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Fresa de Alta Precisao, Alta Eficiéncia e Grande Angulo de Inclinacéo

MFSEA45

SUS304 0.46umRa

Desbaste e Acabamento em 1 Passe com Excelente Acabamento Superficial

Na Condicao de Desbaste (fz = 0.25 mm/t) Proporciona Excelente Acabamento
Superficial (0.8 pmRa or Menor) *

Longa Vida Util da Ferramenta com Insertos de Alta Precisao

Quebra-Cavacos Recém-Desenvolvidos para Aco,
Aco Inoxidavel e Aluminio

Melhor Produtividade com
Excelente Controle de Cavaco

*Baseado em avaliagdo interna com inserto wiper instalado.



Fresa de Alta Preciséo, Alta Eficiéncia e Grande Angulo de Inclinacio

MFSE45

Desbaste e Acabamento em 1 Passe com Excelente Acabamento Superficial
Na Condi¢ao de Desbaste (fz = 0,25 mm/t) Proporciona Excelente Acabamento Superficial
(0,8 umRa ou Menor)*

MFSE45, a Solucao de Fresamento

Proporciona superficies de alta qualidade com desbaste e acabamento simultaneo

Mais Valor com MFSE45

08 Acabamento
Superficial
superior

g ..........

g_ 32
Grande Angulo de 9§ (Tecnologia MFF)
Inclinacao A.R. 3 125
(A.R. +22°) 01 05 10 20 30

(imagem)

Simulacao de Comparacao (Referéncia)

Apenas 1 Passe, e o tempo de usinagem foi reduzido em 1/3, com um bom acabamento superficial

MFSE45 (0,8 umRa ou Menor)

fz=0.25 mm/t (ap = 1.0 mm) Condicoes de Corte: Ve = 300 m/min, sem refrig. S50C (Avaliagéo Interna) S O LU CAO

0.24pmRa

A
»

B  Tempo=1/3
© 160 -8T Quebra-cavaco GL =
(Com Inserto Wiper)

Acabamento
superficial J

Tempo de Corte Desbaste + Acabamento

. . Dois passes distintos, desbaste e acabamento. O tempo de usinagem é maior
Usinagem Convencional devido a baixa taxa de avanco no acabamento.

fz=0.15 mm/t (ap = 0.8 mm) fz=0.125 mm/t (ap = 0.2 mm)

2160-8T 2160-8T

Tempo de Corte Desbaste Acabamento

Computacédo Gréfica



Belo Acabamento Superficial e Longa Vida Util da Ferramenta

Controle rigoroso da tolerancia do circulo circunscrito do
inserto

Tolerancia do Circulo

Circunscrito
+ 0,015 mm ou Menor

Melhor qualidade do acabamento superficial e maior vida

util da ferramenta com reducéo do batimento (Classe E Standard £ 0,025 mm ou menor)

Excelente Precisao no Batimento

Efeitos do Batimento na Usinagem

\/
\E1RiEle S0 11 Redugao tedrica da rugosidade na superficie acabada, excelente rugosidade superficial
Efeito no acabamento superficial Rugosidade superficial em usinagem de aco inoxidavel (Avaliacio Interna)
(Imagem)

() s : i
150 Ampliagdo do eixo vertical: 1,000
0.46mea Ampliacdo do eixo horizontal: x50
5.0
Batimento da Aresta Frontal: Pequeno 50
= Rugosidade Superficial: Boa O iy Iy S—

(mm)

Condigées de Corte: Vc = 250 m/min, ap x ae = 1.0 x 100 mm, fz=0.15 mm/t, com refrig. SUS 304 @ 125 (Standard 6 insertos) Quebra-cavaco SL

q1%=[e[<9 (2} O desgaste do inserto avanca uniformemente e a vida util da ferramenta pode ser aumentada

Propagacdo do Desgaste (Avaliacio do Usuario)

Desgaste médio da aresta Desgaste de aresta bastante danificada

Variacao: Pequena
g . y . | Variagdo: Grande
'Mngaste: ONO5mm k " DesgasteH0'9)Imm

Condigdes de Corte : Vc = 270 m/min, ap = ~ 1.5 mm, fz= 0.2 mm/t, com refrig. SS 400 @ 250 (15 insertos) Quebra-cavaco SL (PR1535)

IDesgaste ONIVZ2mMm.

Como todos os insertos precisam ser substituidos de acordo com o inserto de maior desgaste, a vida média dos insertos
é prejudicada.



O Recém-Desenvolvido Quebra-Cavaco Moldado Exclusivo da KYOCERA

Excelente controle do cavaco. Elimina o emaranhamento de cavaco nos dispositivos, etc. e melhora a eficiéncia

do trabalho

Para Usinagem de Aco

| Quebra-cavaco GL

4 Saliéncias
Controle do cavaco suave

Borda em duas fases
Aresta de corte é afiada e resistente

Aresta Wiper
Excelente afiacéo

Oferece excelente escoamento do cavaco, afiacéo,
resisténcia e precisao de usinagem

Comparacao do controle do cavaco e condi¢des da aresta de corte
(Avaliacdo Interna)

& = NaAw
@& o e AN

Condicoes de Corte: Vc =300 m/min, ap = 1.0-1.5 mm, fz= 0.2 mm/t S$400 @ 100 (15 Arestas)

S

Para Usinagem de Ao Inoxidavel

Também disponivel
Quebra-cavaco SL

para Aco Inoxidavel
e Aluminio
M

Micro-honeamento

Para Usinagem de Aluminio

Quebra-cavaco AL

N
Aresta Afiada

Diversas Opc¢oes de Porta-Ferramenta para Atender Diversas Aplicacoes

Além das opgdes com inserto wiper, também disponivel o tipo standard com apenas os insertos padrao

Especificagdes do Porta-Ferramenta

Com Inserto Wiper .

Standard

Rugosidade da Superficie Aprox. 0.8umRa

fz=0.25 mm/t | @

Avanco Recomendado

Aplicacao Acabamento de alta eficiéncia

Utilizacdo do inserto wiper do MFF

(Mecanismo de ajuste da aresta de corte de facil operacao)

(Nota) Consulte a pagina 6 para detalhes sobre o ajuste da aresta de corte.

Aprox. 1.6pumRa

fz = 0.12 mm/t (Finish machining time)

Uso geral (Utiliza 1 tipo de inserto)

Computacao Grafica

*Somente tipo standard (Diam. furo piloto em polegadas, @ 160 ~)



0 MFSEA45 oOfere

Excelentes Resultados
*Com Base em Avaliago In
SUS 304 / Excelente Acabamento Superficia

_ ®125

SEET13T3AGSN-SL PR1535
Ve =250 m/min,ap =02 mm
Rugosidade superficial: 0.46 pm Ra fz=0.15 mm/t, SUS304 com refrig. BT50

Excelente acabamento brilhante, mesmo em usinagem de aco inoxidavel em altas taxas de avanco

*Avaliagdo do Usudrio

Lo EVd o E RN GE\EYL X Trilho SS400 / Reducio do Tempo de Parada

Computacao Gréfica

—

~ Concorrente B

Rebarba -

3 2 100 (Sentido esquerdo)
i) SEET13T3AGSN-GL PR1535

-‘ - “ V=300 m/min,ap =1.5mm
fz=0.2 mm/t, SS400 com refrig. BT50

Reduz o tempo de parada e rebarbas. Excelente controle do cavaco e extende o tempo de operagao continua

Deformagéo Placa similar a SUS 630 / Supressao de Deformacéo e Vibragao

Computacao Gréfica

*Avaliagdo do Usudrio

263

SEET13T3AGSN-SL PR1535

Vc =120 m/min, ap =0.3 mm
fz=0.08 mm/t, Equivalent to SUS 630 com refrig. BT40

Supressao de Defbrmagéo

educao da vibracao pela supressao da deformacao em usinagem de chapas longas de a¢o inoxidavel com
ou maior



MFSE45

Furo de Refrigeracdo: Nenhum

Standard
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Fig.1 Fig.2 Fig.3 Alojamento do Inserto Wiper

Dimensodes do Porta-ferramentas

Dimensdes (mm) -
Descricio Disponi-| N°de Cipsula E | Peso | Rotagdo Max.
bilidade|Insertos| DC | DCX | DCB | DCB, | DCB, | DCB; | DCB, | LF | CBDP | KDP | KWW s | k) (min7)
S | MFSE45080R-5T MTO | 5 80 | 887|254 | 20 | 13 - - 50 | 27 6 | 95 Fig.l | 14 12,800
§ MFSE45100R-5T MTO | 5 | 100 [108.7[31.75| 48 - - - 50 | 32 8 | 127 1.9 11,500
% MFSE45125R-6T MTO | 6 | 125 [133.7| 381 | 55 - - - 38 | 10 | 159 Fig.2 | 33 10,200
Néo
:% MFSE45160R/L-7T MTO | 7 | 160 |168.7| 508 | 72 - - - 38 | 11 |19 5.3 9,000
o 63
S | MFSE45200R/L-8T MTO | 8 | 200 |208.7 100 | - 18 | 26 40 | 14 | 254 7.3 8,100
€ 47625 Fig.3
o | © | MFSE45250R/L-10T MTO | 10 | 250 |2587 110 | - 18 | 26 40 | 14 | 254 15.8 7,200
©
° MFSE45063R-5T-M MTO | 5 63 | 717 | 22 - 5 - - 21 | 63 | 104 . 0.6 14,400
S ig.1
&l MFSE45080R-5T-M MTO | 5 80 | 887 | 27 - 5 - - 50 | 24 7 | 124 14 12,800
o | MFSE45100R-5T-M MTO | 5 | 100 [108.7| 32 - 5 - - 30 8 | 144 1.8 11,500
Y Fig.2
2 | MFSE45125R-6T-M MTO | 6 | 125 [133.7| 40 - 6 - - 33 9 | 164 | Néao 32 10,200
=
MFSE45160R-7T-M MTO | 7 | 160 [168.7| 40 - 7 14 | 20 32 9 | 164 5.4 9,000
63
MFSE45200R-8T-M MTO | 8 | 200 |208.7 - 8 18 | 26 40 | 14 | 257 Fig.3 | 7.0 8,100
60
MFSE45250R-10T-M MTO | 10 | 250 | 2587 - 10 | 18 | 26 40 | 14 | 257 155 7,200
g 25 | MFSE45160R-8T-W MTO | 8 | 160 |168.7| 508 | 72 - - - 38 | 11 | 194 Fig.2 | 55 1,000
o< Sim
= %_aE» MFSE45200R-9T-W MTO | 9 | 200 |208.7 133 | - 18 | 26 | 63 | 40 | 14 | 254 |(wiperinsert 7.6 800
g g 47625 only | Fig.3
@ | &% | MFSE45250R-11T-W MTO | 11 | 250 |2587 133 | - 18 | 26 38 | 14 | 254 12.3 800
{=
‘o | | MFSE45160R-8T-W-M | MTO | 8 | 160 | 1687 | 40 1 8 - - 33 9 | 164 5.5 1,000
b = Sim
E g MFSE45200R-9T-W-M | MTO | 9 | 200 |212.8 " 1 9 18 | 26 | 63 | 40 | 14 | 257 |(wiperinset| Fig.3 | 7.3 800
only)
& MFSE45250R-11T-W-M | MTO | 11 | 250 |262.7 1 1 18 | 26 38 | 14 | 257 12.0 800

Rotagdo méaxima
Ajustar a rotagdo dentro da faixa especificada para cada porta-ferramenta.
Nao submeter a ferramenta a rotacao acima da méaxima, pois a forca centrifuga poderé causar a dispersao de fragmentos ou partes, mesmo que sem carga.

Pecas

MTO : Fabricado sob pedido

Comum para Inserto Padrao/Wiper

Parafuso de Fixacdo Chave Calco Parafuso do Cal¢o Chave do Calco Composto Antiengripante
e | ® X
E / N7/ =
SB-35120TRP DTPM-15 MFSE-105 SPW-5035 LW-3.5
‘ Torque de Fixagéo do parafuso doinserto 4 N+m ‘ ‘ Torque de Fixagao para calco do parafuso 5 N*m ‘ P37
I I I
Para Inserto Wiper
Parafuso de Fixacdo Chave Cunha Cépsula Parafuso do Grampo da Capsula Chave Parafuso de Ajuste
@) < S ©
=4 7] s
é I / = =
S =
SB-3592TR DTM-10
AD-MFF CR-MFF HH5X15L TTW-15 W6X18N
‘Torque de Fixagdo do Grampo do Inserto Wiper 12N m ‘
T




Insertos Aplicaveis

Classfficagto de Uso o Aco Carbono / Liga de Aco * PAq PAq
Aco Molde Ve * pAg
M Aco Inoxidavel (SUS 304) * % PAG
Aco Inoxidavel (SUS 403: Martensitico) * PAq PAq
%:1° Escolha ‘ Ferro Fundido Cinzento Yo pAe RAS
Ferro Fundido Nodular Ye * *
¥ : 22 Escolha N | Metal N&o Ferroso *
s Liga Resistente ao Calor pAe
Liga de Titanio e
L Dimensées (mm) Angulo IS AT Revesimerto | Revestimerto
Formato Descricao NANO CVvD DLC

IC S | D1 | RE | BS | AN | AS | PR1535 | PR1525 | CA6535 | PDL025

SEET13T3AGSN-GL 134|397 | 42 | 15 | 2.1 | 20° | 29° [} [ ([ ]

SEET13T3AGSN-SL

341|397 | 42 | 15 | 21 | 20° | 29° [} [ ([ ]

SEET13T3AGFN-AL

34397 | 42 | 15 | 21 | 20° | 29° [ ]

@ :ltens Standard

MEGACOAT
L Dimensoées (mm) NANO MEGACOAT
Formato Descricao G NANO
IC S D1 INSL RE PV6OM PR1525
. V) ‘ - LNGX 120916R-TT 9.525 | 476 4.2 12.7 1.6 MTO MTO
41D ‘ g
Para aco e aco inoxidavel
(Baixo esforgo de corte) 9;\0‘ INSL S
!\ ) tI LNGX 120916 9.525 | 476 4.2 12.7 1.6 MTO MTO
T >
Para Ferro Fundido P INSL s

MTO: Fabricado sob pedido

Sobre o Ajuste da Aresta de Corte

1. Use a chave TTW-15 fornecida para girar o parafuso e ajustar a posicao da aresta de corte.
2. Para ajustar, gire somente no sentido horario (Fig. 1).
Se ajustar girando o parafuso no sentido anti-horario, causara vibragao devido a folga do parafuso.
* Devido ao seu formato em arco, o seu ajuste deve ser no sentido orientado acima.
3. Comece girando o parafuso no sentido anti-horario cerca de duas voltas (abaixando a aresta de corte).
Depois gire o parafuso no sentido horério (levantando a aresta de corte) de modo que, que a aresta do inserto mais alto (Fig. 2) fique 60 pm.
abaixo da aresta wiper (Fig. 3)
*Utilizar um reldgio comparador para medir a saliéncia

Fig. 1 Sentido do Ajuste Jliestaldeldeshaste] Fig.2 Fig.3



Condicoes de Corte Recomendadas  : 12 Recomendacio + : 22 Recomendagio

_ Classe de Inserto Recomendada (Velocidade de Corte Vc: m/min)
Quebra Material fz (mm/t)
cavaco PR1535 PR1525 CA6535 PDL025

x * * *

Ago Carbono (S * *C, etc) 01-0.15-03 | 155.200-300 | 150-200-300 | 150-200-300 -
. * * *

Hisse = htso (Sl e 01-0.15-03 | 150.200-300 | 150-200-300 | 150-200-300 -
* * PAY

boso ielete (BRD i 01-0.15-025 | 100-150-250 | 100-150-250 | 100-150-250 -
o " * AY *

GL Aco Inoxidavel Austenitico * (SUS 304, etc.) 0.1-0.15-0.25 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 —
s . * * *

Aco Inoxidavel Martensitico * (SUS 403, etc.) 0.1-0.15-0.25 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 —

Ferro Fundido Cinzento (FC) 0.1-0.15-0.25 100- 2{50 250 100 - Z{OYO 2250 100- 2%?0 2250 -

Ferro Fundido Nodular (FCD) 0.1-0.15-0.25 100_;(\;70_250 100»;3‘?0_250 100_2‘:0_250 —
s g * *

Ago Carbono (S * * C, etc) 01-012-015 | 450.200-300 | 150-200-300 | 150-200-300 -
. w w AS

Liga de Ago (SCM, etc) 01-0.12-015 | 455.200-300 | 150-200-300 | 150-200-300 -

SL Aco Molde (SKD, etc.) - - - - -

Aco Inoxidavel Austenitico * (SUS 304, etc.) 0.1-0.15-0.2 100- 2:0 250 100 - 2%?0 250 100- 27§0 250 -
s - * *w *

Aco Inoxidavel Martensitico * (SUS 403, etc.) 0.1-0.15-0.2 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 100 - 200 - 250 -

’ e *

AL Liga de Aluminio (Si 13% ou menor) 0.1-0.15-03 - - - 200 - 400 - 500

*E recomendada a usinagem com liquido refrigerante para aco inoxidavel.
O texto em negrito na tabela indica os valores recomendados. Ajuste a velocidade de corte e a taxa de avango dentro das faixas acima descritas, de acordo com a situagao real de usinagem.
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