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Para Usinagem de Aluminio

3AFK

Fresa de Topo 3 Cortes para Alta Eficiéncia e Precisao

Alta Eficiéncia com 3 Cortes. Usinagem de Excelente Precisao
Usinagem Estdvel com aresta afiada e Desempenho Anti-Vibracao

Ampla Gama de Aplicacoes Incluindo Fresamento de Canal, Lateral,
de Rampa e em Mergulho




Para Usinagem de Aluminio

3AFK

Fresa de Topo 3 Cortes para Alta Eficiéncia e Precisao

Aresta de corte afiada e excelente Desempenho Anti-Vibracao. Proporciona Alta Estabilidade em Diversas Situacoes de Usinagem

Usinagem de Alto desempenho e Alta precisao

Alta Eficiéncia com 3 Cortes. Usinagem de Excelente Precisdo

Comparacao de planicidade da parede (Avaliacao Interna)
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Condigoes de Corte: n = 11,700 min”, Vf = 3,500 — 5,600 mm/min, ap X ae =15 x 1 mm
Diam. de Usinagem 10mm, Fresamento Lateral, Corte Concordante, Com Refrig,,
HSK A63  Material: A5052

Reducao de Rebarbas

Excelente Afiacio com Grande Angulo de Saida e pequena largura de margem

Comparagdo do Angulo de Saida e Margem Comparacdo de Rebarba apés Usinagem Comparacdo do Esforco de Corte
(Avaliagdo Interna) (Avaliagdo Interna)
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Grande Rebarba

3AFK  Concorrente

Condicoes de Corte: n = 11,700 min™', Vf = 3,400 mm/min
apxae=10x10mm
Diam. de Usinagem 210, Fresamento Lateral, Com Refrig.,
BT50 Material: A5052

Comparagao de Rebarba apés Usinagem  Condigdes de Corte: n = 11,700 min’', Vf = 4,600 mm/min, ap x ae = 10 X T mm
Diam. de Usinagem @10, Fresamento Lateral, Corte Concordante, Com Refrig, HSK A63  Material: A7075



Resisténcia a Vibracao

Maior Espessura do Nucleo para Reduzir a Vibracao

Comparacéo da Espessura do Nucleo Comparacéo do Esforco de Corte (Avaliacio Interna)
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Condigdes de Corte: n = 11,700 min™', Vf = 3,400 mm/min, ap x ae = 10 x 10 mm, Diam. de Usinagem @10, Fresamento de Canal, Com Refrig, BT50 Material: A5052

Comparacéo da Superficie do Fundo em Fresamento de Canal (Avaliacio Interna

3AFK Concorrente E Concorrente F

Condigoes de Corte: n = 11,100 min™, Vf = 2,600 mm/min, ap = 10 mm, Com Refrig. Material: A5052

/B Novo Comprimento de Corte 2,5 D (tipo médio) Adicionado a Linha

Usinagem Estavel mesmo em Fresamento de Canal Profundo
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Condigdes de Corte: n = 11,100 min™, Vf = 3,800 mm/min, ap X ae =20 X 1 mm
Diam. de Usinagem @10, Fresamento Lateral, Corte Concordante, Com Refrig, HSK A63  Material: A7075



Condicoes de Corte

Tipo Curto 1.5D

Perfil da Diametro Externo Dc (mm) a3 o4 05 6 o7 08 09 910 o1 o12 416
Material Aplicagdo Remoca
emogdo (mm) | em (min") | 20,000 | 20,000 | 20,000 | 19,500 | 16,800 | 14,700 | 13,000 | 11,700 | 10,700 | 9,800 | 7,300
g i I Sl 2400 | 2,800 | 3,500 | 4200 | 4300 | 4,400 | 4,500 | 4600 | 4700 | 4700 | 3,500
Alumini
::3'5[;0 Fresamento 1Dc ([:[‘f/':f]‘i’n) 1,600 | 2,000 | 2500 | 3,000 | 3700 | 3200 | 3300 | 3,400 | 3,500 | 3500 | 2,200
LR Fresamento 1Dc 350 | 350 | 350 | 350 | 350 | 350 | 35 | 35 | 350 | 350 | 350
Perfil da Diametro Externo D¢ (mm) a3 04 05 06 o7 08 29 010 o1 012 416
Material Aplicacao ReMoGS
emogdo (mm) | Rpw (min™) | 20,000 | 19,900 | 15,900 | 13,200 | 11,300 | 9,900 | 8800 | 7,900 | 7,200 | 6,600 | 4,900
e Fresamerto L0 3c 2400 | 2,500 | 2,500 | 2,500 | 2,500 | 2,600 | 2,600 | 2,600 | 2,600 | 2,600 | 1900
Alumini
Fl:j::,l,zf Frsamerto 1Dc (nﬁ\,f/':f,?n) 1,300 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,700 | 1,800 | 1,300
AGRDC [fresamento] - yp 300 | 250 | 200 | 200 | 190 | 150 | 150 | 100 | 100 | 80 | 60
Tipo Médio 2.5D
Material Anlicacs Perfil da Diametro Externo D (mm) | @3 g4 g5 06 o7 98 09 810 811 012 016
ateria plicacdo "
Remogdo (mm) | e (min") | 20,000 | 20,000 | 19,000 | 16,000 | 13,500 | 12,000 | 10,500 | 9,500 | 8500 | 8,000 | 6,000
ligade Fresametto 2 e 2300 | 2,600 | 3,200 | 3,600 | 3,600 | 3,600 | 3700 | 3900 | 4000 | 4,000 | 2,800
Alumini
:5'3';;0 Frj;ac';‘:;‘f" 0.5Dc ( nﬁ\xf/[:ﬁ?n) 1,500 | 1,900 | 2,300 | 2,600 | 2,600 | 2,700 | 2,700 | 2,800 | 2,900 | 2,900 | 1,600
A7075 | Fresamento] - spe 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
Perfil da Diametro Externo Dc (mm) | g3 o4 g5 96 o7 98 29 g10 g11 012 g16
Material Aplicacdo Remoca
emogdo (mm) | ppM (min™) | 20,000 | 15,900 | 12,700 | 10,600 | 9,100 | 7,900 | 7,000 | 6,300 | 5800 | 5300 | 3,950
e Fresamerto S 2300 | 2,200 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,000 | 2,100 | 2,700 | 1,500
Alumini
F;:z::? Frj:acrgﬁg'f" 0.5Dc ( r:[‘:f/':ﬁ‘i’n) 1,300 | 1,300 | 1,300 | 1,400 | 1,400 | 1,400 | 1,400 | 1,400 | 1,400 | 1,500 | 1,100
AGRDC - Fresamento) g gp 300 | 200 | 150 | 160 | 160 | 120 | 120 | 80 | 80 | 60 | 50
Cuidado

- Deve ser utilizado 6leo de corte soltvel em dgua

- As condigdes de corte devem ser ajustadas com base no balanco da ferramenta e na rigidez da méaquina ou da pega
- Arotagdo e a taxa de avango devem ser ajustadas na mesma porcentagem
- Poderéd ser necessaria a furacao intermitente se os cavacos ficarem obstruidos em fresamento vertical (mergulho)

Aplicacdo

ap

‘ae

Fresamento Lateral

%

Fresamento de Canal/Vertical

ap

Estudo de Caso

Peca de Dispositivo A5052

n=7,200 min" (Vc =230 m/min)
Vf = 1,300 mm/min (fz = 0.06 mm/t)
ap x ae =10 x 10 mm (Fresamento de Canal)

Com Refrig. (Agua solvel)
3AFK100-250-500

Remocao de Material

Sl 65 cmin

Duplicoua

Eficiénci
3AFK =

O 3AFK pode proporcionar uma usinagem estavel mesmo com uma profundidade de

ranhura de 10 mm e ainda alcanca o dobro da eficiéncia de usinagem.

O concorrente H tem elevado esfor¢o de corte com uma ranhura de apenas 5 mm de
profundidade, além da dificuldade de usinagem.

(Avaliacao do Usuario)




Disponibilidade (tipo curto 1.5D)
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Sem revestimento
(Unid.: mm)
o :_ | Didm. Externo A Comp.do Canal |Diam. do Pescoco| Comp.do Corpo | Didm.daHaste | Comp.Total ‘
Descricio Disponi Tolerancia do Nimero Formato
¢ bilidade aDc Diam. Externo ) aD1 2 aDs L de Cortes

3AFK030-045-090 [} 3.0 0 81 5 4.5 2.7 9 6 70 3 Fig.3
3AFK040-060-120 (] 4.0 0 81 5 6 3.7 12 6 70 3 Fig.3
3AFK050-075-150 [} 5.0 0 81 5 7.5 47 15 6 70 3 Fig.3
3AFK060-090 (] 6.0 0 805 9 — — 6 70 3 Fig. 1
3AFK060-090-180 [} 6.0 0 805 9 5.7 18 6 70 3 Fig. 2
3AFK070-105-210 (] 7.0 0 81 5 10.5 6.7 21 8 80 3 Fig.3
3AFK080-120 [} 8.0 0 806 12 = = 8 80 3 Fig.1
3AFK080-120-240 (] 8.0 0 806 12 7.7 24 8 80 3 Fig. 2
3AFK090-135-270 [} 9.0 0 81 5 135 8.7 27 10 920 3 Fig.3
3AFK100-150 (] 10.0 0 806 15 — — 10 90 3 Fig. 1
3AFK100-150-300 [} 10.0 0 806 15 9.7 30 10 920 3 Fig. 2
3AFK110-165-330 (] 11.0 _0815 16.5 10.7 33 12 110 3 Fig.3
3AFK120-180 [} 12.0 0 808 18 = = 12 110 3 Fig. 1
3AFK120-180-360 (] 12.0 0 808 18 11.7 36 12 110 3 Fig.2
3AFK160-240 [} 16.0 0 808 24 = = 16 120 3 Fig.1
3AFK160-240-480 ® 16.0 0 808 24 15.7 48 16 120 3 Fig. 2

@ [tens Standard



Disponibilidade (tipo médio 2.50)

(Unid.: mm)
T Disponi- Diam. Externo Tolerancia do Comp.doCanal | Didm. do Pescogo | Comp.doCorpo | Didm. da Haste Comp.Total Ndmero Formato
¢ bilidade aDc Diam. Externo ) aD1 0 aDs L de Cortes
3AFK030-075-150 ° 3.0 0 81 5 7.5 2.7 15 6 70 3 Fig. 3
3AFK040-100-200 ) 4.0 0 81 5 10 3.7 20 6 70 3 Fig.3
3AFK050-125-250 ° 5.0 0 81 5 12.5 4.7 25 6 70 3 Fig. 3
0 .
3AFK060-150 o 6.0 -0.005 15 — — 6 70 3 Fig. 1
0 .
3AFK060-150-300 ° 6.0 -0.005 15 5.7 30 6 70 3 Fig. 2
3AFK070-175-350 ) 7.0 0 81 5 17.5 6.7 35 8 80 3 Fig.3
0 .
3AFK080-200 [ 8.0 -0.006 20 — — 8 80 3 Fig. 1
0 .
3AFK080-200-400 ° 8.0 -0.006 20 7.7 40 8 80 3 Fig. 2
3AFK090-225-450 ° 9.0 0 81 5 225 8.7 45 10 920 3 Fig. 3
0 .
3AFK100-250 [ 10.0 -0.006 25 — — 10 920 3 Fig. 1
3AFK100-250-500 () 10.0 v 25 9.7 50 10 20 3 Fig. 2
-0.006
3AFK110-275-550 [ ] 11.0 0 81 5 27.5 10.7 55 12 110 3 Fig.3
0 .
3AFK120-300 ° 12.0 -0.008 30 — — 12 110 3 Fig. 1
3AFK120-300-600 ° 12.0 0 30 11.7 60 12 110 3 Fig. 2
-0.008
0 .
3AFK160-400 [ 16.0 0,008 40 — — 16 120 3 Fig. 1
3AFK160-400-800 ° 16.0 0 808 40 15.7 80 16 120 3 Fig. 2
@ : Itens Standard
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