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Nova série para fresamento 45° de uso geral

MB45 &

Fresamento extremamente versatil, de alto desempenho, alta qualidade e
longa vida util da ferramenta

Oferece os beneficios de baixo esfor¢o de corte dos insertos positivos e os
beneficios da resisténcia a fratura dos insertos negativos, e proporcionam
um excelente acabamento superficial

Revestimento PVD de ultima geracao para fresamento série PR18
Fresamento econdmico com insertos de dupla face e 8 arestas

Amplo repertorio de insertos e classes

Permite uma ampla variedade de aplica¢bes,
incluindo aco, aco inoxidavel, ferro fundido, ligas
de aluminio e ligas resistentes ao calor

Novo design inovador do porta-ferramentas




Nova série para fresamento 45° de uso geral

MB45

Oferece usinagem de alta qualidade e alto desempenho com longa vida util da ferramenta
Oferece os beneficios de baixo esforco de corte dos insertos positivos e os beneficios da resisténcia
a fratura dos insertos negativos, e proporcionam um excelente acabamento superficial

Extrema versatilidade

As fresas de uso geral requerem um equilibrio entre alta qualidade, alto desempenho, longa vida
util da ferramenta, economia e versatilidade, para atender uma ampla variedade de aplicacdes de
usinagem

Persiga todas essas qualidades sem meio-termo com o MB45
Essas fresas de ultima geracgao, para aplicagdes de usinagem em geral, ou criagdo de novos valores
com solugdes a problemas de usinagem

Tipo negativo
(Dupla face)

Excelente resisténcia a
fratura

Tipo positivo

(Face unica)

Econdmico com multiplas

Norma 1SO Baixo esforco de corte arestas de corte
Tipo SEKN Excelente superficie
(Sem quebra-cavacos) acabada e precisao de

usinagem

Evoluindo com novas tecnologias
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Oferece os beneficios do baixo esforco de corte dos insertos positivos
e os beneficios da resisténcia a fratura dos insertos negativos

Alta qualidade Alta qualidade e excelente acabamento superficial

Alto desempenho

Longa vida util da
ferramenta

¢ |inha de insertos classe E
® Aresta wiper de arco longo
e Furo de refrigeracdo traseiro

Design exclusivo com alto desempenho, baixo esforco
de corte e resisténcia a fratura

e Estrutura de aresta dupla e aresta de corte helicoidal (A.R. max. + 13)

Revestimento PVD de ultima geracdo para fresamento série PR18

® A tecnologia de laminacdo dupla prolonga a vida util da ferramenta
® O design de dupla face e 8 arestas reduz custos de ferramentas

@ SEITERET  Encontre novos valores com sua excelente versatilidade

® Ferramenta combinada: Desbaste e acabamento com insertos de classe E

® Para uma ampla variedade de aplicacdes de usinagem: Maquinas
pequenas (BT30, etc.) com fresa @40 mm

¢ Para uma variedade de pecas: Reducao de custos com multiplas
arestas de corte para usinagem de aluminio

® Qualidade aprimorada: Obtenha um excelente acabamento superficial
com os insertos Cermet (TN620M)



1 "Versatilidade" + "Qualidade" Grande linha de insertos
Permite uma ampla variedade de aplicacoes de usinagem

Cinco tipos de insertos para diversas aplicacées de usinagem
Insertos econdmicos com 8 arestas de corte

Inserto GM de uso geral com opcoes de Classe E e Classe M conforme a precisdo de
usinagem necessdria

Baixo esforco de corte S M (Classe E) Uso geral G M (Classe E / Classe M) Aresta resistente G H (Classe M)

Orientado para a afiagdo com um design de 12 recomendacao para usinagem de aco Aresta de corte resistente e excelente
baixo esforgo de corte Baixo esforco de corte e resisténcia a resisténcia a fratura
-10% de resisténcia ao corte em comparagao fratura com opgoes classe E ou classe M Desenho obtuso de aresta resistente a
com o inserto GM de uso geral lascamento
Recomendado para maquinas pequenas (BT30) Recomendado para corte interrompido
Pequena borda Borda Desenho obtuso da aresta
Grande ngulo Grande angulo
de saida de saida
Secdo transversal da aresta de corte Secdo transversal da aresta de corte Secdo transversal da aresta de corte
principal do quebra-cavaco principal do quebra-cavaco principal do quebra-cavaco

Inserto wiper W (Classe E) AM para ligas de aluminio

Aresta wiper ultralonga (aresta wiper com comprimento aprox. de 8 mm) Sem fase plana + Especificacoes de aresta afiada
Excelente afiacédo

Sem borda + Aresta afiada

Secéo da aresta wiper do
auebra-cavaco

* Insertos de dupla
face e 2 arestas

Mapa de aplicagao

Aco Ligas de aluminio
70 —_— M 7.0
60 — oH 60 - AM
50 -—W 50
eee W (TN620M)
E 40 T 40
£ £
2 30 2 30
20 20
1.0 oo oee 10
0 0.1 02 03 04 05 06 0 0.1 02 03 04 05 06
Taxa de avanco fz (mm/t) Taxa de avanco fz (mm/t)



Quando utilizar o GM (Classe E/M)

Selecao por aplicagao Voltado ao acabamento superficial: GM (Classe E)
Economico e orientado a acabamento:  GM (Classe M)
Voltado a eficiéncia e rugosidade da superficie: =~ W (Classe E)
Critérios GM (Classe E) GM (Classe M) W (Classe E) * Wiper
Tolerancia Tolerancia do circulo Tolerancia do circulo Tolerancia do circulo
circunscrito £0.013mm circunscrito £0.05mm circunscrito £0.013mm
Acabamento Aprox. Aprox. Aprox.
superficial O 1.6umRa A 3.2pmRa @ 0.8umRa ou menos
(Brilho) Q) (@) (©)

Efici.éncia da O O @

usinagem

Economia O O JAN

*0 acabamento superficial é baseado na avaliacdo interna e varia dependendo do ambiente de usinagem

<) [U[=[s]0 Integragdo de ferramentas para desbaste e acabamento com o inserto classe E

Integracao de ferramentas para desbaste e acabamento
Reducao dos custos de gerenciamento e estoque de ferramentas

Condicéo do cavaco
Bons cavacos tanto no desbaste como no acabamento

Desbaste 7 * ﬂg
Y s

JJ&%

Acabamento . _‘JJ"“

”f‘w Rt
Jf‘:.n«* .-”

l!m_

Desbaste lap =2.5 mm

Integracao de
ferramentas

Acabamento ap =0.5 mm
Condigoes de corte:a125 (10 insertos) GM (Classe E) Sem refrig. Material: S50C

Desbaste: Vc = 200 m/min, ap X ae = 2.5 X 85 mm, fz=0.20 mm/t
Acabamento: Vc = 250 m/min, ap X ae = 0.5 X 85 mm, fz=0.15 mm/t

A

E necessaria a substituicdo da ferramenta do
desbaste para o acabamento

Condicao da superficie acabada
Excelente acabamento superficial

Usinagem

convencional

0.75umRa

Desbaste

Acabamer_\to _

Ferramenta de desbaste

Ferramenta de acabamento

Imagem Imagem

(Avaliacdo interna)



2 “Versatilidade” + “Longa vida Util da ferramenta” Grande linha de classes de insertos
Usinagem de aco, aco inoxidavel, ferro fundido, ligas resistentes ao calor e ligas de aluminio

Para aco, aco inoxidavel e ferro fundido

PR1 825/PR1 835/PR1 81 0 Novo desenvolvimento MEGACOAT NANO EX
)

Para aco (voltada a resisténcia ao desgaste) Para aco (voltado a estabilidade)
12 recomendacao para aco inoxidavel

Para ferro fundido

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
Volta:do a resisténcia ao désgaste 12 re:comendagéo 12 :recomendggéo

PR1825 |
Classe § _

Voltado a estabilidade

PR1835

Para material endurecido Paraaco Recomendado para acabamento

R ti to PVD
PRO15S mEGACOAT HARD TN620M cermet
Para aco inoxidavel e superligas resistentes ao calor Para usinagem de aluminio

CA6535 Revestimento CVD PDLOZS Revestimento DLC

GW25 Metal duro sem revestimento

Revestimento PVD de ultima geracdo para fresamento

Série PR18

Tecnologia de revestimento de nanocamadas KYOCERA. Maior vida util
da ferramenta com revestimento de ultima geracao para fresamento

M=GACOAT
NANO EX | mitling

Tecnologia de dupla laminacao com B e
nanocamada especial [ N dhokam ader @

E&-h

v&@m]a?-

multlcamada stcomidois AIMes nanocamada @de = % o R . .
| Revestimento AlTi
Resistencialsuperionalabrasaojelajfratural -

com excelente resisténcia ao calor

g : e otimizando a tenséo interna
Computacaogréfica, = = E = i



Caracteristicas do revestimento (Avaliacio interna)

Dureza (GPa)

M=GACOAT

50 L
NANO EX | Mitting |
40
MEGACOAT @ @
%0 TANe® @ MEGACOAT NANO
20 TiN @
10
0 400 600 800 1,000 1,200 1,400

Temperatura de oxidacao (°C)

PR1825 com revestimento PVD MEGACOAT NANO EX proporciona longa vida util da ferramenta

Comparacao da resisténcia ao desgaste (avaliacio interna)

Desgaste da face do flanco (mm

0.30

0.25

o
[N)
o

o
o

o
o

o
o
G

Il MB45 (PR1825)
M Concorrente A

10 20 30 Condigoes de corte: Vc = 120 m/min, ap = 2.0 mm, ae/DC = 80 %, fz = 0.20 mm/t,
Sem refrig. Material: SKD11, 125 BT50

Tempo de corte (min)

Utilizando Cermet TN620M

Cermet (TN620M) para um acabamento eficiente

Condicao da aresta de corte (apss 20 min de usinagem)

MB45(PR1825)

Concorrente A

Condicao de acabamento superifical (Avaliaio interna)

Acabamento superficial superior
Vc =200 m/min

0.35pmRa

Vc =250 m/min

0.33umRa

Vc =300 m/min

Condigoes de corte: ap x ae = 0.5 x 100 mm
fz=0.15 mm/t, Sem refrig.

Material: S50C, @125 (10 insertos), GM (TN620M)



"Versatilidade" + "Alto desempenho" O novo design utiliza uma tecnologia exclusiva
Baixo esforco de corte e excelente resisténcia a fratura com excelente acabamento superficial

CEDGNE oI {d 6 [N X H N IEH B EERREITIERY Aresta de corte helicoidal exclusiva e estrutura de aresta dupla

Comparacdo da resisténcia ao corte (Avaliacio interna)
Uma aresta de corte helicoidal exclusiva 2,400

1,800

1,500

Resisténcia ao corte (N)

MBA45-GM Concorrente B Concorrente C
O AR. maximo de 13° possibilita redugao de (Positivo)  (Negativo)

UIETREED Com SN S D de i Condigoes de corte: Vc = 180 m/min, ap = 3.0 mm, ae/DC = 80 % Corte central,

fz=0.30 mm/t, Material: S50C
Estrutura de aresta dupla

P

Comparacao de resisténcia a fratura (avaliacio interna) 2= 0.5~08 mm/t

Interrompido severo
MB45 n=1 (20 mm ranhurado)
(GH) 05 o
n=2
Aresta de corte secundaria
n=1 Fratura
Concorrente D ‘
0 (Aresta reforcada)
. Aresta de corte primaria R =2 Fratura
Aresta wiper ‘
A aresta de corte primaria gera cavacos finos
0 5 10 15 20 25

Minimiza o impacto e reduz consideravelmente .
. - . Numero de passes
a vibracdo ao sair da peca

Condi¢bes de corte: Vc = 100 m/min, ap X ae = 2 x 100 mm Corte central, BT50
Material: SCM440HT @125 (10 insertos)



Alta qualidade Aresta wiper de arco longo com tecnologia exclusiva

Exclusiva aresta wiper de arco longo Vista lateral do inserto
—
Reduz a variagdo na precisao de

montagem e proporciona uma qualidade Aresta wiper
superior de superficie acabada

Formato curvo convexo com a aresta wiper
projetando-se para cima

*GM/SM/AM (Classe E)

Comparacao da rugosidade da superficie (avaliacio interna)

Condicao do acabamento da superficie (vc = 180 m/min)

\ Il MB45 (6 arestas) MB45 (10 arestas) :
24 B MB45 (10 arestas) AN E AN 1.0:;Ra ‘
. MB45 EI B B T S

(10 arestas, incluindo aresta wipe MB45

Bl Concorrente E (Incluindo lamina de 10 arestas)  °J== e =i s v I
$ 0.4umRa &
(Dupla face com 8 arestas) e

1.6pmRa

r!: [ S U

- (CSLT cloar;aegeteczm 8 arestas) Concorrente E A

08 P (Dupla face com 8 arestas) L ‘QW ———
b

Concorrente F R e
I
]

0 (Dupla face com 8 arestas) *+—++ I
110 180 250 i T

Velocidade de corte Vc (m/min) T

{‘VVWHA‘!W,\ Ay

Rugosidade da superficie Ra (um)

Condigdes de corte: ap x ae = 1 x 100 mm (Corte central), fz = 0.20 mm/t, Sem refrig.

Material: S50C @125 (6 insertos/10 insertos) GM (PR1825) BT50 A aresta wiper patenteada de arco longo proporciona

uma excelente qualidade da superficie acabada

Comparacao da qualidade da superficie acabada (magem)

MB45 Inserto convencional

Aresta wiper de arco longo Aresta wiper reta
Superficie com acabamento suave com pequenas cristas A crista de avanco é grande e a superficie acabada com
de avanco concavidades

Lol U[e= (o1 A estrutura exclusiva de refrigeracao traseira proporciona uma excelente superficie acabada

0 escoamento suave dos cavacos reduz riscos e a cavacos emaranhados na superficie acabada
Supre o fluido refrigerante de forma confiavel para a aresta de corte. A refrigeracdo interna permite um acabamento superficial de qualidade ainda maior

Estrutura exclusiva de refrigeracéo traseira

Furo de refrigeracdo Analise do fluido (imagem) ) Posicio do furo para o
Montado muito proximo da aresta de corte ; @ ladodaarestade corte
Controla a saida dos cavacos para um excelente d
escoamento e resfriamento da aresta de corte (até 9125)

Reentrancia especial no ponto de descarga Posicao do furo
s . s e . na parte traseira

A posicao do furo esta em posicao distante para evitar o

contato com o cavaco

Minimiza a deterioracao no controle e escoamento dos

cavacos

* Devido a restricoes de formato, alguns porta-ferramentas néo
contém reentrancia no ponto de descarga.



Linha de porta-ferramentas

Passo largo

Passo fino

Passo extra fino

Com haste

Recomendado para pecas ou
méquinas com baixa rigidez (como
usinagem de chapas ou BT30)
Econémico

12 recomendacédo
Bom equilibrio entre estabilidade,

precisao da usinagem e eficiéncia
Permite uma ampla gama de
aplicagoes

Recomendado para pecas e
maquinas de alta rigidez

Compativel com mandris de
fresamento
*Tamanho da haste: 832

Diam. de corte @80 a @315 (espec. em pol.)
Diam. de corte @40 a 2315 (métrico)
*@315: Fabricado sob encomenda

Diam. de corte @80 a 315 (espec. em pol.)
Diam. de corte 240 a @315 (métrico)
*@315: Fabricado sob encomenda

Diam. de corte 80 a 8250 (espec. em pol.)
Diam. de corte @40 a 250 (métrico)

Diam. de corte @40 a @80

Comparacao da resisténcia ao corte (Avaliagio interna)

Compativel com maquinas menores

= 700
Linha de passo largo 240 & 600 LN
Funciona bem em maquinas pequenas, tais g 500 B G™M
o
como BT30 ® 400
g 300
=
Recomendacao para maquinas pequenas: g 200
Gao p q peq : 3 0
Baixo esforco de corte SM O
o

A resisténcia ao corte é cerca de 10% menor 0 0.1 02 03
que a GM de uso geral fz (mm/t)

Condigoes de corte: Vc = 150 m/min, ap = 1.0 mm, ae/Dc = 80 %, Sem refrig, BT50
Material: S50C

S SN 101 Excelente desempenho mesmo sob condi¢des de usinagem instéveis

Eficiéncia da

Bergo SS400 Eficiéncia da usinagem usinagem
— /mi
GM(PR1825) Vf =760 mmmin
N o fz=0.20 mm/t
: oncorrente G 9160 8 insertos Vf — 640 mm/min
discordante A -
em 3 passes . » fz=025 mm/t
& O MB45 apresenta uma usinagem estavel em um ambiente propenso a deflexdes e trepidagoes.
) \ 0 aumento do nimero de insertos melhora a eficiéncia. Altamente recomendado para uma

Ve =160 m/min S . L
ap x ae = 0.07x130 mm, usinagem silenciosa
Com refrig. Emenda de passes aprimoradas

(Avaliagao do usuario)

Estudos de caso Alcanca uma vida util da ferramenta 1.6 vezes maior nas mesmas condi¢des de usinagem

Quantidade de pegas Vida atil
MBA45 ¢63 5insertos

GM(PR1825) 30 pgs por aresta ﬁ
Concorrente H 863 5insertos |1 /¢2] p¢s por aresta

O MB45 apresenta uma usinagem estavel sem trepidagao
O desgaste na aresta de corte ocorre normalmente e apresenta uma vida util 1.6x
maior que a do concorrente

Carcaca SUS316

Ve =90 m/min
ap =2.0mm, fz=0.18 mm/t, Sern refrig.

(Avaliagao do usuario)



Condigbes de corte recomendadas % 12recomendacio 7 22 recomendacio

§ Classes de insertos recomendadas (Vc: m/min)
g Material Taxf‘"’ COEEREE MEGACOAT NANO EX MEGACOAT HARD | Revestimento | | Revestimento | .
© EIEE z(mm/t) (Revestimento PVD) (Revestimento PVD) cvD DLC
° ( ):TN620M
3 PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535 TN620M PDL025 GW25
0.1-0.2-04 w * *
Aco carbono (SxxC) (0.06-0.12-020) 120-180-250 | 120-180-250 - - - 200-250-300 B N
" 0.1-0.2-04 g * *
Acoliga (SCM, etc) 006-0.12-0.0) 100-160-220 | 100-160-220 - - - 180-220-250 - -
01-0.2-035 Yo * *
big (T (90 e (0.06-0.08-0.15) 80-140-180 80-140-180 B B B 150180 - 220 B B
Aco inoxidavel austenitico 01-02-04 * w
(SUS 304, etc) R 100 - 160 - 200 100-160 - 200 - - - - - -
=
% Aco inoxidavel martensitico 01-02-04 Pie Pie
S |(SUS 403, etc) ST 150200 - 250 - - - 180240 - 300 - - -
o
3 |Aco inoxidavel endurecivel *
por precipitacao 0.1-0.2-03 - - - - - - -
90-120-150
(SUS 630, etc.) 120
Ferro fundido cinzento (FC) 01-0.2-04 - - * - — _ _ _
e 120-180 - 250
Ferro fundido nodular 02 *
(FCD) 01-02-035 - - 100150 - 200 - - - - -
Liga resistente ao calor a ¥ *
base de Ni 01-012-02 20-30-50 - B B 20-30-50 B - -
Ad bAg
FEOERe 2 006-012-025 120-180-250 120-180- 250 - B B B B B
; w Yo
GscligzlCekETe) 006-012-025 100-160-220 | 100-160-220 - - - - - -
1A Y
Aco ferramenta (SKD, etc.) 0.06-0.1-0. 80140180 40140180 - - - - - -
Aco inoxidavel austenitico +* ¥
= |(SUS 304, etc)) 006-0.12-035 100 - 160 - 200 100 - 160 - 200 - - - - - -
b
*g Aco inoxidével martensitico 0.12-02 Y *
S | (SUS 403, etc) 0.06-0.12-0.25 150-200-250 - - - 180240 - 300 - - -
el
& | Ao inoxidavel endurecivel o
£ |por precipitacio 0.06-0.12-0.25 00-120-150 - - - - - - -
o |(SUs 630, etc)
3 fundido ci 0
Ferro fundido cinzento (FC) 0.06-0.12-0.25 - - 120-180 250 - - - _ _
Ferro fundido nodular 006-0.102 *
(FCD) R - - 100150 - 200 - - - - -
Liga resistente ao calor a ¥ w
base de Ni 006-01-015 20-30-50 - - - 20-30-50 - - -
Liga de titanio (Ti-6Al-4V) 0.06-0.08-0.15 * - - - - - — _
TR 40-60-80
bAg Yo
gscleeenclea) 02-03-05 120-180-250 | 120-180-250 - - - - - -
) Y Yo
scliczlCekEte) 02-03-05 100-160-220 | 120-160-220 - - - - - -
* g
Aco ferramenta (SKD, etc.) 0.2-0.3-045 40140180 80140180 - - - - _ _
Aco inoxidavel austenitico 02-03-04 * w
(SUS 304, etc) AT 100 - 160 - 200 100 -160 - 200 - - - - - -
I
2 | Ago inoxidével martensitico 02-03-04 Pie Pie
8. |(SUS 403, etc) e 150-200 - 250 - - - 180 - 240 - 300 B - -
*rg Aco inoxidavel endurecivel %
& | por precipitacdo 02-03-04 90-120-150 - - - - - - -
g (SUS 630, etc.)
Ferro fundido cinzento (FC) 02-0.3-05 - - % - - _ _ _
e 120-180 - 250
Ferro fundido nodular 02-03-045 *
(FCD) e - - 100150 - 200 - - - - -
Liga resistente ao calor a 01-02-03 Pie Pie
base de Ni ARl 20-30-50 - - - 20-30-50 - - B
Material endurecido *
(40 HRC ou menos) 005-0.1-02 - - - 50-80-100 - - - -
s s . oo _ _ _ B B B * Y
2 |Ligas de aluminio 0.1-0.2-04 200~ 600 - 900 200500 - 800

O nlimero em negrito é recomendado como condi¢des de partida. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro das condi¢oes acima, de acordo com a situacdo real de usinagem

£ recomendada usinagem com refrigeracdo para superligas resistentes ao calor a base de Ni e ligas de titanio. Ao optar pela usinagem com refrigrigeracao para outros materiais, reduzir a velocidade de corte para 70% ou menos.
Na usinagem de aluminio, certifique-se de usar dentro das condigoes recomendadas. N&o utilizar a uma velocidade superior a méxima indicada no porta-ferramentas.

Para cermet é recomendado usinagem sem refrigeracao.
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Insertos aplicaveis

L Aco * Pid | |
Classificacdo de uso P
Aco ferramenta * % u
*: Desbaste// Aco inoxidavel austenitico bie *
12 recomendacao M Aco inoxidavel martensitico Y *
Y¢: Desbaste/ Aco inoxidavel endurecivel *
23 recomendacéo « Ferro fundido cinzento *
m: Acabamento/ Ferro fundido nodular *
N <
12 recomendacao N Metal no ferroso * pie
o écabamento/ = Liga resistente ao calor a base de Ni *
2 recomendacdo S - —
(Material endurecido com dureza 40 HRC ou menor) Liga de titanio *
H Material endurecido *
. - MEGACOAT MEGACOAT Revestimento| Revestimento| Metal
Dimensoées (mm) @ Cermet
Formato Descricao MHOBX HARD duro
IC | S |BCH| BS | D1 |INSL|PR1825|PR1835 [PR1810 | PRO15S | CA6535 | TN620M | PDLO25 | GW25
SNMU1406ANER-GM | 14.7 [6.07| 0.8 | 2.3 | 5.8 ° Y ° ° Y
Uso geral
(Classe M)
SNMU1406ANER-GH |14.7|5.89| 1.4 | 1.7 | 5.8 ° Y ° Y °
Aresta reforcada
(Classe M)
SNEU1406ANER-GM | 14.7|6.07| 0.8 | 23 | 5.8 ° Y ° ° Y
Uso geral
(Classe E)
| SNEU1406ANER-SM |14.7|6.07| 0.8 | 2.3 | 5.8 ° Y °
Baixo esforco de
corte (Classe E)
SNEUT406ANFR-AM |14.7 [6.07| 0.8 | 2.3 | 5.8 [} [ ]
Aluminio e metais
nao ferrosos
(Classe E)
SNEU1406ANEN-W [14.716.15 1.1 | 88 | 58 |194| @ ° ° ° Y
Inserto wiper
(Classe E 2 arestas)
@: Itens standard
Mapa de aplicacdo do quebra-cavaco
Metal duro com revestimento Cermet
/ — M
6 = w— GM 3 — GM
5 GH eoeoe W
T4 <o AM T,
£ —_W £
a3 a
© ©
2 1
1
0 0.1 0.2 0.3 04 0.5 0.6 0 0.1 0.2 03 04 0.5 0.6

Taxa de avanco fz (mm/t)

Taxa de avancgo fz (mm/t)

1




MBA45 Fresa de faceamento
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Dimensoes do porta-ferramenta
8 Dimensdes (mm) — 2| o
g 5 | ~| % o0 ®
Descrica §. = %) | o | @ | % ~ 5| | 2|2 |CE z E
escricao ] [N = N '~ I A= a | 2| o |8X=
: 212|85/8|8|8|18|8|8|8|=|8|a|lE|2|2|=(8|58|88¢ 5
S elR| e |alalalalo (S20 I I = =S| = =
L
MB45 - 080R-14T5C @® | 5 |8 | 94| 70 | 254 | 20| 13 5 27 | 6 | 95 14 | 9,000 | Fig.1
100R-14T5C @ | 5 (100|114 | 78 | 31.75 | 45 34 | 8 | 127 Sim | 2.0 | 8,000
[e) - - -
o 125R-14T6C @® | 6 |125|139| 89 | 381 | 55 10 | 159 33| 70200 | Fig2
©
o 160R-14T7 @® | 7 (160|174 110 | 508 | 70 6 1M (191 ] 6 | 13]-12 5.1 | 6300
wv -
3 200R-14T8 ® | 8 |200|214 38 76 | 5700
o | o 140 110 18 | 26 |1016 Nao Fig.3
T 250R-14T10 ® | 10 | 250 | 264 47625 14 | 254 108 | 5,100
E? 315R-14T14 MTO| 14 | 315 | 329 | 222 - - - - | 80 204 | 4500 | Fig4
8 MB45 - 080R-14T6C @® | 6 |8 | 94| 70 | 254 | 20| 13 % 27 | 6 | 95 14 | 9,000 | Fig.1
qE) 100R-14T8C @® | 8 |100|114| 78 | 3175 | 45 34 | 8 | 127 Sim | 1.8 | 8,000
% 2 125R-14T10C @® | 10 | 125|139 89 | 381 | 55 10 | 159 3.1 | 7200 | Fig2
=2 | =
a9 160R-14T12 @® | 12 | 160|174 [ 110 | 508 | 70 = 1M (191 ] 6 | 13]-12 49 | 6300
S| 8 200R-14T14 @ | 14 |200] 214 38 74| 5700
2 140 110 18 | 26 |1016 N&o Fig.3
s 250R-14T16 ® | 16 | 250 | 264 47625 14 | 254 10.5| 5,100
£ 315R-14T18 MTO| 18 | 315 | 329 | 222 - - - - | 80 202| 4500 | Fig4
%’ 8 MB45 - 080R-14T8C ® | 8 |8 | 94| 70| 254 | 20 | 13 . 27 | 6 | 95 1.3 | 9,000 | Fig.1
= 100R-14T10C @ | 10 | 100|114 | 78 | 3175 | 45 34 | 8 | 127 <12 | Sim | 1.8 | 8,000
g 125R-14T13C @® | 13 125|139 89 | 381 | 55 10 | 159 6 | 13 3.0 | 7200 | Fig2
g 160R-14T16 @® | 16 [ 160|174 | 110 | 508 | 70 | - 3 | 38 11 ] 191 3 48 | 6,300
a 200R-14T18 ® | 18 200214 Nao | 7.2 | 5700
a 140 | 47.625 | 110 18 | 26 |1016 14 | 254 —— Fig.3
250R-14T20 @® | 20 | 250 | 264 -12 104 | 5,100

Rotagdo méaxima @: Itens standard ~ MTO: Fabricado sob encomenda
Definir a rotagdo dentro da velocidade de corte recomendada especificada para o material conforme a pagina 10.
Nao use a fresa de faceamento ou tipo de haste em rotagdo méaxima ou acima, pois a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e pegas se espalhem até mesmo sem carga.

Pecas de reposicao

Pecas de reposicao
Parafuso de fixacdo Chave Composto antiengripante Parafuso do mandril
Descricao @
o AL,
o MB45- 040R/050R-14T...-M HH8X25 -
7} 040R/050R-14T...-22M - W10X31
5 063R-14T... HH10X30 -
:rg) 080R-14T... SB-50110TRP TTP-20 P-37 HH12X35 -
S 100R-14T...
3 1 R R
._% 315R-14T... ‘ Torque de fixacdo do inserto 4.5 N-m ‘
MB45- 40S32-14T2C
e ) SB-50110TRP TTP-20 P-37
oo - -
O 5 i .
< 80532-14T5C ‘ Torque‘ de fixacdo do inserto 4‘1.5 N-m ‘

Revestir a parte conica e rosqueada com uma fina camada de composto antiengripante antes da instalagao.
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MBA45 Fresa de faceamento

CBDP.

DCSFMS DCSFMS
DCB : g PCB ww
%‘ Kww Fig.2 Q‘ o
=] P J =
! Sl g
U

DCCB1 DCX
DCCB2

e

APMX

DCSFMS

0177.8
2101.6

DCSFMS

Dimensdes do porta-ferramenta

. |9 Dimensdes (mm) > o
c T8 = | | . owm__ | S
L. O | & %) — ~ ™ < S| [T o- CET ©
Q b 0| m| o | o - o x = |0E|Y D = £
pescrisae 258 |8|5(8|18|8/8|18|8|«5|8|2|2 =% 388F 5%:5
015 el8|e|ajlalalal| ° U | ¥ |x%|<|< = « =
MB45 -  040R-14T2C-M @ | 2 |40 |54 |38 16[135 9 19 | 56 | 84 04 | 12,700
050R-14T3C-M ® | 3 |50 |64]48 40 0.5 | 11,400
2|18 | N 21 | 63 | 104 Fig.1
063R-14T4C-M ® | 4 |63]|77]50 i |07 | 10100
m
g 080R-14T5C-M ® | 5 8 |94|70|27|2]13 o 24| 7 [124 14 | 9,000
© 100R-14T5C-M ® | 5 [100[114] 78 | 32 | 45 30 | 8 |144 1.9 | 8000
° 6 | 13 |-12 Fig.2
2 125R-14T6C-M @ | 6 [125[139] 89 32| 7,200
o 40 | 55 33| 9 |164
a 160R-14T7-M ® | 7 160|174 110 14 | 20 | 667 o 51| 6300
200R-14T8-M ® | 8 [200]214 73| 5700 |Fig3
142 110 18 | 26 | 1016 Nao
250R-14T10-M ® | 10 | 250 | 264 60 35 | 14 | 257 105| 5,100
315R-14T14-M MTO| 14 | 315 | 329 | 222 - - - - 80 19.4| 4500 |Fig4
MB45 -  040R-14T3C-M ) 38 | 16 |135| 9 40 | 19 | 56 | 84 03
3 |40 | 54 ——1 12,700
040R-14T3C-22M [ ] 47 12 - 50 0.5
050R-14T4C-M @ | 4 |50 |64 |48 22 | v | 21| 63|04 04 | 11,400 |Fig.1
063R-14T5C-M ® | 5 |63]|77]50 - - - sim | 0.6 | 10,700
9 E 080R-14T6C-M ® | 6 |8 |94 |70 27|2]13 5 2 | 7 |124 14 | 9,000
}E ) 100R-14T8C-M @ | 8 [100(114] 78 | 32 | 45 30| 8 [144| 6 | 13 |-12 18 8000 |
1g..
= ﬁ 125R-14T10C-M ® | 10 [125[139] 89 30| 7200 |9
40 | 55 33| 9 |164
160R-14T12-M ® | 12 [160 | 174|110 14120 | 667 | 49 | 6300
200R-14T14-M ® | 14 [200]214 70 | 5700 |Fig3
142 110 18 | 26 | 1016 Nao
250R-14T16-M ® | 16 [ 250|264 60 35 | 14 | 257 102| 5,100
315R-14T18-M MTO| 18 | 315|329 | 222 - - - - 80 192| 4500 |Fig4
MB45 -  040R-14T4C-M ° 38 | 16 [135| 9 40 | 19 | 56 | 84 03
4 | 40 | 54 ——1 12,700
040R-14T4C-22M [ ] 47 12 - 50 04
o 050R-14T5C-M @ | 5 |50 |64 |48 22 el n 0 21 | 63 | 104 | 11,400 |Fig.1
A= 063R-14T6C-M ® | 6 |63]|77]50 - - - -12 | Sim | 0.6 | 10,100
g 080R-14T8C-M ® | 8 [8 |94 |70 27|2]13 o L2417 1240 ) 13 | 9,000
s 100R-14T10C-M ® | 10 [100|114] 78 | 32 | 45 30 | 8 |144 17| o000 |
1g.
a 125R-14T13C-M ® | 13 125|139 89 20| 7200 |9
& 40 | 55 33| 9 |164
160R-14T16-M ® | 16 [ 160|174 | 110 - | 1a 20 667 | s 48 | 6,300
200R-14T18-M ® | 18 [ 200|214 Nio | 69 | 5700 |Fig3
142 | 60 | 110 18 | 26 | 1016 35 | 14 | 257 —
250R-14T20-M ® | 20 | 250 | 264 -12 10.1] 5,100

Rotagdo maxima

Definir a rotagédo dentro da velocidade de corte recomendada especificada para o material conforme a pagina 10.
N&o use a fresa de faceamento ou tipo de haste em rotagdo maxima ou acima, pois a for¢a centrifuga pode fazer com que os insertos e pecas se espalhem até mesmo sem carga.

Il Como instalar parafuso duplo

. Insira o lado do passo fino do
parafuso duplo no porta-ferramenta
e cuidadosamente gire-o até que o
parafuso pare.

Passo

Passo fino 0
padrao

2.

Para garantir que o porta-ferramenta e o
mandril estejam seguramente
conectados, providencie um espaco de
aprox. 4 mm entre o porta-ferramenta
e o mandril antes de apertar os
parafusos. :

Aprox.
4 mm

13

3. Gire o parafuso até que nao haja folga

e
li

@: Itens standard  MTO: Fabricado sob encomenda

verifique se o porta-ferramenta esta
igado ao mandril.



MB45 Com haste

DCX

DCONh6

LF
Dimensoes do porta-ferramenta
Dispon, | Quant. de Dimensbes (mm) AR. | coe |Furode | Peso | Rotacio méaxima

POM | insertos | DC DCX | DCON | LH LF | APMX | max.(®) | refrig. | (kg) (min-)

MB45- 40S32-14T2C [ ) 2 40 54 0.9 12,700
50S532-14T3C [ ] 3 50 64 1.0 11,400

32 40 120 6 13 -12 Sim

63532-14T4C | @ 4 63 77 1.1 10,100
80532-14T5C [ ] 5 80 94 1.5 9,000

Rotagdo maxima

Definir a rotagao dentro da velocidade de corte recomendada especificada para o material conforme a pagina 10.
Nao use a fresa de faceamento ou tipo de haste em rotagdo maxima ou acima, pois a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e pegas se espalhem até mesmo sem carga.

Precaucoes

@: Itens standard

M Aplicacao

Faceamento

M Definicao do diametro de usinagem (DC)

A relacédo entre diametro
acabado de uma usinagem e o
diametro nominal (DC)
especificado na ISO* depende
do inserto

Diam. de usinagem (DC) #ISO

Il Como montar os insertos

—_

Diam. da superficie plana de
uma usinagem de acabamento

1

Diametro da superficie plana em acabamento (para @125mm)

Vértice virtual

instalacdo.

. Depois de posicionar o parafuso de fixacdo na ponta da

chave, apertar o parafuso enquanto mantém o inserto
pressionado contra a superficie de assento do calco e do
alojamento (Fig.1).

. Apertar a chave em direcdo paralela ao parafuso de fixagao.

Torque de fixacdo recomendado - - - 4.5 N-m

. Depois de apertado, verificar se ndo hé folga entre a

superficie de contato do inserto e a superficie do cal¢o, ou
entre a superficie lateral do inserto e a superficie do
alojamento.

M Precaucdes na usinagem

Precaucoes na usinagem de aluminio

-Certifique-se de utilizar as condi¢des
recomendadas.

+Néo girar a uma velocidade superior a
maxima indicada no porta-ferramenta.

* A rotacdo indicada no portaferramentas
é a rotacdo maxima sem carga.

. Precaugdes para usinagem de aco com refrigeracao
Fig.2 ) e )
Para usinagem com refrigeragao selecione PR1835 e

use velocidade de corte de 70% ou menor da condi¢ao

recomendada como referéncia.

GM GH SM AM , . "
Diferenca para o diametro de R 20 1 11 mmin] t {
usinagem (0F)
Diametro de usinagem (mm) ‘
com superficie plana acabada| 1239 | 123.0 | 1239 | 1239 Com refrig. #PVD
*Tolerancia dimensional ,8.2

*0O GH tem um tamanho de aresta dupla maior, portanto o diametro de usinagem
com superficie plana acabada é menor do que o de outros insertos.

14

Parafuso de

. Eliminar completamente cavacos e sujidades das superficies de montagem.

. Aplicar uma fina camada de composto antiengripante na parte do cone e da rosca antes da sua

fixagdo

Chave

Fig.1

500
4

S GW25
% PDLO025

Velocidade de corte recomendada
[m/min]

200~600~900
200~500~800

Ve 0
L
k

1000
[m/min] {

PDL025
GW25

MB45-125R-14T10C
PARAFUSO:SB-50110TRP CHAVE:

MAX 7,200 RPM

E proibido girar acima
da rotacdo méaxima.




Precaucgoes

[l Como utilizar um inserto wiper
Fig. 3 Fig. 4

1. Utilize quando o numero de avango por rotacao [mm/rev] se tornar maior. A tabela
abaixo mostra o nimero de avanco padrao por rotacao e o nimero de wipers instalados.

Ponto Unico Pontos duplos

Avanco por rotacao Numeros de insertos wiper Receptaculo para inserto wiper
2.0 < f[mm/rev] <4.0 1p¢ Receptaculos com “Ponto Unico” (Fig. 3)
Receptaculos de “Ponto tnico” e “Pontos duplos”
Figs. 3, 4;
4.0 < f[mm/rev] 2pgs (Fig ) .
* Apenas porta-ferramentas com 12 ou mais “Pontos duplos” estéo localizados no
insertos tem “Pontos duplos” receptaculo diagonal do “Ponto Unico”

* Apenas para porta-ferramenta JCT
com 12 ou mais insertos

2. Quebra-cavaco recomendado para uso com inserto wiper

Quebra-cavaco GM | Quebra-cavaco GH | Quebra-cavaco SM | Quebra-cavaco AM

Inserto wiper V Nao recomendado V Nao recomendado

Fig. 5 Fig. 6

Port ramenta Porta-fi y ramenta
] .
- v

N sonicas,
~ fresamento

3. Instale o inserto wiper corretamente,
como mostrado na Fig. 5.

* A Fig. 6 mostra o inserto ligado
incorretamente ao porta-ferramenta.

M=GACOAT
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Alcancando vida util'da-ferramenta sem precedentes
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