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para Usinagem de Aluminio

MEAS

Fresa de Topo de Alta Eficiéncia para Usinagem de Aluminio

MEAS

Alta Confiabilidade, Alta Velocidade e Alta Eficiéncia na Usinagem de Aluminio

Alojamentos de Inserto Ranhurados para Excelente Prevencao de Dispersao e
Garantir uma Usinagem Estavel e de Alta Velocidade

Aresta de Corte Afiada com Baixo Esforco de Corte
3 eixos simultaneos com um Angulo Méximo de Usinagem de Rampa de 20° (325) &
Revestimento DLC Livre de Hidrogénio Exclusivo da KYOCERA PDL025

@ Quebra-Cavaco AM com Aresta Resistente




Fresa de Topo de Alta Eficiéncia para Usinagem de Aluminio

MEAS

Excelente Prevencéo de Dispersao para Assegurar uma Usinagem de Aluminio Estavel e de Alta Velocidade
3 eixos simultaneos com grande Angulo de Usinagem de Rampa para uma Ampla Gama de Aplicaces de Usinagem

Alta Confiabilidade e Usinagem de Alta Eficiéncia

Interface Ranhurada Entre o Inserto e o Suporte

Proporciona Usinagem de Aluminio de Alta Velocidade (232 : Max. Velocidade de Corte Recomendada Vc = 3,000m/min)

*Ao utilizar o Quebra-Cavaco AL

Grau de Equilibrio G6.3

Evita a Vibracao durante
Usinagem de Alta Velocidade
(1S01940/1)

Ranhurado Exclusivo

LIC] Parte Traseira do Inserto
Superficie de Contato

Evita a Quebra do
Inserto e Assegura
Maior Seguranca

Exemplo de Alojamento de Inserto Ranhurado

A forca centrifuga é aplicada na superficie ranhurada para reduzir a pressao sobre o parafuso do inserto
Evita a quebra do parafuso do inserto e protege o inserto com segurancga durante as rotacdes de alta velocidade

Superficie de Contato Ranhurada

=& | PN
Direcdo Radial

Direcao da
Forca Centrifuga




Baixo Esforco de Corte com Aresta de Corte Afiada

Angulo de Saida Real: Max. 20°

Baixo Esforco de Corte e Excelente Resisténcia a Trepidacao

Angulo de Saida
Real : Max. 20°

Comparacdo do Esforco de Corte (Avaliagdo Interna)
20001 @ MEAS(Quebra-Cavaco AL)

M Concorrente A
1500 |- M Concorrente B

1,000 a
PARA BAIXO

500

Forca de Corte

Forca Resultante na Direcdo Radial (N)

0

0.05 0.10 0.15 0.20 0.25

fz (mm/t)

Condigoes de Corte : Vc = 390 m/min, ap x ae = 8 x 5 mm, Sem Refrig.
Diam. da Fresa 225 mm (2 Insertos) Material : A7075

Ampla Variedade de Aplicagoes

Méx. Angulo de Usinagem de Rampa 20° (¢25)

O MEAS pode ser utilizado para aplicagées de fresamento lateral, fresamento de canais, usinagem de rampa e fresamento helicoidal

| @@ &

Faceamento & Fresamento Fresamento Fresamento
Fresamento Lateral de Canais em Rampa Helicoidal
A Contorno Fresamento Fresamento
Grande Angu'° de de Cavidades em Mergulho

Usinagem de Rampa

Duas Op¢des de Quebra-Cavaco

Quebra-Cavaco AL com Baixo Esforco de Corte

Aresta Afiada
Face de Saida
Face de Flanco

Corte Transversal do Quebra-cavaco

O grande angulo de inclinacéo e sua aresta
afiada proporcionam uma usinagem estavel
com baixo esforco de corte

As condicOes de corte podem ser
aumentadas, aumentando sua eficiéncia,
mesmo em equipamentos com baixa rigidez

@ Quebra-Cavaco AM com Aresta Resistente

Face de Saida Aresta de corte Honeada
\ Face de Flanco1

Arestaldelcorte espessa

Face de Flanco 2

Corte Transversal do Quebra-cavaco

Resisténcia da aresta otimizado com o seu
honeamento e adogao de angulo de saida
em 2 estagios

Permite fresamento de aluminio em alta
velocidade de Vc = 3.000 m/min. ou mais
(Ao usinar aluminio com proporg¢do de Si 12.5% ou menos)




MEAS | Fresa de Topo
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Dimensodes do Porta-Ferramenta
N Pecas de Reposicao
@ Dimensdes (mm) Angulo 2 : =
g8 de Saida = Parafuso Chave (_omp(_)sto )
=| g z, do Grampo Antiengripante | Méx.
- = | 2 = Peso -
Descricao 2| < 5 (ko) Desenho Rotacao
g3 T 2 9 @) (min")
S | = | DC |DON| LF | LH |APMX| v | RR.| 5 =
o) E
o |MEAS 28-525-13-2T [ ] ) 28 | 25 (125 40 =132 0.4 54,000
© % 35-S32-13-2T [ ] 35 12 |+10°-13°| Sim 0.9 Fig.1 | SB-4090TRP 46,000
g g 32 [150| 50
b=l 40-532-13-3T ® | 3 | 40 -12° 0.9 42,000
£ 5 DTPM-15
5 | 2€|MEAS 25-525-13-2T ° 25 | 25 (125 49 140 04 . SB-4075TRP | Torque Rec P-37 59,000
o (88 2 12 [+10° Sim Fig.2 a1 0 Grampo do
*% == 32-S32-13-2T [ ] 32 | 32 [150| 69 =132 0.8 SB-4090TRP plnsermsz‘m 49,000
T & |MEAS 25-525-13-2T-170 [ ] 25 1 25 [170| 89 -14° 0.5 SB-4075TRP 49,000
= 2 12 |+10° Sim Fig. 2
S 32-S32-13-2T-200 [ ) 32 | 32 |200| 119 -13° 1.1 SB-4090TRP 39,000

E necessério modificacao adicional ao utilizar insertos com raio-R(RE) de 3.2 ou maior. (Consulte a contracapa para obter mais detalhes).
Revestir a parte conica e a rosca com uma fina camada de Composto Antiengripante (P-37) quando o inserto for fixado.

MEAS | Fresa de Faceamento

@ Itens Standard

| DCSFMS
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Dimensées do Porta-Ferramenta
- Pegas de Reposicao
R Angulo
gl g Dimensoes (mm) . 2, Parafuso | Parafuso de Composto
S| 8 deSaida | ' Chave P ;
=g S | peso do Grampo | Montagem Antiengripante|  Max.
Descricdo 2| < = (ko) Rotacdo
gz AR : | Y @ (min’)
& |=| DC |DCSFMS | DCB |DCCB; DCCB,| LF | CBDP [ KDP (KWW |APMX| 7o\l RR. | 5 =
(MAX.) =
DTPM-15
MEAS 050R-13-4T-M |@ |4 |50 | 45 |22 |18 | 11 |50 |21 |63 |10.4| 12 |[+10°-11°| Yes | 0.4 |SB-4090TRP|HH10X30H | fqekonadis P-37 36,000
para0Grampo dolnsero 3 Sim

£ necessério modificacao adicional ao utilizar insertos com raio-R(RE) de 3.2 ou maior. (Consulte a contracapa para obter mais detalhes).
Revestir a parte conica e a rosca com uma fina camada de Composto Antiengripante (P-37) quando o inserto for fixado.

@ : Itens Standard




Insertos Aplicaveis

Dimensdes (mm) Revestimento DLC
Formato Descricao
w1 S D1 L RE PDL025
KCGT  130504FR-AL 14.1 0.4 [ )
130508FR-AL 13.9 0.8 [ ]
130512FR-AL 13.8 1.2 [ ]
. 130516FR-AL 16 °
130520FR-AL 20 [ ]
—— 99 5.1 4.4 13.3
130524FR-AL 24 [ )
130530FR-AL 3.0 [ J
130532FR-AL 3.2 [ ]
130540FR-AL 12.8 4.0 [ ]
130550FR-AL 5.0 [ ]
@ KCGT  130504ER-AM 0.4 [ ]
U — 13.7
130508ER-AM 0.8 [ ]
S 130516ER-AM 16 °
S —_—————— 9.9 5.1 4.4
130525ER-AM 13.3 25 [ ]
130530ER-AM 3.0 [ ]
Aresta Reforcada 130540ER-AM 12.8 4.0 [ )

@ : Itens Standard

Revestimento DLC

PDL025

Revestimento DLC Livre de Hidrogénio Exclusivo da KYOCERA J

Longa Vida Util da Ferramenta com Dureza Préxima do Diamante

o‘

Estabilidade e Longa Vida Util da

Propriedades do Revestimento (Avaliacio Interna)
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Médulo de Elasticidade (GPa)

Ferramenta

Vida Util da Ferramenta (Avaliacio interna)
E Possivel Continuar

a Usinagem
Vida Util

Maisde i
2Vezes
Mais Longa
Fratura Devido
a Adeséo

-

Concorrente F
Ap6s Usinagem de 11 m

PDL025
Ap6s Usinagem de 25 m

Condigoes de Corte : Vc = 500 m/min, ap X ae = 3 X 5 mm,
fz =02 mm/t, Sem Refrig.
Diam. da Fresa: @25 mm Material : A7075

PDL025 Concorrente F

Excelente Acabamento Superficial

Excelente Acabamento Superficial com Resisténcia a
Adesao do Aluminio

Comparacao da Resisténcia a Adesao (Avaliacio Interna)

~Pequena
Adesao

PDL025 Concorrente G

Condigdes de Corte : Vc =800 m/min, ap X ae = 3 X 5 mm, fz= 0.1 mm/t, Sem Refrig.
Diam. da Fresa @25 mm  Material : A5052 Comprimento de Corte : 57 m

Usinagem Estavel

Usinagem Estavel Devido a Camada de Revestimento DLC com
Excelente Resisténcia ao Desplacamento e o Escoamento do
Cavaco Melhorado Devido a sua Elevada Lubricidade

Teste de Raspagem: Comparagdo das Condigdes de Ancoragem do Revestimento com a Carga 80 N (Avaliacéo Interna)

PDL025

Concorrente H (Revestimento DLC)

Desplacamento
do Revestimento




Condic¢6es de Corte Recomendadas

Diametro de Corte/Avanco
Material Quebra- Velocidade de Corte Largura do Corte ae (mm) ap = 0.5 mm (Valor de referéncia)
cavaco Ve (m/min) - - p=t -
Diametro de Corte DC  |Diam. de Corte 228 ou menor‘ Diam. de Corte 932 ou maior
<0.5DC 0.05~0.15~0.25
AL 200 ~ 1,000 ~ 3,000
Proporcio de Si 0.5DC< 0.05 ~0.15 ~0.25
12.5% ou Menos . <0.5DC 0.05~0.15~0.3 0.05~0.2~0.35
AM 200 ~ 1,000 ~ 5,000
Liga de 0.5DC < 0.05~0.15~0.25 0.05~0.15~0.3
Aluminio <0.5DC 0.05 ~0.1~0.2
AL 200 ~ 300 ~ 400
Proporcao de Si 0.5DC< 0.05~0.1~0.2
12.5% ou Acima . <0.5DC 0.05~0.15~0.3 0.05~0.2~0.35
AM 200 ~ 300 ~ 800
0.5DC < 0.05~0.15~0.25 0.05~0.15~0.3

1. *Observe que a velocidade de corte é diferente entre os quebra-cavacos AL e AM.

2. Ajustar a velocidade de corte e a taxa de avanco dentro da faixa de condicdes acima descritas, de acordo com a situacao de usinagem real (rigidez da maquina, rigidez da pegas, etc.)

3. Néo utilizé-lo em condigdes que excedam as condi¢oes recomendadas.

4. Ao utilizar em alta rotagao (10,000 min" ou maior), tomar medidas de seguranga eficazes, como balancemento do corpo da ferramenta junto com o mandril do eixo arvore, em conformidade com a

tabela abaixo.

5. Para usinagem em alta velocidade, verificar a condicdo dos parafusos e substitui-los regularmente. (Quando a velocidade de corte for 3,000 m/min ou acima, trocar os parafusos ao substituir os insertos.)

Desempenho de corte do MEAS

250 (4 Insertos) ae =25mm Material : A7075

12 [ AL :Vc=1,500m/min + Reduza a taxa de avanco ao usinar em altas velocidades.
[] AL :Vc=3,000m/min
10 [ AM:Vc=3,000m/min
Rotagao Grau de Equilibrio ISO
s do Eixo 1SO 1940-1/8821
(min™) (JIS B0905)
e
Es ~20,000 G16
&
~30,000 G6.3
4 30,000~ G25
2
0 005 010 015 020 025 030 035

fz (mm/1)

Max. Rotacao para Cada Diametro de Corte

Zf?j:tr: Fresa Rota.géqo Max.

DC (mm) n (min)
25 59,000 (Haste Longa : 49,000)
28 54,000
32 49,000
35 46,000 (Haste Longa : 39,000)
40 42,000
50 36,000

Rotacdo maxima sem balanceamento combinado
da ferramenta com o mandril do eixo arvore

Zf?::tr: Fresa Rota.géqo Max.
DC (mm) n (min)

25 12,500

28 11,500

32 9,600

35 8,800

40 7,700

50 6,300

Com Refrig.

Tempo de Corte

MEAS o50-41

Pecas de Maquinas Industriais

Ve = 1,500 m/min (n = 9,550 min"")
1.ap xae=3x40mm

fz=02mm/t (Vf=7,640 mm/min)
2.apxae=8x5mm

fz=0.2 mm/t (Vf = 7,640 mm/min)
3.apxae=2x~50mm

fz=0.15 mm/t (Vf = 5,730 mm/min)

MEASO50R-13-4T-M
KCGT130504FR-AL PDL0O25

Estudo de Caso

A5052

3 Fresamento
de Canais

1 Faceamento

2 Fresamento Lateral

Tempo de Corte

Ere

0 MEAS apresentou um tempo de ciclo 50% mais rapido ou mais comparado ao concorrente C.

(Avaliagao do Usuario)




Dados da Referéncia de Usinagem de Rampa

Diam. de Corte DC (mm) 25 28 32 35 40 50
Max. Angulo de Usinagem . o o o o o
de Rampa RMPX 20 16 12.5 11 85 6
tan RMPX 0.363 0.287 0.221 0.194 0.149 0.105
Dicas de Usinagem de Rampa
L

Angulo de Usinagem de Rampa Recomendado é o < RMPX.

(veja o grafico acima para o angulo de usinagem de rampa recomendado.)

Reduza a taxa de avan¢o recomendada em 50%.

Formula para Max. Corte max

Comprimento (L) a0 Max. Angulo de Usinagem de Rampa

ap

~ "tan RMPX

Dicas sobre Fresamento em Mergulho

RMPX

*Reduza a taxa de avanco para fz < 0.1mm/t no fresamento em mergulho.

Dicas sobre Fresamento Helicoidal

Descricao do Inserto| Largura Maxima do Corte (ae)

Tipo KCGT13 8 mm

Para Fresamento helicoidal, use entre o Min. diam. de mergulho. e o Max. diam. de mergulho

® Excedendo o Max.
Diam. de Usinagem

O Nucleo Central Permanece
Apos a Usinagem

Min. Didmetro

Descricao de Corte

Ma

x. Diametro
de Corte

Profund. Méx. de Usinagem
de Rampa por ciclo

MEAS.:--13.-. 2xDC-16

2xDC-3

35

Dicas de Mergulho

Unidade : mm

@Dh (Diametro de Corte)

® Abaixo do Min.
Diam. de Usinagem

Semm

O Nucleo Central Atinge
o Corpo do Suporte

(Diametro da Fresa)
« Use fresamento concordante. (Consulte os detalhes a direita)

« As taxas de avanco devem ser reduzidas para 50% do corte recomendado.
«Tenha cuidado para eliminar incidentes causados pela producdo de cavacos longos.

Pd

Nucleo Central

DC

Profundidade de Mergulho
Consulte a figura acima (Pd: Max. Profundidade de Mergulho)

Atravessamento ap6s Mergulho

1. Recomenda-se reduzir o avanco para fz=0.15 (mm/t)
ou menos até que o nucleo central seja removido.

2. A recomendacéo de taxa de avanco axial por rotacdo é de
f=0.1mm/rev ou menos.

Méx. Profundidade de
Mergulho Pd

Min. Comprimento de Corte X

Descricao para Superficie Inferior Plana

MEAS.---13---- 3.5 DC-16

Unidade : mm



Como Montar Insertos

1. Elimine completamente cavacos e sujeiras do lado de montagem do inserto.

2. Parafuso do Inserto

+ Revestir a parte conica e a rosca com uma fina camada de Composto Antiengripante (P-37).
« Coloque o parafuso na ponta da chave magnetizada e aperte enquanto pressiona suavemente a
aresta externa do inserto na direcao da superficie de alojamento do inserto (superficie ranhurada)

(veja a foto a direita)
(Torque Recomendado 3.5N-m)

Ao utilizar insertos com raio-R(RE) 3.2 ou maior

Ao utilizar insertos com raio-R(RE) 3.2 ou maior, serd necessdria modificacao adicional no corpo do porta-ferramenta.
Serd necessaria modificacdo adicional no corpo do porta-ferramenta.

Consulte o gréfico abaixo para as modificagées recomendadas.

Ap6s as modificacdes adicionais, ajuste o grau do balanceamento para G6.3 para rotacdo de 10,000 min ™.
Certifique-se de que néo haja rebarbas na superficie do alojamento do inserto (superficie ranhurada).

(Se o raio-R for 3.0 mm ou menor, ndo sdo necessdrias modificacdes adicionais.)

Modificag¢ées adicionais no

RaicsR(RENdllpseriolmm) canto do corpo da fresa (mm)

3.2 R2.0
4.0 R2.5
5.0 R3.0

* Recomenda-se processamento adicional em formato arredondada.
N&o faga nenhum chanframento adicional.

Antes da Modificagcao Apds Modificacéo
1

Canto Apds
do Corpo modificagdo ¥ Inserto com
grande raio-R(RE)
Cuidados
Quando estiver em Uso Equilibrio Dinamico
& Cuidados O ajuste de equilibrio da fresa é realizado antes de despachar.
O ajuste de equilibrio foi feito com os insertos especiais de alta precisdo
Use dentro das condicées de corte recomendadas. para terem o grau de equilibrio (I501940/1) G6.3.
Nao execute a fresa em rotacdes que excedam o Ao utilizar em uma rotacdo maior (10,000min™ ou mais), consulte
limite de rotacdo méaxima da fresa impresso. a tabela abaixo para ajustar o equilibrio do MEAS e do mandril.
Néo utilizar a fresa de topo em rotacdo maior que a maxima pois a
for ntrift ra r a dispersa inser r ~ .
orca centrifuga poderd causar a dispersao de insertos e partes, Nao opere o parafuso de ajuste do balanceamento na
mesmo que sem carga. e e
periferia externa da fresa. Isso pode causar um equilibrio
. . . o dinamico inadequado.
Nao usar nas seguintes circunstancias :
Quando a fresa ndo estiver totalmente carregada com insertos.
Se o corpo estiver danificado. Rotacio do Eixo IGrau de Equilibrio ISO
%min") 1SO 1940-1/8821
(JIS BO905)
Use equipamento de protecdo como luva protetora ~20,000 G16
ao trocar os insertos. ~30,000 G63
Pode ocorrer lesdo ao tocar a aresta de corte. 30,000~ G25
4
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