de ferramentas Balanceamento do processo
= 3
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Apoio ao cliente desde a escolha da
ferramenta até o método de usinagem
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Ferramentas adequadas as instalacoes e a peca a ser usinada
Estimativa do custo da ferramenta/tempo de ciclo

@
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Tempo de ciclo (seg)/processo
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yocera e Brother Industries brother

Produtividade extremamente alta

Tempo de ciclo (seg)

Tempo de Usinagem
Busca por alta produtividade _3 3
Reduzir o desperdicio com a otimizagao do controle através 160 %
do desenvolvimento integrado da maquina e comando numérico

200

120 Quantidade

O controle otimizado do novo controlador CNC-D0O elimina produzida

desperdicios ao extremo em todas as opera¢des durante a usinagem. 80
Maximiza o desempenho de maquinas altamente confidveis
proporcionando alta produtividade.

+1 43%

40

SPEEDIO  Centrodeusinagem  Centro de usinagem

do concorrente do concorrente

S500Xd1 (8T30) (BT40)

*Este € um exemplo de operacdo do programa de usinagem da Brother Industries

Em busca do desempenho ambiental

REDUCAO DE CERCA DE

A Brother contribuira para alcan¢ar uma sociedade 800/
sustentavel pelo desenvolvimento e venda de produtos 0

com menos efeitos ao ambiente e menor consumo de energia

O centro de usinagem SPEEDIO BT30 foi desenvolvido especificamente
para alta velocidade e alta eficiéncia. Dessa forma, a usinagem é rapida
e a economia de energia é superior.

Além de reduzir o tempo de usinagem, reduz significativamente o
consumo de energia e de ar em comparagao aos centros de usinagem
em geral.

Concorrente A ConcorrenteB SPEEDIO

*Este é um exemplo de operacao do programa de usinagem da Brother Industries

Atualizacdes continuas do sistema

Multiplos coo HEDOO
10

Equipado com o novo controlador “CNC-D00”
Usabilidade aprimorada com painel LCD touchscreen de 15 pol.

Possibilita operacao intuitiva com novos aplicativos e painel
vertical touchscreen. As fungdes relevantes sdo agrupadas de
acordo com a finalidade, por exemplo, preparacao e
usinagem, gerando eficiéncia na operagao.

Os estados de producdo e operacdo podem ser visualizados, .
permitindo uma compreensao mais rapida. A operagdo sem 0

desperdicio é possivel na preparacdo, no ajuste da usinagem,
na producéo e no processo de depuracao, melhorando a
eficiéncia do trabalho e a taxa de operacao.

Velocidade de Preciséo da fungéo Capacidade
d look-ahead (controleantecipad)) ~ do programa

prog



Usinagem de préteses de joelho  Exemplos de maquinas e ferramentas de corte Visao geral dos recursos

Usinagem de proteses de joelho
Exemplos de maquinas e ferramentas de corte

w —ay— Material :
SPEEDIO - _ . aterial :
M200Xd1-5ax

Ti-6Al-4V

Precisdo do processamento
pré-polimento

Sa: =<0.3um
Sz: <8.5um

0.3mm

: 0.5mm
1,432mm/min
0.14mm/rev
10,000min"’
188.4m/min

Plano de Ferramentas

. Superficie condilar - Fresa de topo conica

A usinagem da superficie condilar do componente femoral é o processo

mais longo na usinagem do componente femoral.

Os métodos convencionais de usinagem atendem a rugosidade da superficie
exigida para as pecas, mas quanto menor o passo, maior o tempo de usinagem.
A fresa de topo conica da SGS atinge um passo de até 3,0 mm.

A taxa de avanco pode ser aumentada para mais de 800 mm/min e a
rugosidade da superficie acabada atende os requisitos.

Peca usinada

. Concha e saliéncia - Fresa de topo esférica conica

Peca usinada

As exigencias de paredes profundas, raios pequenos e altos requisitos de rugosidade
da superficie representam alto grau de dificuldade para minimizar o polimento manual.
A fresagem da concha e da saliéncia do componente femoral gera alta dificuldade.

A fresa de topo esférica conica da SGS é uma tecnologia patenteada que reduz
a vibracdo e gera a rugosidade necessarias da superficie das pecas.

O metal duro e os revestimentos selecionados ajudam a maximizar a vida util
da ferramenta.




O revestimento Ti-Namite-M possui alta resisténcia ao desgaste e excelente lubricidade, prevenindo adeséo.
Também permite usinagem de alta eficiéncia e vida util longa da ferramenta para aco, ferro fundido e
materiais de baixa usinabilidade, como ligas de titanio.

Dureza (HV): 3,600 Temperatura de Oxidacao: 1,150°C/ 2,100°F
Coeficiente de fricgdo: 0.45  Espessura do filme: 1 - 4 pm (Depende do didm. da ferramenta)

H-CARB

Peca usinada

. Maquina multitarefa compacta para torneamento e fresamento

M200Xd1- 5ax

A integracao dos processos de torneamento e fresamento
aumenta a produtividade como jamais visto.
A nova funcdo simultanea de 5 eixos possibilita a usinagem de formas complexas.

Velocidade max. dofuso de torneamento [eMeJelelasTiale
200x440x305mm

Espaco livre exigido 1,280%2,667mm

Especificacdes basicas Opc¢oes recomendadas
. Fuso de Motor Interface . 5
1';”380 Magazine de| |1, eamento Rolo-guial | diretamente de duplo 1?330 Rf;:f’e,r:(f:o Fixacao
m'in" ferramentas 2,000 eixo A acop]ado DD contato m'in“ n % t do eixo A
ATC 22 min" eixo C tipo BT 0 cabegote




Usinagem de proéteses de joelho Exemplos de maquinas e ferramentas de corte

Visao geral dos recursos

Caracteristicas e vantagens das fresas de topo conicas

Formato

« A fresa de topo cilindrica conica supera os
desafios da fresa de topo esférica conica

« Fresa de topo com grande raio tangente
(R60 a R1.500 mm) em vez de cone reto

As fresas de topo conicas com ponta esférica com angulo
de conicidade inferior a 40° sdo préprias para usinagem
de paredes inclinadas

Caracteristicas e vantagens da
fresas de topo conica SGS

« A geometria variavel reduz vibracao
e proporciona longa vida util

« As geometrias desenvolvidas pela SGS
podem ser reafiadas diversas vezes

+ O substrato robusto de metal duro
micrograo e o revestimento exclusivo
proporcionam excelente resisténcia ao desgaste

« Design de 3 a 8 cortes, indicado para
diversas aplicagdes de usinagem e materiais

« As tolerancias dimensionais estreitas
permitem usinagem de alta precisao
(RE+0,01)

« Disponivel de 6 a 316 mm

« Repertério de 36 modelos para
usinagem de acos e ligas nao ferrosas

« Podem ser feitos pedidos customizados

Caracteristicas e vantagens das fresas de topo conicas

« Passos maiores do que fresas de
topo convencionais

« Maior eficiéncia de producéao, reduzindo
o tempo de usinagem e melhorando a
qualidade da superficie acabada

+ Redugéo aproximada de até 90% do tempo de usinagem

« Aumento da vida util da ferramenta e
reducédo do numero de ferramentas necessarias

« Compensacao de raio de arco maior,
menos movimento do fuso

» Maior vida util e precisao da posicao
da maquina-ferramenta

Capacidade de processamento

Fresa de topo esférica convencional

Passo pequeno
» Requer muitos passes
« Aumenta o tempo de usinagem

Usando uma fresa de topo esférica,
o passo calculado o desvio desejado
éde 0,25 mm.

Cavidade

Fresa de topo esférica

Fresa de topo conica

» Reducao dos custos de
reposicéo de ferramentas

+ Boa confiabilidade do processo

« Reduz ou dispensa etapas de
pds-processamento, como
acabamento e polimento

+ Reduzindo o aquecimento do
corte que leva a deformacao
das pecas usinadas

« Flexibilidade para fresamento
de superficies horizontais
e perfis verticais

Fresa de topo conica

Passo grande

« Permite usinagem com
menos passes

« O tempo de usinagem
pode ser reduzido

Em uma fresa de topo conica,
o passo calculado é de 3,00 mm

Reduz o tempo de
usinagem em

(o)
18 min 40 seg. |TempodeUsinagem| 2 min 31 seg. 8 7 /0
0.25mm Passo 3mm
C i t
18,667mm e | 4,045mm
1,000mm/min Avangodamesa | 1,000mm/min




M200Xd1- 5ax ——

Maquina multitarefa para
producao em massa promovendo
a concentracao do processo

Eliminando o
desperdicio

SPEEDIO

Processo de fresamento

- N - )
Torque max. 4ON0m Poténcia max. 1 8 9kW Torque max. 55N0m Poténcia max. 8.7kW

ATC sem parada

i
(i
F-"-‘m.*‘/fﬂ

o

La&o da unidadé »

" Lado acionado

-

Fixacao do eixo A (duplo)”
Torque da fixacao do eixo A ™2

Unico 595 Nem puplo 975Nem

*1.Tipo unilateral disponivel apenas no lado da unidade
*2.Valor da fixacdo mecanica (pneumatica 0,5 MPa) mais servo-fixacédo

Fixacao do eixo C

Torque da fixacao do eixo C : ¢ Fuso de fresamento até 0.25

345 N m e - Fuso de torneamento até 0.35




Usinagem de vélvulas de controle de produtos quimicos Exemplos de maquinas e ferramentas de corte  IAVARF-ToXe[=IE1 Ne [ XY (=Y V] £Yo13

Usinagem de valvulas de controle de produtos quimicos
Exemplos de maquinas e ferramentas de corte

R450Xd1

Condicoes de Corte

DC: 5mm

fr:  0.1Tmm/rev
Vf:  764mm/min
Vc:  120m/min

Plano de Ferramentas

. Broca Hi-PerCarb 131N

=

—_

Disponivel em 3xD e 5xD, com ou sem revestimento.

Design de 3 cortes

Broca autoestabilizadora: O design da ponta em piramide
estabiliza a broca no contato com a peca
A estrutura de canal aberto transporta cavacos com eficiéncia

Alivio secundario

Design de margem pequena




. Fresa de topo S-Carb APF

Acabamento com produtividade ultra elevada para
ligas de aluminio, principalmente para componentes
de aeronaves

O tempo de corte é reduzido drasticamente em
comparacao a fresas de topo convencionais para
acabamento.

Boa perpendicularidade da parede e excelente
superficie acabada

C ADVANCED PRODUCTIVITY FINISHER )

. Fresa de topo Ski-Carb

Fresa de topo especial de 2 cortes de alto desempenho (compativel com
aluminio, metais nao ferrosos e ndo metais)

Ampla faixa de rotacdes e taxas de avanco t
Otimo Controle do Cavaco I O r

Inclinacao da saida aprimorada

A

Maior rigidez
Minimiza a interferéncia de cavacos

. Centro de usinagem compacto com troca de paletes

R450Xd1 @

brother

Mantendo o desempenho de alta velocidade SPEEDIO e usabilidade,
as amplas especificacoes do magazine e um trocador de paletes
proporcionam alta produtividade para clientes em varios setores

Interface do fuso BT30

Velocidade max. do fuso JREeKellols3 11 R

Cursos[XxYxZ] 450%x320x305mm

Espaco livre exigido 1,400%2,609mm

Especificacoes basicas

Opc¢oes recomendadas

Max.
" Tempo de 5
1';”380 Magaz1|2e troca do Czpaadade :jnetzr:aTs Fuso Refrigeracdo  Magazine Mesa
i f para t palete ;eocoalr(ga o ntaF:o 16,000 integrada para28 rotativa
LY BIEEES|| | 55 seg g . min-’ nocabecote  ferramentas  T-200Ad
(uma face) tipo BT

10
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Usinagem de vélvulas de controle de produtos quimicos Exemplos de maquinas e ferramentas de corte  RYE-ToRe [T €1 We IR T=Yal I 5T o1

. Broca Hi-PerCarb 131N

Os principais recursos de design da broca Hi-PerCarb Série 131N permitem que
este produto ofereca desempenho superior ndo apenas em relacao as brocas
de metal duro padrao, mas também a outras brocas de alto desempenho.

Cada recurso da broca da série Hi-Per-Carb 131N foi projetado especificamente
para resolver um problema comum em perfuragao de alta performance.

@ Design de 3 cortes O Alivio secudario
+ O design de 3 cortes melhora a estabilidade do furo e o controle do « O alivio secundario esculpido permite que os cavacos
dimensional, proporcionando acabamento superior, circularidade e cilindricidade saiam com facilidade do centro da broca
« Bom controle de dimenséo do furo + Menor esforgo de corte do que a broca de 3 cortes dos concorrentes

Broca autoestabilizadora
O design de ponta em piramide autoestabilizadora estabiliza @
a broca em contato com a material

Design de margem pequena
« Reduz o calor de friccao causado pelo contato excessivo
com a material
@ Estrutura de canal aberto « O design paralelo mantém a largura de contato durante
A estrutura de canal aberto transporta cavacos com eficiéncia, o desgaste da margem oferecendo desempenho consistente
mantendo a resisténcia em altas taxas de avan¢o

. Fresa de topo Ski-Carb Ski(..(] rb‘

(Compativel com aluminio, metais nao ferrosos e nao metais)

Ampla faixa de velocidades de corte e taxas de avanco Inclinacdo da saida aprimorada
A borda em arco permite maior controle em varias O grande angulo de hélice (45°) otimiza o angulo
velocidades e taxas de avanco, reduzindo a vibragao de saida e ndo reduz a resisténcia da aresta de corte,

mesmo em usinagem de alta remocao
Otimo Controle do Cavaco
Margem polida e design de parede do canal primario Maior rigidez
e secundario minimiza a interferéncia de cavacos, Reduz o comprimento total e aumenta a rigidez
orientando-os para uma saida suave
Supressao da interferéncia dos cavacos
A borda em arco protege a aresta de corte contra cavacos

. Fresa de topo S-Carb APF

Acabamento com produtividade ultra elevada para ligas

de aluminio, principalmente para componentes de aeronaves

O tempo de corte é reduzido drasticamente em comparacao as
fresas de topo de acabamento convencionais, resultando em
melhor perpendicularismo da parede e acabamento da superficie

+ 0 passo variavel especial e as estruturas de
saida varidveis reduzem a vibragéo e permitem
o0 acabamento em um Unico passe Oacabamentoemalta
. velocidade com refrigeracao
« Estrutura centralizada | externa e usinagem em
+ Os canais polidos maximizam a remocéo dos A multipercursos proporciona

. . L4 aespessura de parede fina
cavacos e proporcionam acabamento aprimorado necessaria
« Reduz drasticamente o ciclo de corte

Métodos convencionais Método APF

Acabamento em alta
velocidade com um
percurso na profundidade
de corte total

Facilidade de corte mesmo
em paredes finas




O 0delo CO 0Cador de palete ‘
brkher U e d s [0 [S Dro 0 S S U i (
U 2 0O = DO Ue pPrepd O §
' |
= ::] AaNAdO C
- gesperco 0
= DIC
Troca de paletes em alta velocidade Grande area para o dispositivo
R450Xd1

Tempo de R450Xd1 2.9s» 2 .75 A mesa baixa (opcional) aumenta a altura do dispositivo
troca do palete R650Xd1 3.4s» 3 .1 S Altura max. do dispositivo
Palete 1 T R450Xd1350» 380 R650Xd1420» 450
Palete2 |
Tempo de Usinagem | Tempo de troca da peca | Tempo de troca do palete

Magazine para 28 ferramentas

.-"

Usinagem de materiais no palete interno

........................

.................................

12



Estudos de Casos

2

Material Modelo de uso Série de ferramentas de corte

13

: Liga de Titanio
—;r (@) | ASTM F620

= Liga de Titanio
o Ti-6Al-4V

Liga Cromo
cobalto
molibdénio
CoCrMo

Acos inoxidaveis
forjados para
instrumentos cirurgicos
ASTM F899-630

Liga de Aluminio
A6061

Polietileno de ultra

/ alto peso molecular

Aco Inoxidavel
] SUS630

Aluminio fundido
AC4C

Fresa de topo série 33
DNMG150408MQ

Fresa de topo V-Carb
Broca Hi-PerCarb

Fresa de topo conica
Fresa de topo esférica conica

Fresa de topo Z-Carb HPR
Broca conjugada customizada

Fresa de topo de alto
desempenho MEAS
Broca Hi-PerCarb 131N

Fresa de topo Ski-Carb
Fresa de topo personalizada Ski-Carb

Broca KDA
Fresa de topo Z-Carb-AP

Fresa de topo S-Carb-APR
Fresa de topo S-Carb-APF



Material | Liga de Titanio Fresa de topo série 33
ASTM F620 . . .
. + O design de canal de intervalo variado
/ Dimensdes do material| - 360x30 [mm] com 3 cortes elimina a vibragio
Tempo de Usinagem | 20 min 56 seg + Grande espessura do nucleo e alta rigidez

+ Aplicado a mergulhos e rampas

Caracteristicas da peca:

Usinagem em multiplos angulos, torneamento -
e fresamento, fixacdo multiplos processos \ Torneamento Externo @)
e k- DNMG150408MQ PR115S g

. ; [ad y
0 PR115S previne fraturas //l @

| repentinas da aresta de corte h
« O MEGACOAT TOUGH possui alta l’ o

Modelos recomendados RPLI)CN

Velocidade max. do fuso JREeKe[e[e]ssile

Velocidade max. do fuso de torneamento [eXelolelaaYiale ®
tenacidade e excelente resisténcia ao calor
Cursos[XxYxZ] 200%x440x305mm o .
+ Permite usinagem estavel e em ®
Refrigeracdo integrada no cabegote [IEYYVIS! alta velocidade em materiais de ‘ih

baixa usinabilidade

Material: Placa de travamento dsseo

S Fresa de topo V-Carb
gt Q , Material #!ggA‘fe“-'\-/iténio « Canal de intervalo variado,
- > oA eliminando a vibragéo
e Dimensoes do material | - 80x30x10 [mm] « Escolha ideal para acabamento
K > Tempo de Usinagem | 21 min de produtos médicos de baixa
usinabilidade

7 g « Aplicado em processamento
Caracteristicas da peca: trocoidal / desbaste

Usinagem de superficies curvas, usinagem
com quatro eixos, formatos complexos

Modelos recomendados ERE).CH J Broca Hi-PerCarb

» O design de dupla margem melhora
a precisdo e o acabamento da superficie
i « Maior estabilidade e rigidez
« Broca criada especialmente com

Velocidade max. do fuso [PaZeelalink

Cursos[XxYxZ] 500%x400x300mm

i

Tamanho da mesa 600x400mm

Espaco livre exigido 1,560%2,026mm angulo de ponta de 145° e furo |

de refrigeracdo

14



Estudos de Casos

Peca: Componente femoral

Fresa de topo conica

Liga Cromo-

Material  gas
ateria cobalto-molibdénio

« Passo de até 3,0 mm

Dimensoes do material + Taxa de avango maior que 800 mm/min
mensoes do materia

I 4| 87070 [mm] « Bom Acabamento Superficial
Tempo de Usinagem | 120 min - O revestimento Ti-NAMITE-H

prolonga a vida util da ferramenta

Caracteristicas da peca:
Processamento integrado dos 5 eixos, boa rugosidade da

superficie, material de baixa usinabilidade

! Fresa de topo cénica

|« Canal de intervalo variado,
eliminando a vibracao

» Alta Rigidez
4 *« Bom Acabamento Superficial

O revestimento Ti-NAMITE-H
prolonga a vida util da ferramenta !

Modelos recomendados M200Xd1- 5AX
Fresa de topo Z-Carb HPR %

« Canal de intervalo variado,

Velocidade max. do fuso 16,000min""

Refrigeragao integrada no cabegote IV

Cursos[XxYxZ] 200x440x305mm

Usinagem simultanea
€om ¢inco eixos

Pacote de atualizacao de software

Peca: Haste femural

Acos inoxidaveis forjados
Material para instrumentos cirurgicos
ASTM F899-630 + Maior eficiéncia de usinagem

com fresa de topo de 5 cortes

eliminando a vibracao

Dimensdes do material |  150%35%8 [mm)]
« Opcao com refrigeracgao interna,

Tempode Usinagem | 90 miin revestimento Ti-NAMITE-M,
maior vida util da ferramenta

Caracteristicas da peca:
Perfil serrilhado, material de baixa usinabilidade

Modelos recomendados U IVGH Broca conjugada customizada

Velocidade max. do fuso JREK[0nITR Reduz a quantidade de ferramentas

Cursos[XxYxZ] 500%x400x300mm

Reduz o tempo de instalacao e
troca de ferramentas, bem como

Area max. do dispositivo [zE{elelnn economiza custos

- Economia de espago no

Espaco livre exigido 1,560%2,060mm

magazine de ferramentas

15



Liga de aluminio
A6061

Material

Dimensdes do material | @70x40 [mm]

Tempode Usinagem | 7 min 12 seg

Caracteristicas da peca:

Torneamento / Fresamento, Usinagem de Poligonos,
Furacao de Pecas Pequenas / Rosqueamento =

Modelos recomendados M200Xd1

Velocidade max. do fuso 10,000min-1

Veloc. méx. do fuso de torneamento [2elololsaliak

Cursos[XxYxZ] 200x440x305mm

Espaco livre exigido 1,520 x 3,861Tmm

Peca: Almofada tibial

Polietileno de ultra
alto peso molecular

Dimensdes do material | @70x40 [mm]
/ Tempo de Usinagem | 2 min 13 seg
Caracteristicas da peca:

Design complexo, requisitos de tolerancia
rigidos e materiais de baixa usinabilidade

Material

Modelos recomendados REEE{ )l

Velocidade max. do fuso [EXelo[olnallaBl

Cursos[XxYxZ] 500%x400x300mm

i

Tamanho da mesa 600x400mm

Espaco livre exigido 1,560%2,026mm

« A exclusiva superficie de contato

» Design de 3 margens
« Broca autoestabilizadora

« Design de margem pequena

Fresa de topo de alta eficiéncia
MEAS para usinagem de aluminio
Balanceamento classe G6.3

Elimina a trepidacdo em altas rotagoes

ranhurada evita a quebra do
parafuso do inserto e garante
alta seguranca

Max. velocidade de corte
3,000m/min, gﬁ
Permite usinagem -

de alta eficiéncia

Broca Hi-PerCarb 131N

AEX(D]

—

Estrutura de canal aberto
Alivio secundario

Fresa de topo Ski-Carb g,

« A baixa afinidade para materiais »
aderentes reduz a ocorréncia de J

adesao na aresta de corte

e melhora o escoamento dos

« A superficie lisa reduz o atrito ]
|

cavacos

Fresa de topo

personalizada Ski-Carb ////%
4

« Maior eficiéncia com fresas {”
de topo customizadas y t\

Bom Acabamento Superficial l U
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Estudos de Casos

Estudos de casos para outras pecas

Peca: Pinca de preensao

s’ Material Aco inoxidavel
f
|
Dimensdes do material | @70x40 [mm)]
' Tempo de Usinagem | 2 min 13 seg
|

Caracteristicas da peca:
Fixacao deficiente, furos distantes e paredes profundas a

Modelos recomendados REEIDCeN
Velocidade max. do fuso [IXe[e[o]ssiTaBN!
Cursos[XxYxZ] 450%320%x305mm

600%300mm (cada)
1,400%2,609mm

Tamanho da mesa

Espaco livre exigido

Material Aluminio fundido AC4C
Dimensdes do material|  100%x250%350 [mm]
Tempo de Usinagem | 6 min 12 seg

Caracteristicas da peca:
Furacao pesada, desbaste em alta velocidade

$700Xd1+T200Ad i
10,000min-1
500x400x300mm
800x400mm
1.5MPa

Modelos recomendados

Velocidade max. do fuso

Cursos[XxYxZ]

Tamanho da mesa

Espaco livre exigido

« Linha versatil e extensa com

« Baixo esforco de corte \

Metal duro revestido
de alta eficiéncia
Broca sélida KDA

desempenho superior e !

excelente relagdo custo/beneficio |

Fresa de topo Z-Carb-AP

e

« Canal de intervalo variado,

« A estrutura de passo variavel

eliminando a vibragao

.{.__:

R
Fresa de topo S-Carb APR 4"

de 3 e 4 cortes reduz a vibracao Nt

« Reduz a carga com alto avanco

- Furos de refrigeracdo otimizados

«+ O revestimento Ti-NAMITE-B prolonga

» Projetado para usinagem de

« Paredes mais lisas e melhor acabamento

avida util da ferramenta

Fresa de topo S-Carb APR

precisao com alto avanco de

Reduz drasticamente
o tempo de corte




série SPEEDIO

A ampla linha oferece aos clientes a melhor solucao
sem desperdicio em uma variedade de segmentos

Série SPEEDIO

$300Xd1 $500Xd1 $700Xd1 U500Xd1

Centro de F Centro de Usinagem
Usinagem Compacto Compacto Universal

W1000Xd2

el

Centro de - ' : Centro de Usinagem
usinagem compacto Compacto de
com troca de paletes Amplo Percurso

M300Xd1 F6001

Maquina Centro de Usinagem
Multitarefa Compacta Compacto de
Alta Rigidez

Mesa Giratéria Sistema de Carregamento H550Xd1

T-200Ad / T-200A BV7-870Ad

Centro de Usinagem
Compacto Horizontal

&
- iy




Todas as solucoes para a industria médica

Rede Global de Atendimento

Brother Technology Center Bengaluru

BROTHER MACHINERY INDIA PVT LTD.
SB-111-112, 1st Stage, 2nd Cross, Peenya Indl Estate, Bengaluru - 560058 Karnataka, India
PHONE:(91)80-43721645

Brother Technology Center Chicago

BROTHER INTERNATIONAL CORP.
2200 North Stonington Avenue, Suite 270, Hoffman Estates, IL 60169, U.S.A.
PHONE:(1)224-653-8415 FAX:(1)224-653-8821

Brother Technology Center Frankfurt

BROTHER INTERNATIONALE INDUSTRIEMASCHINEN GmbH
Hoechster Str.94, 65835 Liederbach, Germany
PHONE:(49)69-977-6708-0 FAX:(49)69-977-6708-80

Brother Technology Center Shanghai

BROTHER MACHINERY (SHANGHAI) LTD.
Unit 01, 5/F, No.799, West Tianshan Rd., ChangNing District Shanghai 200335, China
PHONE:(86)21-2225-6666 FAX:(86)21-2225-6688

Brother Technology Center Chongqing

BROTHER MACHINERY (SHANGHAI) LTD.
Room 30, 31, NO.104 Cuibai Road, Dadukou District, Chongging Province, 400084, China
PHONE:(86)23-6865-5600 FAX:(86)23-6865-5560

Nangjing Office

BROTHER MACHINERY (SHANGHAI) LTD.

503 Room, Building No.1, No.39, Dongcun Road, Jiangning District, Nangjing City,
Jiangsu Province, China

PHONE:(86)25-87185503

BROTHER INDUSTRIES, LTD.

Machinery Business Division

1-5, Kitajizoyama, Noda-cho, Kariya-shi, Aichi-ken 448-0803, Japan
https://www.brother.co,jp

Brother Technology Center Queretaro
BROTHER INTERNATIONAL DE MEXICO, S.A. DE C.V.

Calle 1 No.310 Int 15, Zona Industrial Jurica, Parque Industrial Jurica,
Queretaro, QRO C.P. 76100 México
PHONE:(52)55-8503-8760 FAX:(52)442-483-2667

Brother Technology Center Bangkok

BROTHER COMMERCIAL (THAILAND) LTD.
317 Pattanakarn Road, Pravet Sub-District, Pravet District, Bangkok 10250, Thailand
PHONE:(66)2321-5910 FAX:(66)2321-5913

Gurugram Service Center

BROTHER MACHINERY INDIA PVT LTD.

CE SERVICED OFFICES PVT. LTD,, DLF CYBER HUB, Building No 10, Tower A, Level 1,
Phase 3, DLF Cyber City, Gurugram - 122002 Haryana - India
PHONE:(91)80-43721645

Brother Technology Center Dongguan

BROTHER MACHINERY (SHANGHAI) LTD.

Room 103, Building 1, No.2 Nanbo Road,

Songshan Lake District, Dongguan City, Guangdong Province, China
PHONE:(86)769-2238-1505 FAX:(86)769-2238-1506

Brother Technology Center Ningbo

BROTHER MACHINERY (SHANGHAI) LTD.

1F, Building 1, No. 102, Hongtang South Road West Section, Jiangbei District, Ningbo City,
Zhejiang Province, China

PHONE:(86)574-87781232 FAX:(86)574-88139792

Os nimeros entre parénteses () sao os codigos dos paises

Para mais detalhes e informacoes atualizadas,
verifique aqui

https://machinetool.global.brother/

% KYOCERA

KYOCERA do Brasil Componentes Industriais Ltda

Rua Jornalista Angela Martins Vieira, 90

Eden - Sorocaba - SP

CEP:18103-013

Phone: +55 (15) 3227-3800 Fax: +55 (15) 3237-7529

https://kyocera-componentes.com.br/
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