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Fresa de Passo Superfino para Usinagem de Aluminio

Usinagem de aluminio com alta eficiéncia e qualidade premium

Eficiéncia de usinagem aprimorada com fresa de passo fino
Excelente qualidade de usinagem com insertos PCD exclusivos
Design leve compativel com BT30

Opcoes customizadas também disponiveis




Fresa de Passo Superfino para Usinagem de Aluminio

MD90

Melhoria na eficiéncia de usinagem de pecas de aluminio com passos superfinos
O design exclusivo proporciona resultados de alta qualidade e alta precisao com
vida util longa da ferramenta

Alta qualidade

ou menos. Usinagem estavel

Sem trepidacdo

Rebarbas minimizadas

&

Ve = 2,500 m/min (n = 8,000 min™), ap x ae = 0.2 x 75 mm, fz = 0.08 mm/t (Vf = 12,800 mm/min) Com refrig. ADC12 BT50 @100 (20 insertos)
(Avaliacao interna)

1



Projetado com perfeicao

Uma nova geracao de fresas de passo superfino ¢
fresamento KYOCERA
Usine aluminio com velocidades mais altas e maiorqualidadeleemtinsertos de PCD

ina vdrias tecnologias em

Alta eficiéncia

Capaz de Vf = 24,000 mm/min

Usinagem de alta eficiéncia obtida com um design de passo ultrafino

Opgodes de design customizados permitem melhorias adicionais de eficiéncia
Comparacao de eficiéncia de usinagem vaiiagso intemna)
Eficiéncia

MD90 - :
18 insertos (Design customizado) Vf - 261800mm/m|n ﬁ
Concorrente A

14 insertos Vf = 21,000mm/mm

Ve = 2,500 m/min (n = 10,000 min™"), ap x ae = 0.2 x 53 mm, fz=0.15 mm/t Com refrig. ADC12 BT30 280

Leve

Compativel com BT30

Oferecendo tamanhos de corpos em aluminio a partir de 80 mm
A fresa de maior diametro 125 mm pesa menos de 1.5 kg




7 O design exclusivo proporciona alta eficiéncia
e usinagem de alta qualidade

Alta eficiéncia o formato da fresa possibilita especificacées de passo super fino

Superficie de contato curva Passo ultrafino com design leve
O passo maximizado mantém multiplas insertos e O maior diametro de fresa de 125 mm pesa menos
rigidez de 1.5kg. Compativel com BT30
/ Dispersando as tensdes e suprimindo a vibracao
Q Diam. de Ne de Peso
Comparacdo de resisténcia a trepidacéo corte insertos (kg) Corpo
(Avaliagao interna)
MD90 (16 insertos) [l Concorrente A (14 insertos) 240 6 0.26
Suporte eficiente |
dos insertos % 250 10 0.37 Aco
/ Ocorfeu trepidacdo 263 14 0.62
Vc = 3,000 m/min, ap x ae =0.2 x 70 mm
N fz=0.07 mm/t Com refrig. ADC12 280 (Protdtipo) 280 16 0.6
Prevencéo de dispersdo 2100 20 0.96 | Aluminio
Fixacao firme de insertos 3125 24 1.48

Furo piloto em milimetros

Alta q ualidade Alta qualidade de superficie usinada, alta precisao e vida util longa da ferramenta

Elimina a formacao de rebarba

Aresta-dupla ipo padrio)

Controla a direcdo do escoamento do cavaco e suprime a distor¢do causada na separagao de cavacos

Aresta-dupla Raio de canto R

fz

-

Sentido do
escoamento
do cavaco

Aespessura do cavaco ‘ Sentido do

(h) é pequena escoamento

do cavaco
Material Material

Proporciona usinagem estavel
Simulacao do escoamento dos

Duplo furo de refrig. cavacos

Resfriamento eficaz da aresta de corte e da peca Cavacos fluem ao longo da bolsa

para obter acabamentos de superficie superiores

Suprime danos no inserto por cavacos mal
direcionados

Bolsao aerodinamico para
escoamento suave dos cavacos

Bom controle dos cavacos protege o corpo da
fresa

Proporciona usinagem de alta precisao e maior
vida util da ferramenta Imagem



Desempenho Obtenha usinagem de alta eficiéncia

BT30

280 - 16 insertos
Vf =9,500 mm/min

Comparacao de eficiéncia de usinagem @vaiiacsointerna)
Eficiéncia

oo, Vf = 9,500mmmn & 3
g?i:;gz)ente A Vf B 8,300mm/min

Como o MD90 possui um grande nimero de arestas de corte, o avango da mesa (Vf) pode ser melhorado.
A eficiéncia pode ser melhorada mantendo a mesma qualidade de usinagem que dos concorrentes.

e alta qualidade com densidade de passo superfino

n=9,900 min” (Vc = 2,500 m/min)
Vf =9,500 mm/min (fz=0.06 mm/t)
ap xae=0.3x50mm

ADC12 Wet 280
MD90-080RA-T16CSF
LNGX1807PDFR-G (KPDO1A)
(Avaliagdo interna)

Avaliacdo do acabamento superficial

Suprime a formacéo de rebarbas
e lascamentos dos cantos

7RIS BRI SR {7 /)

Excelente acabamento superficial

DTN ol Alcanca usinagem estavel mesmo com longo balanco

BT30

240 - 6 insertos
Vf =9,500 mm/min
n= 16,000 min"

n = 16,000 min" (Vc = 2,000 m/min)

Vf=9,500 mm/min (fz=0.1T mm/t)

apxae=5x5mm ADC12 Com refrig. 240 (6 insertos)
MD90-040RS-T6CMSF

LNGX180704PDFR-RR (KPDO1A)

(Avaliacdo interna)

Avaliacao do

acabamento superficial Superficie da parede : 0.32umRa

ot Az 0wz xian

T
el

Face : 0.18umRa

s 0wz s
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Suporte personalizado e servico pos-venda

Designs customizados

Para varias aplicacées de usinagem

Podemos tornar suas necessidades de customizagdo em uma variedade de
aplicagoes.

Entre em contato com nossos representantes de vendas para mais informagoes.

Exemplos

Diam. de

corte 220 ~ 2350

Ne de

insertos Depende do diametro de corte

Canto chafrado Raiode cantoR  Cantos afiados

Formato de
aresta de
corte

Computacao grafica

Reafiacao

Remocao padrao na reafiacao Somente face frontal Circunferéncia inteira

Somente face frontal : 0.1 mm (até 5 vezes)
Perimetro completo : 0.1 mm (até 3 vezes)

As informagdes acima séo apenas para referéncia.

Entre em contato com nossos representantes de vendas para mais informagoes.

Peca reafiada Peca reafiada



Inserto

Dimensao (mm) PCD
Formato Descricao T3
L RE (APMX) KPDO1A
o LNGX1807PDFR-G .
Aresta-
dupl Uso geral
-4
Reto LNGX1807PDFR-L °
Aresta-
Standard dupla .
. LE
Baixo esforco de corte P . 181
LNGX180704PDFR-RR 0.4 °
8
ol
Raio de canto R(RE)
LNGX180708PDFR-RR 0.8 °
Aresta longa
A dimensao indicada para LE (APMX) é para um inserto novo. Observe que pode haver alteragéo apos a reafiagao. @ : Disponivel

Tipo Formato (aracteristicas e aplicagdes
12 Recomendacao
G Elimina rebarbas e garante acabamento superficial de alta
JAresta—dupla quahdade
Arco Proporciona maior vida util da ferramenta e usinagem estavel
Baixo esforco de corte com aresta wiper reta
L Oferece resultados adequados mesmo com pecas de menor
e Aresta-dupla rigidez ou poder de fixacao
‘ Aresta longa Raio da aresta (R)
RR / Adequado para usinagem com maior profundidade de corte e
Raio de canto R randes cargas
Reto 9 9

Diamante policristalino

Tamanho médio do gréo: 1 um

KP DO 1 A Alcanca a resisténcia ao desgaste e a resisténcia aos lascamentos necessarios com ferramentas de passo ultrafino
Usinagem estavel e de alta eficiéncia



MD90 (Corpo de aco)

KDP

DCSFMS

*Consulte a pagina 6 sobre APMX.

DCB
KWW
‘

(BDP

Fig.1
Dimensoes do porta-ferramentas
| 8 I Angulo de "
- S| 3 Dimenséo (mm) saida | Furode Peso s Parafuso mandril
Descricao 2| £ .~ | Formato max. s
Z2le refrig. (kg) (i) (Acessdrio)
= | DCX | DCSFMS | DCB | DCCB: | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW | AR
§ MD90-  040RS-T6CMSF [] 40 385 16 | 135 9 19 | 56 | 84 0.26 HH8X25H
E
£ 050RS-T10CMSF ® | 10| 50 | 485 40 +5° Sim Fig.1 | 037 | 25000
§ 22 18 n 21 63 | 104 HH10X30H
g 063RS-T14CMSF ® | 14| 63 50 0.62
Rotacdo méaxima @ : Disponivel

Defina a rotagdo dentro da velocidade de corte recomendada para o material.

Naéo utilize a fresa na rotagdo maxima ou acima, pois a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e pegas se desprendam mesmo sem carga.

Condicoes de corte recomendadas

) ) Velocidade de corte Avanco (lasse
] AR Ve (m/min) fz (mm/t) recomendada
Si12.5% ou abaixo 1,000 - 2,000 - 3,000 0.05-0.10-0.20
Liga de aluminio KPDO1A
Si 12.5% ou acima 400 - 600 - 800 0.05-0.10-0.20

Ajuste a velocidade de cortee a
taxa de avancgo de acordo com as
condi¢bes de usinagem reais
levando em consideracéo a
rigidez da maquina e da peca

Nao use a fresa em velocidades
superiores ao limite maximo da
velocidade de corte



MD90 (Corpo de aluminio)

*Consulte a pagina 6 sobre APMX.

DCSFMS DCSFMS

KDP
KDP

(BDP

(BDP

Fig.1 Fig.2
Dimensdes do porta-ferramentas
| & N Angulo e .
- S| 2 Dimensao (mm) saida | Furode Peso Rotqgao Parafuso mandril
Descricdo S| £ .~ | Formato max. o
Z|e refrig. (kg) (Al (Acessorio)
= | DCX | DCSFMS | DCB | DCCB | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW | AR iy
MD90-  080RA-T16CMSF ® | 16| 80 60 0.6 20,000
o 27 | 20 13 24 7 | 124 Fig.1 HH12X35H
é 100RA-T20C27MSF | ® 50 096
= 20 | 100 18,000
£ 100RA-T20CMSF ° 32 | 4 - 30 8 | 144 +5° Sim Fig.2 | 0.88 HF16X40HA
£ 80
§ 125RA-T24C27MSF ) 27 | 20 13 24 7 | 124 Fig.1 1.48 HH12X35H
= 24| 125 55 16,000
125RA-T24CMSF ) 40 | 55 - 33 9 | 164 Fig.2 | 131 HF20X53HA
MD90-  080RA-T16CSF ® | 16| 80 60 0.6 20,000
" 25412 | 13 27| 6 |95 Fig.1 HH12X35H
'%1 100RA-T20C254SF ) 50 0.97
= 20 | 100 18,000
§ 100RA-T20CSF ° 31.75| 45 - 34 8 | 127 +5° Sim Fig.2 | 0.89 HF16X40HA
i 80
o
g 125RA-T24(254SF ) 2541 20 13 27 6 9.5 Fig.1 1.49 HH12X35H
24 | 125 55 16,000
125RA-T24CSF ° 381 | 55 - 38 10 | 159 Fig2 | 134 HF20X53HA
Tamanhos customizados acima de @125 também estéo disponiveis (~@350). @ : Disponivel
Rotagao maxima
Defina a rotagéo dentro da velocidade de corte recomendada para o material.
Néo utilize a fresa na rotagdo méaxima ou acima, pois a forca centrifuga pode fazer com que os insertos e pegas se desprendam mesmo sem carga.
Pecas de reposicao
Parafuso de fixacdo Chave Parafuso de ajuste Chave de ajuste
BH4X8TR AJ-3110 LW-2
Torque para fixacdo dos insertos 3.5 N-m - -




Como instalar insertos

n Montar um inserto

Torque: 1.0 N'm

n Monte insertos em todos os alojamentos

a Aperte parcialmente

3 Ajustar o batimento
do inserto

Aperte totalmente

Desvio do inserto 5 um ou menos

Torque:3.5N'm

Aperte parcialmente o parafuso de fixacao (torque recomendado 1.0 N-m)

Gire o parafuso com a chave para ajustar e certifique-se de que todas as alturas dos parafusos estdo a 5 um entre eles (recomendado)

n Aperte completamente o parafuso de fixacdo com torque de aperto de 3.5 N'm

Precauc¢odes

Quando em uso

/A\Cuidado

Use dentro das condicdes de corte recomendadas

Nunca opere a fresa em rotagdes que excedam o limite
maximo impresso do corpo da fresa

Os insertos ou pecas podem se despreender devido a forca centrifuga e
acarga de corte

Confirme se o peso total da fresa e do mandril estd dentro do
aceitavel pela maquina

Nao use nas seguintes circunstancias:

- Quando a fresa nao estiver totalmente carregada com insertos
- Se a estrutura e/ou o grampo forem danificados
- Se um grampo ou parafuso do grampo forem removidos

- Se forem montados insertos que tenham diferentes valores de
retificacao

Use equipamento de protecdo, como luva protetora, ao
trocar os insertos ou ajustar a altura da aresta

Pode ocorrer lesao ao tocar a aresta de corte

Balanco dinamico

O ajuste do equilibrio da fresa é realizado antes de despachar

O balanceamento foi realizado com insertos especiais de alta preciséo
para ser grau ISO classe (IS01940/1) G2.5
Em velocidades que excedam as méaximas recomendadas

Nao opere o parafuso de ajuste do equilibrio na parte
externa da periferia da fresa

Isso pode causar um equilibrio dinamico inadequado




Solucoes da KYOCERA para usinagem de pecas de veiculos elétricos

Computacao grafica

Unidade de ajuste fino de alta rigidez

K-Bore

Novo design de capsula ajustavel

- Sistema simples, de alta precisdo e ajuste fino
- Operagdo suave

- Capsula retangular para maior rigidez

Computacao grafica

Fresa de acabamento
de alta eficiéncia

Usinagem de caixas de motores
e carcagas de motores com alta
precisdo e eficiéncia

- Design multi-facas de alta eficiéncia

- Reducao de peso através da otimizagao do corpo

- As arestas desenhadas para escoar os cavacos
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