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Fresamento de Alto Desempenho

Os Recém-Desenvolvidos Insertos Triangulares Oferecem InUmeras
Solucoes para os Desafios da Usinagem

Alto Desempenho - Baixo Esfor¢o de Corte e Maior Rigidez para uma Excelente @ ¢
Resisténcia a Vibracao Vi

Econdmico - Longa Vida Util do Inserto e do Suporte

Multifuncional - Pode ser Aplicado em Fresamento Lateral, de Canal e Rampa 1

@ Novas Opcoes em Fresa de Topo (Tipo Haste Longa)
e Fresa de Faceamento

¥ Novo Design de A} j ’V/

Inserto Triangular



Fresamento de Alto Desempenho

MEV

Os Recém-Desenvolvidos Insertos Triangulares Oferecem Baixo Esforco de Corte e Maior Rigidez
Solucoes de Fresamento de Alto Desempenho, Economicas e Multifuncionais

Alto Desempenho: Baixo Esforco de Corte e Alta Rigidez

Insertos triangulares tangenciais com 3 arestas de corte

Oferecem usinagem estavel com reducao da vibracao

MEV vs Concorrente

MEV Fresa de Topo Convencional | Fresa de Topo Convencional
(Novos insertos triangulares tangenciais) (Insertos Positivos) (Insertos Tangenciais)

A.R.: Grande A.R.: Grande A.R.: Pequeno
Baixo Esforco de Corte Baixo Esforco de Corte

Diametro do nucleo : Grande Didmetro do nucleo : Pequena Didmetro do nucleo : Grande
120%

Esforco de Corte

Rigidez do Porta-Ferramenta

Alta Rigidez

Esforco de Corte : Alto

Alta Rigidez

Esforco de Corte :
Rigidez do Porta-Ferramenta : Baixo

Rigidez do Porta-Ferramenta

Esforco de Corte :

Rigidez do Porta-Ferramenta :

Alto Desempenho
O grande A.R. do MEV reduz o esforco de corte e os insertos triangulares

tangenciais oferecem uma maior rigidez.

O excelente desempenho dos insertos triangulares multifuncionais MEV combina
as vantagens tanto dos insertos convencionais tipo positivo como do negativo.

Multifuncional v Econémico



Baixo esforco de corte e aresta
de corte resistente

Espessura do nucleo

de altarigidez

Grande A.R., até 17°, proporcionando menor
esfor¢o de corte do que os concorrentes tipo positivo

Comparacao do Esforco de Corte (Avaliacio Interna)
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Esforgo de corte na Direcdo Radial (N)

Concorrente B
(Inserto tangencial)

MEV Concorrente A

Condigoes de corte : Vc =200 m/min. ap X ae = 3 X 18 mm, fz=0.10 mm/t, 220 (3 insertos), Sem Refr,,
Material : SCM440 @) (AISI 4140)

O baixo esforco de corte e a grande espessura do ntcleo
otimizada proporcionam uma excelente resisténcia a vibragao

Comparagao da Resisténcia a Vibracdo (Avaliacio Interna)

Fresamento Lateral

B0 [
Maior
« | Rigidez

Usinagem
Estavel Ocorreu
Vibragdo

Ocorreu
Vibragéo

MEV Concorrente A Concorrente B
(Inserto tangencial)

Comprimento em Balango LPR(mm)

Condigoes de corte : Vc = 200 m/min. ap X ae = 3 X 18 mm, fz = 0.10 mm/t, 220 (3 insertos), Sem Refr,,
Material : SCM440 @ (AIS| 4140)

Fresamento de Canal
MEV Concorrente A

Concorrente B
(Inserto triangular tangencial)

Vibracao Vibracao

Condigdes de corte : Vc = 220 m/min., ap = 3 mm (Fresamento de Canais), fz = 0.10 mm/t, 220 (3 insertos), Sem Refr,,
Material : SCM440 ® (AISI 4140)

Oferece excelente acabamento
supercial e precisdo superior na
usinagem da parede

Comparacao da Superficie de Acabamento
(Avaliagao Interna)
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Sentido de Corte

MEV Concorrente A

Condigées de corte : Vc = 180 m/min., ap X ae=3 X 40mm,
fz=0.1 mm/t, 50 (5 insertos), Sem Refr.; Material : S50C (AISI 1050)

Imagem da
Usinage

Exemplo da precisdo da
usinagem da parede
(Avaliacao ilterna)

43um

!
i4»13um

IS ;
E ol __ EmMEV
3 B Concorrente A
o 3| . .
©
a
3 6|
o
2 4|
<

2 | pp— Ponto de referéncia

0 da parede

60 40 -20 0 20 40 60

Precisao da parede (um)

Condigdes de corte : Vc = 200 m/min., ap X ae=3 x 10mm (4 passes),
fz=0.15 mm/t, 250 (5 insertos), Sem Refr., Material : S50C (AISI 1050)

*A precisao da superficie da parede varia dependendo das
condicdes de corte, do ambiente de usinagem e da combinagdo
de insertos.



2 A Escolha Econdémica: Vida Util do Inserto
Prolongada com 3 Arestas de Corte

Inserto

Exclusivo inserto triangular com 3 arestas de corte

A série PR15 utiliza a excelente tecnologia de revestimento
MEGACOAT NANO com resisténcia ao desgaste e a adesédo

Propriedades do Revestimento Propriedades do Revestimento
(Resisténcia a abrasao) (Resisténcia a abraséo)
40 40
MEGACOAT NANO MEGACOAT NANO
35 @ 35 o
TiCN TiCN
< 30 @ < 30 [
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8 2 o TIAIN 8 25 L
2 : 2 .
2 o™ % oTiN
15 15
10 10
400 600 800 1,000 1,200 1,400 03 04 05 06 07 08
Temperatura de Inicio de Oxidacéo (°C) Coeficiente de Desgaste (1)
|III Baixa Resisténcia a oxidacao Alta Alta Resisténcia a adesao Baixa Illl
Longa vida util através da combinacao do substrato mais Usinagem Estavel com Excelente Resisténcia ao Desgaste

resistente com Nano-camadas de revestimento especial

Porta-Ferramenta

Desenvolvido com tecnologia de simulagdo e analise de ultima geracao, o MEV foi concebido visando
reduzir o esfor¢o de corte e maior durabilidade com sua ampla superficie de contato no corpo da fresa

Dureza maior que a do concorrente Simulacao e analise (imagem)

Evita a quebra do porta-ferramenta com
areducéo da tensao maxima de corte
Comparacao da Durabilidade do Porta-Ferramenta

L *Comparagao em taxas de
(Avaliagdo Interna) avango além das recomendadas

MEV Foi possivel continuar a usinagem
Concorrente C Ocorréncia de trinca -
0 10 20 30 40 50 60

Tempo de Corte (min.)
Condigdes de corte : Vc = 120 m/min. ap x ae =5 X 7.5 mm, fz = 0.25 mm/t, 20 (1 inserto), Sem Refr,,

Grande superficie
de apoio Material : SCM440 (ref: AIS| 4140) &

Alto Desempenho

As 3 arestas de corte combinadas com a tecnologia de revestimento
MEGACOAT NANO da série PR15 mantém uma longa vida util da ferramenta

Maior tenacidade e durabilidade do porta-ferramentas

Multifuncional Economico



Longa Vida Util da Ferramenta com Excelente Resisténcia ao Desgaste

Comparacdo Resisténcia ao Desgaste (Avaliacio Interna)

‘ = MEV Aresta de Corte (Apos Usinagem de 14 min.)
0.30 ! m Concorrente A Concorrente B
= i m Concorrente B (Insertos Triangulares) MEV Concorrente A (Insertos Triangulares)
£ 020 / ! Concorrente C
@ :
g 0.10 (Ap6s 9.1 min. de usinagem)
0.00 ! Concorrente C Concorrente D
0 5 10 15 20 25 30
Tempo de Corte (min) o —
Condiges de corte : Vc = 180 m/min, ap X ae = 3 X 10 mm, fz= 0.1 mm/t, 20, Sem Refr, Material: SKD11 (30~35HS) (Ap6s 10.5 min. de usinagem)
(ref.: AISI D2)

Maior Estabilidade com Superior Resisténcia a Fratura

Comparacao Resisténcia ao Desgaste (Avaliagdo Interna)

fz 03 033 0.36 Aresta de Corte
(mmA) —————————) net

MEV I
Vista em corte da aresta de corte Concorrente A —
MEV Convencional =2
Design da Aresta Concorrente
Convexa / Positiva i'r.‘sem’s Y

riangulares)

0 10,000 20,000 30,000 40,000

O MEV apresenta uma aresta de corte Numero de Impactos

maior para aumentar a sua resistencia Condicoes de corte : Vc = 120 m/min. ap x ae = 2 x 10 mm, fz= 0.3 - 0.36 mm/t, 220 (1 inserto), Sem Refr,,

Material : SCM440 @ (37~39HS) (ref.: AISI 4140)

3 Multifuncional: O MEV pode executar uma ampla variedade

de processos de usinagem
Fresamento de Rampa

Otimo desempenho em aplica¢des de Faceamento
fresamento lateral, de canais e de rampa

(D.0.C. 6 mm ou menor)

Exemplo de Cavaco (Fresamento de Canal)

Fresamento
de Canal

Fresamento
Helicoidal

% Cavidade
Fresamento Lateral

Condigdes de corte : Vc = 150 m/min. ap = 6 mm (Fresamento de
Canal) fz=0.2 mm/t, 220 (3 insertos), Sem Refr,; Material : SS400
(Aco estrutural)

Alto Desempenho

Bom escoamento do cavaco com um design exclusivo do
inserto e quebra-cavaco

Usinagem estavel em aplicacdes como fresamento de canal
e de rampa onde problemas de retorno do cavaco sao comuns
Econémico




MEV (Fresade Topo)

% Fig.1
)} 9
a
S ig.2
A
Dimensoes do Porta-Ferramenta
. 22| No.de Dimensdes (mm) Angulo de Saida Furode | Peso Rotagdo Max.
Descricao 2| nsert Refri (kg) Inserto (i)
S5 | MSEN0sHENNG DCON LF LH APMX A.R.(MAX.) RR. g: Y
MEV 20-S16-06-2T o 2 20 16 -38° 32,000
110 26 0.2
22-520-06-3T ® 22 20 370 29,000
= 25-520-06-3T ) 3 25 120 29 0.3 25,000
&£ 28-525-06-3T o 28 +17° . 0.4 . 23,000
=Y 6 -36° Sim Fig.1
£ 30-525-06-4T [ 30 25 21,500
= 4 130 32 0.5
32-S25-06-4T ® 32 20,000
40-S32-06-5T ) 5 40 32 150 50 -35° 1.0 16,000
50-S32-06-5T o 50 120 40 +16° 0.9 13,000
MEV 20-520-06-2T [ 2
. 20 20 110 30 -38° 0.2 32,000
s| g 20-520-06-3T e 3
2| £ 25-525-06-2T | 2 ) )
S = 25 25 120 32 6 +17° -37° Sim 0.4 Fig.2 25,000
g g 25-525-06-3T ® 3
= 2 32-532-06-3T °
32 32 130 40 -36° 0.7 20,000
32-S32-06-4T [} 4
MEV 20-S18-06-150-2T | @ 18 30 Fig.1
S 20 150 -38° 0.3 32,000
E 20-S20-06-150-2T | @ 5 20 40 6 +17° Sim
% 25-S25-06-170-2T | @ 25 25 170 50 -37° 0.6 Fig.2 25,000
x
32-S32-06-200-2T | @ 32 32 200 65 -35° 1.1 20,000
MEV 20-S18-06-150-3T | @ 18 30 Fig.1
SS 20 150 -38° 0.3 32,000
§E 20-S20-06-150-3T | @ 3 20 40 6 +17° Sim
% E 25-525-06-170-3T | @ 25 25 170 50 -37° 0.6 Fig.2 25,000
= =
32-S32-06-200-3T | @ 32 32 200 65 -35° 1.1 20,000

Cuidado com a Rotagdo Maxima @ : Itens Standard
Ajuste a rotacao conforme a velocidade de corte recomendada para o material na pagina 9.
Nao utilize as fresas acima da rotagdo maxima recomendada, a forca centrifuga poderd causar a dispersao de cavacos e pegas, mesmo que sem carga.

Revestir a parte conica e roscada com uma fina camada de composto antiengripante antes da instalagao.

Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis

Pecas Insertos Aplicaveis
Parafuso de Chave Composto Parafuso do
. Fixacao Antiengripante Mandril
Descricao
/ %
= =
é % Uso Geral Baixo Esforco de Corte
Fresas de Topo | MEV ..-06-..T -
MEV  032R-06-4T-M
e —— HH8X25
040R-06-5T-M
Fresas de 050R-06-5T-M HH10X30
Faceamento 063R-06-6T-M HH10X30
080R-06-7T(-M) | SB-3076TRP DTPM-10 p-37 HH12X35 TOMTO6..-GM TOMTO6...-SM
100R-06-9T(-M) -
MEV  20-M10-06-2T Torque recqmendado no parafuso do B
—_— inserto 2.0 N'm
Cabecotes 20-M10-06-3T -
Modulares 25-M12-06-3T -
32-M16-06-4T -




MEV (Fresas de Faceamento)

| DCSFMS | DCSEMS
" - o --DCB DCB
i - ‘ il
(S : A L
- W. g * é %
' o o
i bl . 1= . // g =
y . | g %7 AL
| // _ ‘
DCCB: ]
DCCB1 DDCCCB‘
DC 0°
Fig.1 Fig.2
Dimensodes do Porta-Ferramenta
0wl e Dimensdes (mm) Angulo de Saida
- SRS Furo de Peso | Rotacdo Max.
Descrigao 88| 8 AR Refria. | MSerto | -
&F|ZE| 0C |DXSfNS| DB |DCCBr|DCB2| LF | CBOP | KDP | KWW | APMK | (x| RR. | Rl (kg) (min-T)
MEV 032R-06-4T-M| @ | 4 | 32 | 30 13.5 35 0.1 20,000
s 16 9 19 | 56 | 84 +17°
e E 040R-06-5T-M| @ | 5 | 40 | 38 15 20 0.2 16,000
Z = 050R-06-5T-M| @ | 5 | 50 | 48 | 22 | 18 | 11 21 | 63 [ 104 +16° | Fig1 | 04 13,000
8= *6 -35° | Sim
£ 5 & 063r066™-M| @ | 6 | 63 | 48 [ 22| 18 | 11 | 40 | 21 | 63 |104 +16° 0.6 10,000
S| 58 ®080R-06-7T-M ®@ | 7 |8 | 60|27 |20 13|50 24 124 e 1.1 7,900
3= @ 100R-06-9T-M| @ | 9 |100| 70 | 32 | 46 | - | 50 | 30 14.4 Fig2 | 14 6,300
@g§ MEV 080R-06-7T | @ | 7 | 80 | 60 [254| 20 | 13 | 50 | 27 | 6 | 95 Fig.1 | 1.1 7,900
s < *6 |+15°| -35° | Sim
g3
28 100R-06-9T | @ | 9 |100| 70 |31.75/ 46 | - | 63 | 34 | 8 |127 Fig2 | 1.4 6,300

Cuidado com a Rotagdo Maxima
Ajuste a rotagao conforme a velocidade de corte recomendada para o material na pagina 9.
Nao utilize as fresas acima da rotagdo maxima recomendada, a for¢a centrifuga poderé causar a dispersdo de cavacos e pegas, mesmo que sem carga.
Revestir a parte conica e roscada com uma fina camada de composto antiengripante antes da instalagao.
*Para cabecotes com diametro DC@63 ou maiores, veja no mapa de aplicagédo do quebra-cavaco em P8, a profundidade de corte de referéncia em fresamento lateral
(Largura de corte ae > DC/4) e canal.

MEV (Cabecgotes Modulares)

@ : Itens Standard
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Dimensoes do Porta-Ferramenta
1 o Dimensoes (mm) Angulo de Saida
Descric SR | No.de Furode | Rotacdo Max.
escricao 2 = |Insertos AR. Refri (min”)
R = | DC | DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX (MAX) RR. B
MEV 20-M10-06-2T | @ 2
20 18.7 | 105 48 30 M10xP1.5 15 -38° 32,000
20-M10-06-3T | @ .
3 6 +17° Sim
25-M12-06-3T | @ 25 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 -37° 25,000
32-M16-06-4T | @ 4 32 30 17 62 40 M16xP2.0 24 -35° 20,000

Cuidado com a Rotagdao Maxima
Ajuste a rotagdo conforme a velocidade de corte recomendada para o material na pagina 9.
Nao utilize as fresas acima da rotagdo méaxima recomendada, a forga centrifuga podera causar a dispersao de cavacos e pegas, mesmo que sem carga.
Revestir a parte conica e roscada com uma fina camada de composto antiengripante antes da instalagao.

@ Itens Standard




Mandril BT para Tipo Modular / Duas Faces de Contato

Linha de Referéncia
(Face de Referéncia)

Mandril Aplicavel

§ Fresa de Topo Aplicavel
& \ i
)
[a)
C
!55 INE== f ok
Furo de Refrigeracao
(Central Através do Sistema)
Montagem
Dimensoes
L3 Dimensdes (mm) Mandril (Duas Faces de Contato)
Descricao 23 Furo de Refrig. Fresa de Topo Aplicavel
a5 LF BD DCONWS CRKS s
BT30K- M10-45 ) 18.7 10.5 M10xP1.5 MEV20-M10--
45 Sim BT30
M12-45 ) 23 12.5 M12xP1.75 MEV25-M12-
BT40K- M10-60 () 60 18.7 10.5 M10xP1.5 MEV20-M10--
M12-55 ) 55 23 12.5 M12xP1.75 Sim BT40 MEV25-M12-
M16-65 ) 65 30 17 M16xP2.0 MEV32-M16-
@ Itens Standard
Profundidade Efetiva da Fresa
— Fresa de Topo Aplicdvel Fresa de Topo Aplicavel (mm)
Descricdo do Mandril Diam. de Corte. Dimensdes
Descri¢ao LUX
DC LF
8 BT30K- M10-45 MEV20-M10-- 20 30 36.8
M12-45 MEV25-M12- 25 35 42.8
UF BT40K- M10-60 MEV20-M10-- 20 30 387
LUX — M12-55 MEV25-M12- 25 35 44.6
M16-65 MEV32-M16- 32 40 51.2
Estudo de Caso
L. Fixagdo pouco rigida
Pecas para maquina SUS420 Placa SS400 (Aco Estrutural)
Vc =180 m/min Ve =180 m/min
ap xae=1x~50mm ap =3 mm
fz=0.1 mm/t Sem Refrig. 110 fz=0.14 mm/t Sem Refrig.
MEV50-532-06-5T (5 insertos) Cavidade MEV22-520-06-3T (@22-3 insertos)
TOMTO60508ER-GM PR1535 250 TOMTO60508ER-GM PR1525
Tempo de Corte Eﬂgllﬁr;ggrge Quantidade de pecas produzidas Vida Util

A V=350 mm/min

Usinagem silenciosa mesmo quando aumentada a velocidade de corte.
0 MEV apresenta 1,6 vezes mais eficiéncia de usinagem e hom acabamento superficial do fundo.

(Avaliacédo do Usudrio)

=
Concorrente F

0MEV alcancou uma vida dtil 2,4 vezes maior que a do concorrente F.
Usinagem mais silenciosa com excelente acabamento superficial.

(Avaliacdo do Usuario)




Insertos Aplicaveis

Aco Carbono - Liga de Aco PAG *
Classicacdo de uso P
Aco Ferramenta PAS *
Aco Inoxidavel Austenitico * AS
M Aco Inoxidavel Martensitico * *
% : Desbaste / 12 Escolha Aco Inoxidavel Endurecivel por Precipitagao| %
¢ : Desbaste / 22 Escolha ‘ Ferro Fundido Cinzento ¥ *
M : Acabamento / 12 Escolha Ferro Fundido Nodular * *
[J: Acabamento / 22 Escolha| N Material Nao-ferroso
(Para Dureza Inferior a 45HRC) S Liga Resistente ao Calor fal *
Liga de Titanio * AY
H Materiais Duros Ol
s MEGACOAT Revestimento
NANO ()]
Inserto Descricao
IC S D1 BS RE PR1535 | PR1525 | PR1510 | CA6535
TOMT 060504ER-GM 1.9 0.4 ® ) [ ®
7.2 5.7 34
060508ER-GM 1.5 0.8 ) [} ) [
Uso Geral
TOMT 060508ER-SM 7.2 5.7 34 1.5 0.8 ° ° °
Baixo Esforco de Corte

Gama de Quebra-Cavacos Recomendada

@ : Itens Standard

Tipo GM para Uso Geral: Aresta com Formato Otimizado para Aplicacées de Usinagem Variada

Tipo SM, Desenvolvido para Baixo Esforco: Corte Afiado e Grande Angulo de Inclinacdo

Diam. do Cabecote : 20~@50

Fresamento Lateral

6.0
€
£ 40
a
“
g g SM]|GM
a
0 0.05 0.1 0.15 02 0.25
Avanco fz (mm/t)

Condigoes de corte : Vc = 150 m/min ae = DC/2 mm,
Material : S50C (ref.: AISI 1050)

Diam. do Cabecote : 63~2100

Fresamento Lateral (Largura de corte ae < DC/4)

6.0
€
£ 40
ot
°
g 20 SM|GM
a
0 0.05 0.1 0.15 02 0.25
Avanco fz (mm/t)

Condicoes de corte : Vc = 150 m/min, ae = DC/4 mm,
Material : S50C (ref.: AISI 1050)

Fresamento de Canal

6.0
G
e 40
a
©
0 sSM)GM
[a)

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25

Avanco fz (mm/t)

Condigdes de corte : Vc = 150 m/min, ae = DC mm,
Material : S50C (ref.: AISI 1050)

Fresamento Lateral (Largura de corte ae = DC/4), Fresamento de Canal

60
€
£ 40
=
°
S 20 SMIGM
a
0 005 01 o015 02 02

Avanco fz (mm/t)

Condicoes de corte : Vc = 150 m/min, ae = DC mm,
Material : S50C (ref.: AISI 1050)

8



Condic¢oes de Corte Recomendadas  : 12 Recomendacéo Yr : 22 Recomendagéo

: Classe de Inserto Recomendada (Velocidade de Corte Vc: m/min.)
g % Material Avanco (fz: mm/t) MEGACOAT NANO Revestimento CVD
o PR1535 PR1525 CA6535

Aco Carbono 0.08-0.15-0.25 120 - 1§0 -250 120- 1§0 -250 _
Liga de Aco 0.08-0.15-02 100-160-220 100-180- 220 -
Aco Ferramenta 0.08-0.12-02 80 140- 180 80- 140~ 180 -
Aco Inoxidavel Austenitico 0.08-0.12-0.15 100 - 12?0 ~200 100 - 12}0 ~200 -
oM Aco Inoxidavel Martensitico 0.08-0.12-0.2 150 - 2%?0 -250 - 180 - 2:0 -300
Aco Inoxidavel Endurecivel por Precipitacao 0.08-0.12-0.2 90 - 1;6 _150 - -
Ferro Fundido Cinzento 0.08-0.18-0.25 — 120 - fﬁo _250 -
Ferro Fundido Nodular 0.08-0.15-0.2 — 100 - 1?0 ~200 -
Liga Resistente ao Calor a Base de Ni 0.08-0.12-0.15 20- ;‘6 _s50 — 20— 376 _50
Liga de Titanio 0.08-0.15-02 40-60-80 — -
Aco Carbono 0.08-0.15-0.2 120 - 1§0 -250 120 - 1?3(0 -250 —
Liga de Aco 0.08-0.12-018 100-160-220 100- 180- 220 -
Aco Ferramenta 0.08-0.1-0.15 80— 1:&)— 180 80 - 1:6— 180 -

" Aco Inoxidavel Austenitico 0.08-0.1-0.15 100 — 12‘0 ~200 100 - 17§0 ~200 -

Aco Inoxidavel Martensitico 0.08-0.1-0.15 150 - 2730 ~250 — 180 — 220 ~300
Aco Inoxidéavel Endurecivel por Precipitagcdo 0.08-0.1-0.15 90 - 1?6 _150 — -

Liga Resistente ao Calor a Base de Ni 0.08-0.1-0.12 20- _;f% _50 — 20— ;6 _50
Liga de Titanio 0.08-0.12-0.15 40_56_80 - -

O nuimero em negrito indica as condigdes iniciais recomendadas. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro da faixa acima descritas de acordo com a situagéo real da usinagem.
Ajuste a velocidade de corte e taxa de avanco para usinagem com refrigeracéo liquida para 70% da tabela acima.

Para usinagem em alta velocidade (high-speed), ajuste a taxa de avango para 70% da tabela acima (Quando a velocidade de corte aumentar acima do valor central recomendado).
Recomenda-se corte com refrigeragéo para Aco Inoxidavel Endurecivel por Precipitacdo, Liga Resistente ao Calor a Base de Ni e Liga de Titanio.

£ recomendado o uso de fltido refrigerante para acabamento.

Recomendamos substituir o parafuso de fixagao regularmente. O parafuso pode se danificar em uso prolongado ou nas altas condicoes de corte apresentadas na tabela acima.

Aplicavel a Varios Tipos de
Usinagem, como Fresamento




Dados de Referéncia para Rampa

Descricao Diam. da Fresa DC (mm) 20 22 25 28 30 32 40 50 63~
Angulo Max. da Rampa RMPX 1.00° 0.80° 0.65° 0.60° 0.55° 0.50° 0.40° 0.30° Nio
MEV... -06- ...
tan RMPX 0017 | 0014 | 0011 | 0010 | 0010 | 0009 | 0007 | 0005 | recomendado
+Reduza o dngulo da rampa se o cavaco for muito longo.
Notas sobre Usinagem em Rampa
L

+ 0 angulo da rampa deve ser abaixo de a max. (dngulo maximo da

rampa) nas condi¢oes de corte acima mencionadas.

+Reduza a taxa de avan¢o recomendada para menor que 70%.

Férmula para Comprimento Max. de ap

Corte (L) em em Angulo Méax. de Rampa ~  tan RMPX

+ Na usinagem em rampa, em movimento em ambas as direcoes,

ajuste angulo de rampa RMPX maximo para a metade.

Notas sobre Usinagem Helicoidal

Para fresamento helicoidal, o diametro deve ser entre o diametro de corte Min. e o didametro de corte Max.

Excedendo o diam. méx.
de usinagem

Sobra de um nucleo central
apods a usinagem

Excedendo o diam. max.
de usinagem

Nucleo central
remanescente colide
com o corpo do suporte

Unidade : mm

Descricao Diametro de Corte Minimo | Diametro de Corte Maximo

MEV... -06- ... 2xDC-5

2xDC-2

Para fresamento helicoidal, o didametro deve ser entre o didametro de perfuracdo Min. e o diametro de perfuracado Max.
Mantenha a profundidade por rotacdo (h) inferior a ap Méx. (S) na tabela de dimensdes da fresa

Cuidado no manuseio de eventuais cavacos cortantes

N&o é recomendado fresamento helicoidal para cabegote com diam. 63 ou maiores.

Notas sobre Fresamento Vertical

sDh (Diametro de corte,

Semte

(Diametro da fresa)

-

NV 4
| ©
=2

Nucleo central DC

Unidade : mm

Descricio Profundidade Max.de | Comprimento Min. de Corte X
¢ Fresamento Vertical Pd para uma Superficie Plana
MEV... -06- ... 0.25 DC-3

ApO6s o Fresamento Vertical, recomenda-se reduzir o avango em 25% do recomendado
até que o nucleo central seja removido

A recomendacao de taxa de avango axial por rotagdo € de f < 0.1mm/rev
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