{g KYOCERQ Fresatangencial des0” |\t 1\ ()

com insertos de 4 arestas

Fresa tangencial de 90° com insertos de 4 arestas

Usinagem confiavel, estavel e de alta qualidade com vida util da
ferramenta prolongada

O seu exclusivo design tangencial proporciona uma grande variedade de operagoes

Insertos com novo design e tecnologia de revestimento classe PR18
Acabamento superfi cial de alta qualidade e excelente precisao da parede

9:’?

E compativel com usinagem multifuncional,
como fresamento 3D

Novo canto R disponivel




Fresa tangencial de 90° com insertos de 4 arestas

MA90

Fresa tangencial de 90° com insertos econdmicos de 4 arestas. A nova classe Série PR18 e o exclusivo design
de aresta de corte proporcionam uma usinagem de alta qualidade com uma maior vida util da ferramenta

1 As fresas tangenciais MA90 proporcionam uma grande variedade de
operacoes

Fresa convencional

- Fraturas repentinas podem causar danos ao porta-ferramenta
- Defeitos no inserto que impedem o uso de suas quatro arestas

Desafios Fresa tangencial

- O desgaste prematuro da ferramenta pode deteriorar rapidamente a
qualidade do acabamento superficial
- Pouca precisao de parede

. A fresa tangencial MA90 da KYOCERA resolve estes
SOLUCAO problemas com um formato de inserto exclusivo e a
tecnologia da classe PR18.

Grande espessura

do ntcleo
Alta rigidez

Periferia retificada ~—°

Excelente precisdo da parede

Aresta wiper
especial

O grande angulo de alivio reduz desgaste
Acabamento superfi cial de alta qualidade




Alivio aos operadores.com:
ferramentas confiavei

Multifuncional (in ﬂ

Possibilita usinagem tridimensional

Design exclusivo de ¢
Excelente resisténcia a fratura e de’
corte :

Classe de inserto

desenvolvida

MEGACOAT NANO EX {
A série PR18 proporciona maior vic



2 A nova classe de inserto Série PR18 proporciona vida util
significativamente maior da ferramenta

Classe de ultima geracao para fresamento @

série PR18

Tecnologia KYOCERA de revestimento
nanocamada

Maior vida util da ferramenta com
revestimento de ultima geracao para
fresamento

A tecnologia de laminacao
— dupla prolonga a vida

M= GACOAT util da ferramenta

\ NAN 0 EX ‘ Milling ‘ Estrutura multicamadas com dois filmes de

nanocamadas exclusivas
Resisténcia superior a abrasao e a fratura

| evestlmento
| -a

RevestimentolAlTi

Computagéo grafica



Uma extensa linha de classes cobrindo uma variedade de materiais e aplicacoes de usinagem

Material P Aco M Aco inoxidavel K Ferro fundido

ISO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40

‘12 recomendacao ! : 1arecomendacéo ! : 12 recomendacao :
PR1825 | PR1810
jCom refrigf. Usinefgem de alta velocidade ‘ : : :

PR1835 CA6535

Disponibilidade

Material Liga resistente A
endurecido PRO15S (GH) aoclor CA6535 (PR1835) Liga de titanio PR1835
PR1825 Comparacao de resisténcia a desgaste 350 . .
(Avaliagdo interna) c Vida util
- € 300 |
Grafico V-T £ aprimorada
U.)
Critério de vida: £ 250 -
Desgaste da face do flanco = 0.10 mm z
T 200 -
B
o ® MEGACOAT NANO EX
Condigées de corte: 8 150 = m Concorrente A
ve=160/300 m/min g m Concorrente B
apxae=20x110mm,fz=0.12 mm/t

100 L T B R TN R R
SCM440 Sem refrig. 5 10 50 100 500 1000

PNMU1205ANER-GM (MFPN) Vida atil (min)

Caracteristicas do revestimento (Avaliacso interna) M — G ACOA
=

50 a1
NANO EX | Miling |
40
5 MEGACOAT ¢ o

2 TiAIN @ @ MEGACOAT NANO

§ 20 TiN- @
10
0

400 600 800 1,000 1200 1,400 1600
Temperatura de oxidacéo (°C)
Comparacao da progressao da oxidagao (Avaliacio interna) Avaliacao da resisténcia da camada do revestimento

- . - C A a . ~ Avaliagdo interna
Reduz a progresséo da oxidagdo com excelente resisténcia a oxidagao (Avaliag )

Excelente resisténcia do revestimento com pequeno

MEGACOAT NANO EX comprimento da trinca
A A 18
- r £ .| ®MEGACOAT NANOEX
' = ] i
Camada de [ ] = Convencional
revestimento | .+ . 2 O
de 6xido i i 4 = ]
3 ,.‘- o © |Camadade 4
v i revestimento 2 8 i
A ~ 84 |dedxido 5
A ¥ “’ ‘l? i K, g 6
Camadade @ - g 4
revestimento B S ,
A 0
0 2 4 6 8 10 12
Carga (kgf)
*Vista em corte apds 30 minutos a 1.200°C graus no ar *Medida em micro-Vickers



3 Proporciona usinagem confiavel com inserto projetado para acabamento
de alta qualidade e longa vida util

O design exclusivo da aresta de corte proporciona alta resisténcia a fratura e baixos esfor¢os de corte
As especificagdes especiais da aresta wiper e seu periférico retificado proporcionam um acabamento de alta
qualidade e longa vida util

Vantagem

Grande AR e angulo de alivio da aresta wiper.

Baixa resisténcia ao corte e excelente acabamento superficial
Design exclusivo
de aresta de corte

Superior resisténcia a
fratura e baixo esforco
de corte

de corte
principa

AR.
Grande

IR RS Angulo de alivio: Grande

Tipo tangencial convencional

Linkhe

Aresta
de corte
principal

e Aresta wiper especial

- - Grande angulo de alivio: Excelente acabamento superficial e
Aresta wiper [AQle[V]{eXe X1 \ViloRIZ=Te (U110} -
reducdo do desgaste

Cantos escalonados: Projetados para evitar danos ao assento

m Excelente acabamento superficial )))

O design especial da aresta wiper reduz a progressao do desgaste da aresta. Mantém uma superficie acabada
de alta qualidade

Comparacao de desgaste e do acabamento superficial
(Avaliacdo interna)

Desgaste da aresta wiper Rugosidade do acabamento superficial

. (Superficie inferior) Rugosidade da superficie
Desgaste da aresta wiper

€ 25
=

: = :

£ 2 2

g €

2 g

; 2 15

¢ 2

@ (7]

: ., — £

2 o006 S

2 o = MA90 S s = MA90

8 B Concorrente E (Fresa tangencial) o | Concorrente E (Fresa tangencial)

002 m Concorrente F (Fresa tangencial) s m Concorrente F (Fresa tangencial)
‘@
0 5 10 15 20 & 0 5 10 15 20

2 Tempo de usinagem (min)

Tempo de usinagem (min)

Condicoes de corte: Ve = 200 m/min, ap x ae = 1 x 37.5 mm, fz = 0.1/0.12 mm/t, Sem refrig S50C ®50 (6/7 insertos) BT50



Excelente precisdo da parede Lo N

Periferia retificada

Formato de aresta inclinada exclusivo
O periférico retificado oferece maior precisao

Comparacao da precisao da parede (Avaliagéo interna)

m Concorrente C Fresatangencil Concorrente D Fresaconvencional

Degrau na parede
tmm 3
0.0Tmm ;
linhafreta e
Condigoes
da parede

Condicoes de corte: Vc = 150 m/min, ap x ae = 3 x 5 mm 4 passes, fz = 0.1 mm/t, Sem refrig. S50C Dia.20 (3 insertos) BT50

>>> Longa vida util da ferramenta e usinagem em alta velocidade

&

Condicao da aresta e da superficie acabada

Usinado com velocidade de corte reduzida
porque o acabamento superficial
deteriorou-se precocemente.

Mesmo que a aresta de corte principal esteja em
boas condigbes, a ferramenta atingiu o fim da vida
util devido a deterioracdo da superficie acabada.

Concorrente E Tangencial Concorrente F Tangencial

Apos
38min | - :
Apos 5 S = - —

Aresta wiper 55w

= 7 Progressao do Geracao | | Progressaodo Geragao
ressao do desgaste: Pequena

n desgaste: Grande de faiscas ¥ .desgaste: Grande de faiscas
Aresta de corte i Boa — Boa

Boa superficie acabada e podendo continuar a ser usado

Pior superficie acabada

principal :
Apos Acabamento « Acabamento
' : ' uperficial
o S deteriorado
Superficie
acabada
8.0umRz (1.3pmRa) 20.6pumRz (2.2pmRa) 14.9umRz (3.0pmRa)
Aresta de corte principal: Boa Aresta de corte principal: Boa Aresta de corte principal: Boa
Resultados Desgaste da aresta wiper: Pequeno desgaste Desgaste da aresta wiper: Progressivo Desgaste da aresta wiper: Progressivo

Pior superficie acabada



MA9O0 Fresade topo

2
8 Fig.1
la}
z
S Fig.2
a
Dimensodes do porta-ferramenta Tamanho 09 (LOGU09 ..)
g. R Dimensdes (mm) Furo de Rotag3o
Descricao o3 de fri Formato Peso maxima
o |insertos| DC DCON LF LH APMX retrig (min™)
MA90 - 16512-09T2C [ ] 16 12 29,500
100 23 0.1
18516-09T2C [ ] 2 18 27,900
20516-09T2C ° 16
20 26,600
20516-09T3C ® 110 26 0.2
22520-09T3C ® 3 22 25,400
25520-09T3C ® 20
25 23,900
25520-09T4C ® 4 120 29 0.3
28525-09T3C ® 3 28 22,600
Haste standard 30525-09T4C [ . 30 55 8 Sim Fig.1 21,900
32525-09T4C ® 130 32 0.5
32 21,200
32525-09T5C ® 5
35532-09T4C [ ] 4
35 0.9 20,300
35532-09T5C ([ ] 5
150 50
40532-09T4C [ ] 4
40 32 1.0 19,000
40532-09T6C [ ] 6
50532-09T5C [ ] 5
50 120 40 0.9 17,000
50532-09T7C [ ] 7
MA90 - 16516-09T2C [ ] 5 16 16 100 26 0.1 29,500
20520-09T2C [ ]
20 20 110 30 0.2 26,600
20520-09T3C ° ;
Mesmo diametro 25525-09T3C [ J 8 Sim Fig.2
25 25 120 32 0.4 23,900
25525-09T4C ® .
32532-09T4C ®
32 32 130 40 0.7 21,200
32532-09T5C ® 5
MA90-  20S18-09T2CL ® 18 30 Fig.1
20 150 0.3 26,600
20520-09T2CL ® 20 40
Haste longa 2 8 Sim
25525-09T2CL ® 25 25 170 50 Fig.2 0.6 23,900
32532-09T2CL ® 32 32 200 65 1.1 21,200

Rotacdo méxima

Ajustar a rotagéo dentro da faixa de velocidade de corte recomendada para o material conforme a pagina 13.
Nao utilizar a fresa de topo ou de faceamento na rotagdo maxima ou superior, pois a forca centrifuga pode causar a dispersao de cavacos ou partes mesmo em vazio.

@ :Itens Standard




MA90 Fresade topo

Dimensdes do porta-ferramenta Tamanho 12 (LOGU12...)

. Dimensodes (mm) .
c | Quant. Rotagdo
- <] Furo de P
Descrigao o de i Formato Peso maxima
& |insertos|] DC | DCON | LF LH | APMX | Teimg. (min")
MA90 - 25520-12T12C ([ ] 25 20 0.3 18,300
120 29
28525-12T2C [ ] 2 28 0.4 17,300
30S25-12T12C [
30 16,800
30525-12T3C [ ] 3 25
130 32 0.5
32525-12T2C ([ ] 2
32 16,300
Haste standard 32525-12T3C [ J 12 Sim Fig.1
35532-12T3C [} 3 35 15,600
40532-12T3C ® 150 50
40 0.9 14,600
40S32-12T4C [ ] 32
4
50532-12T4C [}
50 120 40 13,100
50532-12T6C [} 6 0.8
MA90-  25S525-12T2C [} 5 25 25 120 32 0.4 18,300
Mesmo didmetro 32532-12T2C [} 12 Sim Fig.2
32 32 130 40 0.7 16,300
32532-12T3C [ ] 3
MA90 - 25525-12T2CL [ ] 25 25 170 50 0.6 18,300
Haste longa 2 12 Sim Fig.2
32532-12T2CL [ ] 32 32 200 65 1.1 16,300

Rotacao maxima

Ajustar a rotacao dentro da faixa de velocidade de corte recomendada para o material conforme a pagina 13.
Né&o utilizar a fresa de topo ou de faceamento na rotagdo méxima ou superior, pois a forca centrifuga pode causar a dispersao de cavacos ou partes mesmo em vazio.

Pecas de reposicao / Insertos aplicaveis

@ Itens Standard

MA90-100R-12...

MA90-125R-12...

Parafuso do grampo Chave Composto antiengripante | Parafuso do mandril
Descricao
=
GO $B-44865UTRP DTPM-8 -
Fresa de topo MA90-18..-09... Torque para fixacao do inserto 1.2 Nem ‘ )
tipo modular
Tamanho 09 MA90-20~50...-09... . -
(LOGUO09...)
MA90-040R-09... SB-44880UTRP DTPM-8 HH8x25
Torque para fixacao do inserto 1.2 Nem
Fresa de faceamento | MA90-050R-09...
HH10x30
MA90-063R-09...
Fresa de topo
tipo modular MA90-...-12... -
MA90-040R-12...-M HH8x%25
MA90-050R-12...-M
HH10x30
MA90-063R-12...-M
Tamanho 12 MA90-080R-12...-M HH12x35
(LOGU12..) SB-40104TRP DTPM-15 p-37
Fresa de faceamento | MA90-100R-12...-M Torque para fixagdo do inserto 3.5 N/m )
MA90-125R-12..-M
MA90-080R-12... HH12x35




MA90 r

resa de faceamento

0

o —

KDP

DCSFMS

DCB

KWW

KDP

DCSFMS

"V —

DCB
KWW

g J
’ o
~ o a "///
P - — N
) | x| w v}
Nle e o . z 5 i =
A BB oy vAhsbhh v 7
2 iL F ’vll ‘?//
! miCin N
L DCCB2 —
\_// DCCB1 410
DC DC
Fig.1 Fig.2
Dimensoées do porta-ferramenta  Tamanho 09 (LOGU09...)
. Dimensoes (mm) .
Descri¢ao u§; QL:iaem. Furfo.de i PESO ::)at)?lgr;:
2 |ineros| DC |DCSFMS| DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBDP | KDP | Kww |Apmx | 'effig. | mato | (kg) (min’)
MA90 - 040R-09T4C-M | @ 4
40 38 16 15 9 19 56 | 84 0.2 | 26,600
040R-09T6C-M | @ 6
L 050R-09T5C-M | @ 5 . ]
Métrico e 7 50 40 8 Sim | Fig.1 | 0.4 | 23,900
48 22 18 1 21 63 | 104
063R-09T6C-M | @ 6 63 0.5 21.200
063R-09T9C-M | @ 9 0.4 '
Rotagédo méxima @ Itens Standard
Ajustar a rotagao dentro da faixa de velocidade de corte recomendada para o material conforme a pagina 13.
Nao utilizar a fresa de topo ou de faceamento na rotagdo méxima ou superior, pois a forca centrifuga pode causar a dispersao de cavacos ou partes mesmo em vazio.
Dimensoées do porta-ferramenta Tamanho 12 (LOGU12...)
3 Dimensdes (mm) .
Descri¢ao g erliaeml Furfo.de For- PESO Rmoat:fmag
2 |ineres| DC |DCSFMS| DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBDP | KDP | Kww |Apmx | 'effig. | mato | (kg) (min’)
MA90- 040R-12T3C-M | @ 3
40 38 16 14 9 19 56 | 84 0.2 | 14,600
040R-12T4C-M | @ 4
050R-12T4C-M | @ 50 40 03 | 13100
050R-12T6C-M | @ . ’ ’
6 48 22 18 1 21 63 | 104 Fig.1
063R-12T6C-M | @
63 04 | 11,700
L 063R-12T8C-M | @ 8 .
Métrico 12 Sim
080R-12T7C-M | @ 7
80 70 27 20 13 24 7 124 1.2 | 10,400
080R-12T10C-M | @ | 10 50
100R-12T9C-M | @ 9
100 78 32 45 30 8 144 1.5 | 9,300
100R-12T13C-M | @ | 13 Fia2
125R12T12CM | @ | 12 9
125 89 40 55 63 33 9 16.4 2.5 | 8300
125R-12T16C-M | ® | 16
MA90- 080R-12T7C [ ] 7 .
80 70 254 | 20 13 27 6 9.5 Fig.1 | 1.2 | 10,400
" 080R-12T10C ® | 10
Diam. do 50
i 100R-12T9C ([ ] 9
furo piloto 100 | 78 |3175| 45 34 | 8 |127] 12 | Sim 15 | 9300
em 100R-12T13C ® | 13 Fia2
polegada 125R12T12C | ® | 12 g
125 89 38.1 55 63 38 10 | 15.9 2.6 | 8,300
125R-12T16C ® | 16

Rotacdo méxima

Ajustar a rotagéo dentro da faixa de velocidade de corte recomendada para o material conforme a pagina 13.

Nao utilizar a fresa de topo ou de faceamento na rotagdo maxima ou superior, pois a forca centrifuga pode causar a dispersao de cavacos ou partes mesmo em vazio.

@ :Itens Standard




MA90

Modular

LF H
@ DC%, A CRKS \
o 8 = |
& ¢ B s 3 ol
& = Rl EL NP
- 1)
¢ A % ‘
‘ APMX 2
- OAL
Dimensdes do porta-ferramenta  Tamanho 09 (LOGU09...)
y ¢ | Dimensdes (mm) Furo de Rotagdo
Descricao o de i maxima
& linsertos|] DC | DCSFMS| DCON | OAL LF CRKS H APMX ETLE) (min™)
MA90-  20M10-09T2C o | 2
20 188 | 105 48 30 M10xP1.5 15 19,000
20M10-09T3C LI
25M12-09T3C ° )
25 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 8 Sim 17,000
25M12-09T4C |,
32M16-09T4C °
32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 15,100
32M16-09T5C ® | 5
@ : Itens Standard
Dimensodes do porta-ferramenta Tamanho 12 (LOGU12...)
. Dimensoes (mm) -
< | Quant. Rotacao
Descricéo §- de Furfo.de méxima
O |insertos DC DCSFMS | DCON OAL LF CRKS H APMX retrig. (min'1)
MA90-  25M12-12T2C ° 25 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 18,300
32M16-12T2C ° 12 Sim
32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 16,300
32M16-12T3C ® | 3

Rotacao méaxima
Ajustar a rotaggo dentro da faixa de velocidade de corte recomendada para o material conforme a pagina 13.
Nao utilizar a fresa de topo ou de faceamento na rotagdo méxima ou superior, pois a forca centrifuga pode causar a dispersao de cavacos ou partes mesmo em vazio.

Mandril tipO BT (para fresa tipo modular / duplo contato)

@ [tens Standard

LF

(Face d

Linha de referéncia

e referéncia)

Fresa de topo aplicavel

Mandril aplicavel

Q Il (’1;#
| LT “T--1
=
= ) <
z Furo de refrigeragao
S (Sistema centralizado)
a
Desenho de montagem
Dimensoes
PHig=reges ) (Fixa a’i\i‘)a:rg r2i|faces) Fresa de topo aplicavel
Descricao Dispon. Furo de refrig. ¢ (Cabegaenogular
LF BD DCONWS CRKS CCMS
BT30K-  M10-45 (] 45 18.7 10.5 M10xP1.5 Sim BT30 MA90-..M10-..
M12-45 [ ] 45 23 125 M12xP1.75 MA90-..M12-..
BT40K-  M10-60 ([ ] 60 18.7 10.5 M10xP1.5 MA90-...M10-..
M12-55 ([ ] 55 23 125 M12xP1.75 Sim BT40 MA90-...M12-..
M16-65 ® 65 30 17 M16xP2.0 MA90-..M16-..

10

@ : Itens Standard



Mandril tipO BT (para fresa tipo modular / duplo contato)

Profundidade efetiva da fresa

o Fresa de topo aplicével (Cabeca modular) Profund. efetiva da fresa(mm)
d%e:::rggfil Descricio Didm. de Corte (mm)| Dimensoes (mm) LUX
T M, i DC LF
8|77 s : il BT30K- M10-45 MA90-20M10-... 20 30 36.8
N 1 M1245 | MA90-25M12-.. 25 35 4238
LE BT40K- M10-60 MA90-20M10-... 20 30 387
LUX M12-55 MA90-25M12-... 25 35 446
M16-65 MA90-32M16-... 32 40 51.2

Estudos de casos

Peca de freio FCD500

Ve =135m/min
n=535min’
apxae=34x25mm
fz=0.15mm/t

Vf =560 mm/min

Com refrig.
MA90-080R-12T7C-M
LOGU120616ER-GM (PR1810)

Numero de pecas

!yilngg)sol 1 ,OOOp_Q

MA90 apresentou boas condi¢cdes de corte e usinagem
estavel. Alcancou uma vida util da ferramenta 1,6 vezes
mais longa. (Avaliagéo do usuério)

Vida util

Concorrente G
(7 insertos)

Peca de molde Aco inoxidavel

Ve =125 m/min

n = 1,600 min"
apxae=10x25mm
fz=0.12mm/t

Vf =570 mm/min

Sem refrig
MA90-25520-09T3C
LOGUO90408ER-GM (PR1835)

Eficiéncia da usinagem

mnﬂg)g Q 1 4.5 cc/min m
Eficiéncia
Concorrente H da usinagem

MA90 apresentou uma eficiéncia de usinagem 1,5 vezes
maior do que seus concorrentes. Maior vida util da
ferramenta (3 a 4 pgs). (Avaliacao do usuario)

(3 insertos)

1




Inserto aplicavel

. - Aco-carbono/Ago-liga * ¢
Classificacao de uso P
¢ Aco ferramenta * )AS
Austenitico * i
M > ©
Acoinoxidavel Martensitico pAq * %
Endurecivel por precipitacao * %
% : 12 recomendagéo 7 Ferro fundido cinzento * P
Y : 22 recomendacao Ferro fundido nodular * é
S Ligas resistentes ao calor pAq * o
Liga de titanio * “E
H Material endurecido * 5
) o
= . M MEGACOAT Revestimento
S— Descricio g Dimensoes (mm) (Revestimento PVD) VD
; W1 S D1 |INSL| BS | RE | PR1825 | PR1835 | PR1810 | PRO15S | CA6535
>~ LOGU 090404ER-GM 6.77 129 | 04 [ J [ J [ J - [ ]
4 .‘ 090408ER-GM 6.71 0.90 | 0.8 [} [ J [} - [ J
] ——— |43 333 | 8.89
" | 090412ER-GM 6.65 049 | 1.2 [} [ J [} - [ ]
S0 gera 1
(Clasge G) 090416ER-GM 6.59 0.10| 1.6 [ J [ J [ - ([ ]
S LOGU 090404ER-SM 6.77 129 | 04 [ [ - - (]
W 090408ER-SM 6.71 0.89 | 0.8 [ J [ J - - [ J
(Dilsz ——— | 43 333 8.89 MA90-
\ 52 090412ER-SM | 4 6.65 049 12| @ ° - - ® | 9.
Baixo esforco de PP
corte (Classe G) 090416ER-SM 6.59 0.10 | 1.6 [ J [ J - - [ J
Sem marca: GM | LOGU 090408ER-GH 43 671]333(889(090| 08| ® ° ° ° -
Aresta reforcada 2:5M
(Classe G) [J:GH
LOGU 120604ER-GM 10.10 13281250 | 0.4 [ [ J [} - [ ]
120608ER-GM 10.04 13281 2.14 | 0.8 [ J [ [ J - [ ]
120612ER-GM 9.97 13281 1.79 | 1.2 [ J [ J [ J - [ J
120616ER-GM | 4 | 6.6 | 9.92 | 455|13.28| 144 | 1.6 [ J [ J [ J - o
120620ER-GM 9.85 13281 1.08 | 2.0 [ J [ J [ ) - (]
120624ER-GM 9.79 13.28| 0.72 | 2.4 [ ] [ J [ ) - (]
U | 7
(Clase ) Sem marca : GM 120630ER-GM 9.69 1328/020] 30| @ ° ° } °
@ LOGT 120640ER-GM 9.56 1.69 | 4.0 [} [ J [} - [ J
A
/N y B}
120650ER-GM | 2 | 6.6 | 9.40 | 4.55|13.28| 0.63 | 5.0 [ J [ J [ J [ J
Face unica
120660ER-GM 9.24 0.37 | 6.0 [ J [ J [ J - [ J
Uso geral .
(Classe G) Sem marca : GM MAQ0-
LOGU 120604ER-SM 10.10 13.28|2.50 | 0.4 ° ° - - o |..-12-.
120608ER-SM 10.04 13.28| 2.14 | 0.8 [} [ J - - [ J
120612ER-SM 9.97 13281 1.79 | 1.2 [} [ J - - [ J
120616ER-SM | 4 | 6.6 | 9.92 | 455 |13.28| 1.44 | 1.6 [} [ J - - (]
120620ER-SM 9.85 13281 1.08 | 2.0 [ [ ] - - ()
Baixo -
esforgo de 120624ER-SM 9.79 13281 0.72 | 24 [ ] o - - [ ]
" Itntibihe
(Classe G) 120630ER-SM 9.69 1328102030 | ® ° - - °
LOGU 120608ER-GH | 4 | 6.6 |10.16| 4.55 [13.25| 2.26 | 0.8 [ J [ J [ J [ J -
Aresta
reforcada .
(Classe G) LJ:GH
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Condicdes de corte recomendadas %12 recomendacio 22 recomendacéao

g Descrigao do porta-ferramenta e taxa de avango (fz: mm/t) Classe de inserto recomendada (Velocidade de corte Vc: m/min)
Z
2 MEGACOAT |Revestimento
§ Material Tamanho 09 (LOGUO09...) Tamanho 12 (LOGU12...) MEGACOAT NANO EX HARD CVD
©
£ MA90-16~ MA90-20~MA90-50 MA90-25~ MA90-32~MA90-50
8 MA9O-18 | MA90-040~MA9O-063 |  MA90-30 | MASO-040~MA9O-125 | 1825 PR1835 B S QR
Aco-carbono (SxxC) 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * L - - -
< o e Rt SR 120-180 - 250 120-180 - 250
Aco-liga (SCM, etc.) 0.05-0.08-0.12 005-0.1-0.14 005-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * = - - -
¢0-1g " €1C. >-0.08-0. H=0.0-0 =010 26=0.13-0. 100-160-220 | 100-160-220
Aco ferramenta (SKD, etc.) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * x - - -
¢ T et e e e 80-140-180 80-140-180
Aco inoxidavel austenitico A¢ *
(SUS 304, etc) 0.05-0.08-0.1 005-0.1-0.12 005-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 100-160~ 200 100-160— 200 - - -
Aco inoxidavel martensitico A¢ *
5 (5US 403, etc) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 150200 - 250 - - 180240300
S |Aco inoxidéavel endurecivel N
O | por precipitacdo 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 90-120-150 = - -
(SUS 630, etc.)
Ferro fundido cinzento (FC) | 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-023 - - x - -
.05-0.1-0. .05-0.1-0. .05-0.1-0. .06 -0.15 - 0. 120-180-250
Ferro fundido nodular (FCD) | 0.05-0.08-0.1 005-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - s - -
.05-0.08 - 0. .05-0.1-0. .05-0.1-0. .06-0.12-0. 100-150—200
Liga resistente ao calor a Ad *
base de Ni 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.15 - 20-30-50 - - 20-30-50
Liga de titanio (Ti-6Al -4 V) | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.09-0.12 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - 3072}0770 - - -
Aco-carbono (SxxC) 0.05-0.08-0.11 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.14 0.06-0.1-0.18 * * - - -
¢ S e e e 120-180 - 250 120-180- 250
Aco-liga (SCM, etc.) 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * x - - -
¢0-1lg " €1C. &-0.07-0 4>-0.08-0. -0.08-0. 06=0.1-0 100-160-220 | 100-160-220
= |Aco ferramenta (SKD, etc.) 0.05-0.07-0.1 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 * A - - -
2 | T e R i R 80-140-180 80-140-180
g
S |Aco inoxidével austenitico A¢ *
v - - — - - - - - - — —
3 |(5Us304, etc) 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 100-160— 200 100-160— 200
o
U
S |Aco inoxidavel martensitico Cooe a0 v _ hAd _ _ *
E (SUS403, etc) 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 150200~ 250 180240300
]
2 |Aco inoxidavel endurecivel *
o | por precipitacdo 0.05-0.08-0.11 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.1-0.14 - 90-120-150 - - -
(SUS630, etc.)
Liga resistente ao calor a bAg *
base de Ni 0.05-0.06-0.08 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.1 0.06-0.08-0.12 - 20-30-50 - - 20-30-50
) Sa *
Liga de titanio (Ti-6 Al-4V) | 0.05-0.08-0.1 0.05-0.08-0.12 0.05-0.08-0.12 0.06-0.09-0.12 - 30-50-70 - - -
Aco-carbono (SxxC) 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 * LS - - -
¢ o R et SR 120-180- 250 120-180 - 250
Aco-liga (SCM, etc.) 0.05-0.08-0.12 005-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.06-0.13-0.2 * s - - -
co-lg v LG, 900820 50120 =010 06-0.1320. 100-160-220 | 100-160-220
Aco ferramenta (SKD, etc.) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 * ot - - -
¢ rE ST e i e 80-140- 180 80-140- 180
Aco inoxidavel austenitico < hAg
. (SUS304, etc) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 100-160-200 100-160-200 - - -
[C]
3 |Aco inoxidavel martensitico Yo
o |Rd - 0.08— 01— 01— _012- _ _ _ _
8 |(sUs403, etc) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 150200~ 250
o
‘@ |Aco inoxidavel endurecivel *
© | por precipitagao (SUS630, 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - 90-120- 150 - - -
2 ~120-
o |etc)
= *
Ferro fundido cinzento (FC) | 0.05-0.1-0.14 0.05-0.1-0.16 0.05-0.1-0.18 0.06-0.15-0.23 - - 120-180- 250 - -
Ferro fundido nodular *
(FCD)0 0.05-0.08-0.1 0.05-0.1-0.12 0.05-0.1-0.14 0.06-0.12-0.18 - - 100-150—200 - -
Liga resistenteao calora | . g0c 005 |  00s_0.08-01 | 005-0.08-012| 00601015 - ol - - -
base de Ni .05~ 0.06 - 0. .05 -0.08 - 0. .05-0.08 - 0. .06-0.1-0. 20-30-50
Liga de titanio (Ti-6 Al-4V) 0.05-0.08-0.1 0.05-0.09-0.12 0.05-0.09-0.12 0.06-0.1-0.15 - = - - -
g A . . .| . . A . . .| e . 30-50-70

O ndmero em negrito é recomendado como condigoes de partida. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das faixas acima, de acordo com a situagao real de usinagem.

A usinagem com liquido refrigerante é recomendada para ligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio. Ao optar pela usinagem com refrig. para outras pegas, reduzir a velocidade de
corte para 70% ou menos. Fresas de facemento nao sao recomendados para fresamento em ranhura (canal) ou cavidades. Nos recomendamos ajustar o ae para 75% ou menos. Para ae de 30%
ou mais recomendamos a sele¢ao do porta-ferramenta com menor nimero de insertos. Trabalhar acima das condigoes recomendadas ou seu uso por longo periodo pode danificar os parafusos.
Recomenda-se substituir os parafusos regularmente. O fresamento em rampa e fresamento helicoidal ndo sdo recomendados se o canto R for R4.0/R5.0/R6.0.
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Performance

Tamanho 09 (LOGUO09...) Para usinagem de aco (Sem refrig.)

Diam.de corte DC: 216 ~ @18 Diam. de corte DC: 920 ~ 263
80 «= 10% ou menor GM GH 80 «= 10% ou menos GM GH
‘ — 10~30% GM GH - 10~30% GM GH
== 30~100% GM GH _ == 30~100% GM GH
E 0 = = 10% ou menor .SM g 60 = = 10% ou menos .SM
% = = 10~30% SM T%’_ ee 10~30°/c(>) SM
S = = 30~100% SM o .~ 30~100% SM
= s 40
o o
Y )
(] ©
2 3
5 & 20 .
a . ]
' '
2 '
0 0.10 0.20 0.30
030 fz (mm/t)

Para outros materiais, defi nir ap e fz apropriado para cada ae.

Tamanho 12 (LOGU12...) Para usinagem de aco (Sem refrig.)

Diam. de corte DC: 925 ~ 230 Diam. de corte FC: @32 ~ @125
== 10% ou menor GM GH == 10% ou menor GM GH
190 == 10~30% GM GH 190 == 10~30% GM GH
' == 30~100% GM GH ) == 30~100% GM GH
= = 10% ou menor SM = = 10% ou menor SM
100 - = 10~30% SM 100 == 10~30% SM
€ == 30~100% SM € = = 30~100% SM
£ S
o g
o g
S S
o 3
o 5
2 g
030

fz (mm/t)

Para outros materiais, defi nir ap e fz apropriado para cada ae.

Notas
m Aplicacao
Faceamento e Fresamento Fresamento Fresamento Cavidade Contorno Fresamento em
fresamento de canal em rampa helicoidal mergulho
lateral (Plunging)

m Tabela de referéncia para usinagem de rampa

Descricao Diam. da fresa (mm) 16 20 25 32 40 50
MA.. -09-... Angulo méx. de fresamento em rampa RMPX 1.16° 0.97° 0.64° 0.4° 0.23° 0.11°
tan RMPX 0.020 0.017 0.011 0.007 0.004 0.002

Descricao Diam da fresa (mm) 25 28 30 32 35 40

MA.. <12~ .. Angulo méx. de fresamento em rampa RMPX. 2° 1.7° 1.6° 1.5° 1.2° 1°
tan RMPX 0.034 0.030 0.027 0.026 0.021 0.017

Diminua o angulo de inclinagao quando os cavacos forem longos.
O fresamento em rampa nao é recomendado se o canto R for R4.0/R5.0/R6.0.
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Notas

m Dicas para usinagem em rampa L

O angulo de fresamento em rampa deve ser menor que RMPX.

Reduzir a taxa de avanco recomendada para 70% ou menos »
Férmula para comprimento de ap RMPX
corte min. (L) no angulomax. L= “GnRMPX \ |
de fresamento em rampa tan v, P

O fresamento em rampa nao é recomendado se o canto R for R4.0/R5.0/R6.0.

m Dicas para usinagem helicoidal
Para fresamento helicoidal, o didametro deve ser entre o diam. de corte min. e o diam. de corte max.

" " @Dh (diam. de corte)
® Excedendo o diam. ® Menor que o diam
de corte max. | de corte min. ! —
|
|

Nucleo central
remanescente bate

Havera ntcleo central
remanescente apds

a usinagem no corpo do suporte
! [ (Diam. de fresa)
Unidade: mm o » " o »
Descricao Diam. de corte min. aDh1 Diam: de corte max, aDh2 Paré fre~samento helicoidal, utll.lzar d]la'lmetro de corte entre o minimo e o maxn.mo.
A diregao da fresa deve ser anti-horaria (corte para concordante) (ver figura acima).
MA...-09-... 2xDC-4 2xDC-2 Favor usinar em um ambiente seguro, pois cavacos podem ser gerados cavaco
MA...-12-... 2xDC-6 2xDC-2 longos.

O fresamento helicoidal ndo é recomendado se o canto R for R4.0/R5.0/R6.0.

m Dicas de furacao ‘ m Dicas de fresamento em mergulho
X
- {
Pdl
) DC f Disponivel para fresamento em mergulho. O avanco deve
Niicleo central ser ajustado para menor que fz = 0.1 (mm/t) no
Unidade: mm fresamento em mergulho Unidade: mm
. o Compr. min. de corte X para ’
Descricao Méx. profund. de corte Pd uma superficie plana Descricio Largura méx. de corte (ae)
MA...-09-... 0.25 DC-3 Tamanho 09 (LOGU09...)
MA...-12-... 0.5 DC-5 Tamanho 12 (LOGU12...) 3

Recomenda-se reduzir o avango para 25% da recomendagao até que o nuicleo central seja removido
no fresamento transversal apos a furagéo.
A recomendacao da taxa de avanco axial por rotacao é f = 0.1mm/rev ou menor na furagao.
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