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Revestimento PVD de ultima geracao para fresamento

série PR18
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Tecnologia do Revestimento MEGACOAT NANO EX
Excepcional vida util da ferramenta

M=GACOAT
NANO EX | mitting |

@ .' vy
3 novas classes para 16 séries diferentes I
de fresamento .

PR1825 para aco (orientado para
resisténcia ao desgaste)

PR1835 para aco (orientado a e B o
estabilidade) " = :
para aco inoxidavel - ‘i' .
.

PR1810 para ferro fundido

Expansao da linha de produtos




Revestimento PVD de ultima geracao para fresamento

Série PR18

Tecnologia especial de dupla laminacao com multicamadas em nanoescala
O MEGACOAT NANO EX proporciona uma maior vida util da ferramenta
3 classes: PR1825/PR1835/PR1810. Disponivel para varios ambientes de usinagem
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M=GACOAT
NANO EX | Milling |

Computacdo grafica



Tecnologia KYOCERA de revestimento nanocamada

Maior vida util da ferramenta com revestimento de
ultima geracao para fresamento




1 O novo revestimento PVD MEGACOAT NANO EX proporciona uma longa
vida util da ferramenta

Tecnologia KYOCERA de revestimento nanocamada

MEGACOAT NANO

Revestimento especial nano-laminado
com excelente resisténcia a abrasao e a oxidacdo

MEGACOAT NANO EX
alcancadas na propriedadeldo]revestimento]

Novasimelhotrias

A tecnologia de laminacao
M =GACOAT dupla prolonga a vida
p— util da ferramenta
NA N 0 Ex ‘ Mllllng ‘ Estrutura multicamadas com dois filmes de nanocamadas exclusivas

Resisténcia superior a abraséo e a fratura
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Caracteristicas do revestimento (Avaliacao interna)
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Temperatura de oxidacao (°C)

Excelente resisténcia a oxidacao Alta tenacidade do revestimento

Comparacéo da progressdo da oxidacao (Avaliacio interna) Avaliacdo da resisténcia da camada do revestimento (Avaliago interna)
Reduz a progressdo da oxidacao com excelente resisténcia a oxidagao Excelente resisténcia do revestimento com pequeno comprimento da trinca

Convencional A

MEGACOAT NANO EX
A
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Carga (kgf)
*Medida em micro-vickers

20y Vida util da ferramenta 2x maior. A aresta de corte permanece /

& em boas condicdes
Guia S50C V

Condicao da aresta

MEGACOAT NANO EX (PR1825) Revestimento convencional

Ocorre lascamento

Apads 8 pes/aresta . ' Ap0ds 4 pes/aresta

O MEGACOAT NANO EX tem vida util da ferramenta 2x maior do que o revestimento convencional. A aresta de corte
permanece em boas condi¢des. Ruido de corte suave

Condigoes de corte: Vc = 200 m/min, ap = 2.0 mm, fz = 0.13 mm/t, Sem refrig. BDMT170408ER-JT (PR1825) MEC @25 (2 Insertos) (Avaliagdo do usudrio)



Compativel com varios ambientes de usinagem. Repertério abrangente

PR1825 @ para aco (Orientado para a resisténcia ao desgaste)

para aco (Orientado para a estabili%iade)
para aco inoxidavel (12 recomendacgao)

PR1810 para ferro fundido » .

Material P Aco M Aco inoxidavel K Ferro fundido
I1SO 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40 01 10 20 30 40
Oriejntado parﬁa a resistéﬁncia ao dejsgaste 12 reéomendagi’ao 12 ?recomend?agéo
Disponibilidade : FRI 85 1 |
Orientado para a estabilidade

PR1835

PR1825 Substrato de metal duro com um excelente equilibrio de dureza, tenacidade e versatilidade

Comparacao da resisténcia ao desgaste (Avaliacao interna) Condicao da aresta

040 Apo6s 19,2 min de usinagem Apds 24 min de usinagem

= PR1825
030 .. ® Concorrente A PR1825
= Concorrente B
0.20
Concorrente A [ gy
O desgaste progrides.

0.10 s

Concorrente B
0 5 10 15 20 25 Fratura

Tempo de corte (min)

Desgaste da face do flanco (mm)

Condicdes de corte : Vc = 150 m/min, ap x ae = 2 mm x 65 mm, fz=0.12 mm/t, SKD11, Sem refrig. PNMU1205ANER-GM (MFPN45)

Grafico V-T (Avaliacio interna) 350 .
¢ Vida util

300 | .
aprimorada
250 |-
200 —
= PR1825

Condicées de corte : 150~ m Concorrente A

Vce=160/300 m/min m Concorrente B

apxaezzx]‘\Omm/fz:Ol‘\me/t 100 || [ R B | [ R |
SCM440 Sem refrig. 5 10 50 100 500 1000
PNMU1205ANER-GM (MFPN45) Vida atil (min)

Critério de vida :
Desgaste da face do flanco = 0.10 mm

Velocidade de corte Vc (m/min)
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Material a base de metal duro com resisténcia superior ao impacto e orientado para a estabilidade
Melhora a resisténcia do material base com o formato das particulas otimizado e homogenizacao da sua estrutura.

Grafico V-T (Avaliacio interna) 250

Critério de vida :
Desgaste da face do flanco = 0.10 mm

200

150
100

Condicoes de corte :
Ve=120/200 m/min
apxae=2x110mm, fz=0.12 mm/t
SUS304 Sem refrig. 0
PNMU1205ANER-SM (MFPN45)

50

Velocidade de corte Vc (m/min)

Comparacao da resisténcia ao desgaste (Avaliacio interna)

020" u PR1835 (MFPN45)

m Concorrente C

0.15 m Concorrente D

0.10

0.05

Vida atil

m PR1835

[~ m Concorrente C

m Concorrente D
Il Il | Il Il S Il Il I

5 10 50 100 500 1000

Vida atil (min)
Comparacao da resisténcia ao desgaste (Avaliacio interna)

020 m PR1835 (MEC)
| Concorrente E
0.15 | ® Concorrente F

0.10

Desgaste da face do flanco (mm)

Desgaste da face do flanco (mm)

0 10 20 30 40 50
Tempo de corte (min)

Condicoes de corte : Vc =

SUS304, Sem refrig. PNMU1205ANER-SM

Substrato de metal duro

Conventional B

PR1810

Graos mistos

Grao fino

150 m/min, ap x ae = 2 x 80 mm, fz=0.1 mm/t

Comparacado de condutividade térmica (Avaliacso interna)

PR1810
Condutlwdade
térmica
Convencional B

60 70 80 0 5 10 15 20 25 30 35 40

Tempo de corte (min)

Condicoes de corte :Vc = 120 m/min, ap x ae = 2 x 15 mm, fz= 0.1 mm/t
SUS304, Sem refrig. BDMT11T308ER-JS

Material base patenteado com excelente condutividade térmica.
Proporcionando processamento estavel de ferro fundido

Condicdo da aresta de corte (Avaliagio interna)
Apods cerca de 60 min de usinagem

PR1810

Reduz trincasjtérmicas

e lascamentos

Condicoes de corte :

Ve =200 m/min

ap xae=2x85mm

fz=0.2 mm/t

FCD450, Com refrig.
PNMU1205ANER-GM (MFPN45)

Condutividade térmica W/(m-K)

O PR1810 utiliza uma mistura de gréos grossos e finos. Condutividade térmica aprimorada e reducéo de trincas térmicas e lascamentos



Linha de produtos

Série PR18 para diversas aplicacoes

[ Angulo da aresta de corte de 90° ]

[ Angulo da aresta de corte de 90°

| Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|
Insertos de dupla face
com insertos de 4 arestas @
MA90 P9

Fresa de topo tangencial 90° com
insertos econdémicos de 4 arestas

Fresa tangencial de 90°

Fresa de topo 90° com insertos de dupla face de 4 arestas

MEW P9

Fresa de topo helicoidalde 90° com insertos de dupla face de 4 arestas

MEWH P

Inserto dupla face 6 arestas, fresamento com baixo
esforco de corte

MFWN

—-P11

Inserto dupla face 6 arestas, fresamento com baixo
esforco de corte

MFWN Mini

—-P11

Fresa de faceamento com inserto tangencial de 4
arestas para usinagem pesada

MFLN90

—-P11

Fresa de alta eficiéncia com um angulo da aresta de
Corte de 88°

MFSN88 €=remer -,

| Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|

Insertos de face Unica

Fresa de alta Eficiéncia

MEC

—-P10

11

Fresa de topo helicoidal de alta eficiéncia

MECH

Fresa de topo de alta eficiéncia e de baixo
esfor¢o de corte

MECX

—P10

—-P10

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para usinagem
pesada

MSRS90

—P12

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para usinagem
pesada

MSR

—P12




Linha de produtos

[ Angulo da aresta de corte de 45° ]

[ Fresa de alto avanco ]

Faceamento

Nova fresa 45° de uso geral

MB45

Oferece os beneficios de "baixo esforco de corte" dos insertos positivos e os beneficios
de "resisténcia a fratura" dos insertos negativos. Excelente acabamento superficial.

Fresa de faceamento 45° com insertos de 10
arestas de dupla face

MFPN45

—P13

angulo de inclinagéo

MFSE45

—-P13

Fresa de alta eficiéncia com um angulo da aresta de
corte de 66°

MFPN66 CEXTTETD .o1;

| Fresa de alta preciséo, alta eficiéncia e grande

|Fres. Iateral| |Ranhura| |Cavidade| |Faceamento|

s 4

Fresa de alta eficiéncia e alto avanco

série MFH

Fresamento em alto avanco e grande
profundidade de corte

MFH Boost

Fresa de micro diam. para usinagem em
alto avanco

MFH Micro

Fresa de pequeno diam. para usinagem
em alto avanco

MFH Mini

Fresa de alta eficiéncia e alto avanco

MFH Harrier

—P15

e

[ Fresa de raio ]

| Fres. lateral | | Cavidade | | Faceamento |

Fresa de raio de alta efiiciéncia com multiplas arestas

MRW

Fresa de raio de baixo esforco de corte e alta
eficiéncia

MRX

—P16

—P16

[Angulo da aresta de corte de 45°/70°/75°]

Outros ]

Faceamento

Fresa de faceamento com inserto tangencial de 4
arestas para usinagem pesada

MFLN45/MFLN70 -p4

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para
usinagem pesada

MSRS15 @RI .

Fresa de multiplas arestas de alta eficiéncia para

ferro fundido
M F K Aresta de corte de 70° —~P14

Fresa multifuncional

MEY

—-P17

Fresa de topo para chanfro

MCSE

—-P17

Fresa de topo de escareamento

MEF

—-P17

Fresade canalemT

METS

Nova linha de insertos de fresamento compativel com o
padrao ISO

—-P17

I B N N 3




Angulo da aresta de corte de 90°

| Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|

Fresa tangencial de 90° com insertos de 4 arestas

MA90

Fresa de topo tangencial 90° com insertos
econdmicos de 4 arestas

Fresa de topo 90° com insertos de dupla face de 4 arestas

MEW/MEWH

Reduz o esforco de corte comparavel a insertos
positivos excelente acabamento superficial

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
~— LOGU 090404ER-GM () ° [ LOMU  100404ER-GM ° [} [
090408ER-GM ° ° ° 100408ER-GM ° ° °
: LECA AR bl o L 100412ER-GM | ® ° °
Uso geral (Classe G) 090416ER-GM ot hd e 100416ER-GM ° [J ®
- LOGU 090404ER-SM [} ° -

100420ER-GM ® () ®

090408ER-SM [} [ - .
/ 090412ER-SM ° - - LOMU  150504ER-GM ° [ ®

o esf —4 _

Baixo e(zélgsrggg)e corte 090416ER-SM ° ° N 150508ER-GM o [} [}
150510ER-GM ) - -
150512ER-GM ® () ®

LOGU 090408ER-GH [} ° ()
. 150516ER-GM [ [ ) ®

Aresta reforcada

(Classe G) Uso geral 150520ER-GM [} [} [ ]
LOGU 120604ER-GM [} ° [
120608ER-GM P ° PY LOMU  100408ER-SM ° [ ®
120612ER-GM [ ° ® :
120616ER-GM [ J ([ ] [ ] Baixo esforco de LOMU 150508ER-SM [} [} o
120620ER-GM ° ° ° corte
Izl O L ) LOMU  100408ER-GH | ® ° °
Uso geral (Classe G) 120630ER-GM [} ° [}
LOGU 120604ER-SM [} [ -
Aresta reforcada | LOMU  150508ER-GH ® [ [
120608ER-SM [ J L] - (para corte pesado)
120612ER-SM o o B Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard
120616ER-SM [} ® -
120620ER-SM [} [ -
) 120624ER-SM [} [ -
Baixo esforco de corte
(Classe G) 120630ER-SM [} ° -
=
&)
7 LOGU 120608ER-GH ° ° °
Aresta reforcada
(Classe G)

Mostrado o sentido direito do inserto

@ : Itens standard



Angulo da aresta de corte de 90°

Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|

Fresa de alta eficiéncia

MEC

Excelente acabamento superficial com baixo esforco de corte

Ampla linha para as mais diversas aplicagoes

Fresa de alta eficiéncia

MECH

Os insertos entalhados reduzem a vibracéo
Usinagem pesada de alta eficiéncia com grande profundidade de corte

- 1—
“4} d
MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
BDMT 110302ER-JT ° () ®
110304ER-JT ° [ ) ®
BDMT  11T308ER-N2 [} [} [}
110308ER-JT ° () ®
BDMT 11T302ER-JT ° ) o 2-Entalhes
11T304ER-JT o () ®
11T308ER-JT e () ®
BDMT  11T308ER-N3 [} ° ®
11T312ER-JT () () ®
11T316ER-JT ° [} e 3-Entalhes
11T320ER-JT e () ®
11T324ER-JT e [ ) ®
BDMT  170408ER-N3 () ° ()
k) 11T331ER-JT ° [} °
BDMT 170404ER-JT ° [} °
170408ER-JT ° [} °
170412ER-JT ° [} ®
BDMT  170408ER-N4 [ ) o )
170416ER-JT ° [} ®
170420ER-JT ° [ ) ° 4-Entalhes
170424ER-JT ([ ] [ () Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard
170431ER-JT ° [} ® .
Fresa de alta eficiéncia
170440ER-JT ° () ®
BDMT 110302ER-JS ° ) - M ECX
110304ER-JS o - - Usinagem de alta eficiéncia a disponibilidade de passo fino
ey 110308ER-JS ° ® - compativel com instalacées de baixa rigidez
‘ BDMT  11T302ER-JS ° ° -
-4 L. hd - ; Descrica MEGACOAT NANO EX
orma escricao
- * o - PR1825 | PR1835 | PR1810
Baixo esforcode | BDMT  170404ER-JS ® [ - ]
corte/para aco — BDMT  070302ER-JT () ° )
inoxidavel 170408ER-JS o [} =
| 070304ER-JT [ ) ° )
Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard
070308ER-JT [} ° [}
BDMT  070302ER-JS [} ° -
070304ER-JS [} ° -
Baixo esforco de corte/ 070308ER-JS o Y _
para aco inoxidavel
Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard

10



Angulo da aresta de corte 90°

| Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|

Inserto dupla face 6 arestas, fresamento com baixo esforco de corte

MFWN Mini

O desempenho superior do MFWN permanece intacto
fresa economica de pequeno diametro

)
y.mvfii
s
MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810
Q WNMU  050408EN-GM [} [} [}
Uso geral
a_ WNMU  050408EN-SM [} [} [}
Baixo esforco de
corte
m WNMU  050408EN-GH [} [} [}
Aresta reforcada
(para corte pesado)

@ : Itens standard
Fresa de alta eficiéncia com um angulo da aresta de corte de 88°

M F S N 8 8 Angulo da aresta de corte 88°

Insertos econdmicos com 8 arestas de corte. Reduzem a vibragdo com
design de baixo esforco de corte. Adequado para desbaste de contornos

Inserto dupla face 6 arestas, fresamento com baixo esforco de corte

MFWN

Inserto econdmico de dupla face com 6 arestas
Resisténcia superior a fratura gragas ao design exclusivo de aresta reforcada

B

="

MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810
WNEU  080608EN-GL [} [} ()
Enfase no acabamento
(Classe de precisdo)
WNMU  080608EN-GH [ ] [} ()
Aresta reforcada
(para corte pesado)
WNMU  080604EN-GM ([ ] [} ()
o 080608EN-GM | ® ° °
Uso geral
WNMU  080608EN-SM [} [} [ ]
Baixo esfor¢o de corte

@ : Itens standard

Fresa de faceamento com inserto tangencial de 4 arestas para usinagem
pesada

MFLN90

Insertos verticais de 4 arestas resistentes e confidveis
para grandes aplica¢des em profundidade de corte e
usinagem de alto avanco. Fresamento pesado estavel

MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810
’" \I
O SNMU  130508EN-GM [} o ()
; MEGACOAT NANO EX
- Forma Descricao
Uso geral PR1825 | PR1835 | PR1810
L§O‘l SNMU  130508EN-SM [ J (] [ J LOGU  221616ER-GM (] [ J =
Baixo esforco de
corte Raio-R
@J SNMU  130508EN-GH [} (] [} LOGU  2216PAER-GM ® [ J -
Aresta reforcada
(para corte pesado) Canto com chanfro

@ : Itens standard

1

@ : Itens standard



Angulo da aresta de corte 90°

Fres. lateral | | Ranhura | |Faceamento|

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para usinagem pesada

MSRS90

Fresa para faceamento pesado. Insertos entalhados
reduzem o esforco de corte ao trabalhar no material

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para usinagem pesada

MSR

Insertos entalhados de alta eficiéncia proporcionam baixo esforco
de corte e eliminam a trepidacao. Maior eficiéncia da usinagem
em fresamento pesado com maior profundidade de corte.

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
APMT  250608ER-NB3 - [ ] [ J
250616ER-NB3 - (] [}
SPMT  180616EN-NB3 = [} °
250640ER-NB3 = ° -
3-Entalhes 3-Entalhes APMT  250616EL-NB3 - ° -
- APMT  250608ER-NB4 = [} ()
250616ER-NB4 - ° [
SPMT  180616EN-NB3P - [} (]
o 250640ER-NB4 = o -
3-Entalhes/ )
Baixo esforco de corte 4-Entalhes APMT  250616EL-NB4 - L] -
SPMT  180616EN-NB4 - [} [} _ APMT  250616ER-NB3P - [} ()
3-Enta|l::s/
4-Entalhes Baixo esforgo de corte
SPMT  180616EN-NB4P - [} ° APMT  250616ER-NB4P - ° [ )
4-Entalhes/ 4-Entalhes/
Baixo esforco de corte Baixo esforco de corte
@ :Itens standard
SPMT  180616EN-V = [} e
Sem entalhe

@ : Itens standard

12



[

Angulo da aresta de corte de 45° Faceamento

Angulo da aresta de corte de 45° - Nova fresa de uso geral

MB45 &

Oferece os beneficios de "baixo esforco de corte" dos insertos positivos e os beneficios
de "resisténcia a fratura" dos insertos negativos. Excelente acabamento superficial.

Fresa de faceamento 45° com insertos de 10 arestas de dupla face

MFPN45

Reduzem a vibragao com design de baixo esforco de corte e
excelente resisténcia a fratura. Inserto econémico de 10 arestas

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
SNMU  1406ANER-GM | ® ° ° @ e ° =
= Uso geral
Uso geral
Q PNMU  1205ANEL-GM ® [} °
SNMU  1406ANER-GH [} [} [ ) Uso geral
Aresta reforcada [ 3
PNMU  1205ANER-SM [} [} °
Baixo esforco de corte
SNEU  1406ANER-GM [} o () PN
Usogeral 0 PNMU 1205ANERGH | ® | ® o
Aresta refor¢ada
y (para corte pesado)
SNEU  1406ANER-SM [} ° - @
PNEU  1205ANER-GL (] [} °
) Enfase no acabamento
Baixo esforco de corte (Classe de precisao)
Mostrado o sentido direito do inserto @ : [tens standard 0
- PNEU  1205ANEL-GL (] [} °
Enéalse n% acabamento
Fresa de alta eficiéncia com um angulo da aresta de corte de 66° (Classe de precisao)
MFPN66 B e omew | e | e | e
Inserto econdmico de 10 arestas. Reduz os custos de usinagem de Inserto wiper (2 arestas)

pecas automotivas e outras aplicagées de usinagem de uso geral
>

S
W e

MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810
@ PNMU  0905XNER-GM [} (] [ )
Uso geral

@ PNMU  0905XNER-SM [} [ ] [ ]

Baixo esforco de corte
PNMU  0905XNER-GH [} ([ ] °

Aresta reforcada
(para corte pesado)

@ : Itens standard
Fresa de alta precisao, alta eficiéncia e grande angulo de inclinagao

MFSE45

Desbaste e acabamento em 1 passe com excelente
acabamento superficial

MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810
@ SEET  13T3AGSN-GL [ [ -
Usog;;al
._ SEET  13T3AGSN-SL [ ) -
Aco inoxidavel

Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard

13
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Angulo da aresta de corte de 45°/70°/75°

Faceamento

Fresa de faceamento de alta eficiéncia para usinagem pesada

M S R S 1 5 Angulo da aresta de corte de 75°

A maior profundidade de corte e a usinagem em alto
avanco proporcionam usinagem de alta eficiéncia.
Profundidade de corte max.: 12 mm

Fresa de faceamento de 4 arestas com insertos verticais para fresamento pesado

MFLN45/MFLN70

Insertos verticais de 4 arestas resistentes e confiaveis
para grandes aplicacoes em profundidade de corte e
usinagem de alto avanco. Fresamento pesado estavel

14

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
SPMT  1806EDER-NB2 ® [ [ LOGU  221616ER-GM [ [ -
2-Entalhes
@ : Itens standard
u SPMT  1806EDER-NB3 ® ) ®
3-Entalhes
Fresa de multiplas arestas de alta eficiéncia para ferro fundido
B | v rsosomnee| o | o | e MFK
_ 4Entalhes/ A fresa multi-arestas para alta eficiéncia na usinagem
Baixo esforco de corte . o .
de ferro fundido. Insertos econdmicos com 10 arestas
de corte
— SPMT  1806EDER-NB3P [ [ [
5-Entalhes/ g
Baixo esforgo de corte ’@ = .
SPMT  1806EDSR-NB2T - [ [
2-Entalhes/
Aresta reforcada
MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao
SPMT  1806EDSR-NB3T | - ° ° PR1825 | PR1835 | PR1810
3-Entalhes/
Aresta reforcada
PNMG  1106XNEN-GM ® - )
SPMT  1806EDER-V ® [ o Uso geral
Sem entalhes (O
@ Itens standard \ _ PNMG  1106XNEN-GH [} - ®
Baixo esforco de
corte
P
.\Q PNEG  1106XNEN-GL [ - [
Enfase no
acabamento
, PNEG  1106XNER-W [ - [
Inserto Wiper
(2-arestas)

@ : Itens standard



Fresa de alto avanco

| Fres. lateral | | Ranhura | | Cavidade | |Faceamento|

Fresamento em alto avanco e grande profundidade de corte

MFH Boost

Fresamento em alto avanco com maiores profundidades de corte.

Excelente desempenho em uma ampla gama de aplicagbes,

incluindo pecas automotivas, materiais de dificil corte e moldes.

awg Y 0
L iy

Fresa de micro diam. para usinagem em alto avanco (diam. da fresa 98 - ©16)

MFH Micro

Baixo esforco de corte e resisténcia a vibragées para uma
usinagem altamente efi ciente. Maximo ap 0.5 mm. Usinagem
estavel de alto avanco em uma ampla gama de aplicagoes

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
LOMU 040410ER-GM ® [ ° n LPGT 010210ER-GM ° ) -
Uso geral Uso geral

Mostrado o sentido direito do inserto @ : [tens standard Mostrado o sentido direito do inserto @ Itens standard

Fresa de alta eficiéncia e alto avanco (diam. da fresa 825 - 6160)

MFH Harrier

Ampla gama de produtos para usinagem em alto avanco

Fresa de pequeno diam. para usinagem em alto avanco (diam. da fresa 16 - 50)

MFH Mini

Insertos econdmicos com 4 arestas de corte. Pequeno diam.

e passo fino para usinagem de alta eficiéncia e alto avanco. Grandes profundidades e baixos esforcos de corte

T 'a

fi ——

| g vy [ &

& 4

Bl _ i &85
MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
SOMT 100420ER-GM ([ ] [} ®
LOGU 030310ER-GM ([ ] [} [}
140520ER-GM ([ ] [} [}
Uso geral Uso geral
SOMT 100420ER-LD ([ ] [} [}
LOGU 030310ER-GH [ ] (] [}
' — 140520ER-LD o o o
Aresta reforcada Grande ap
Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard
SOMT 100420ER-FL ([ ] [} (]
140514ER-FL [ ] [} [ ]
Inserto Wiper
i’ SOMT 100420ER-GH ° ° °
140520ER-GH ® [} [ ]
Aresta reforcada

Mostrado o sentido direito do inserto

@ Itens standard



Ferramenta de raio | Fres. lateral | | Cavidade | |Faceamento|

Fresa de raio de alta eficiéncia com multiplas arestas

MRW

Insertos econdmicos de dupla face e 8 arestas. Aresta de corte
afiada e com 6tima resisténcia. Indicado para diversos
materiais

Fresa de raio de baixo esforco de corte e alta eficiéncia

MRX

Excelente desempenho de corte devido ao design de baixo
esforco de corte
Fresa de raio de alta eficiéncia

MEGACOAT NANO EX MEGACOAT NANO EX
Forma Descricao Forma Descricao
PR1825 | PR1835 | PR1810 PR1825 | PR1835 | PR1810
RDGT  0803MOER-GM [} () ()
= ROMU  1204MOER-GM [} [} [}
) RPGT  10T3MOER-GM [} ° [
= 4 1204MOER-GM ° ° °
1605MOER-GM (] [} o
Uso geral Uso geral 1605MOER-GM [ [ [
RDMT  0803MOER-GM [} ° ()
ROMU  1204MOER-SM [} [} -
RPMT  10T3MOER-GM [} ° ()
' 1204MOER-GM ° ° °
Baixo esfor¢o de 1605MOER-SM [} [} -
corte 1605MOER-GM [ ] o [}
RDGT  0803MOER-SM [} () -
ROMU  1204MOER-GH [} () °
RPGT  10T3MOER-SM [} ° -
1204MOER-SM [} o -
Aresta reforcada 1605MOER-GH [} [} °
(para corte pesado) corte 1605MOER-SM [} o -
Mostrado o sentido direito do inserto @ : Itens standard RDMT  0803MOEN-GH [ ] ([ ] [ ]
@ RPMT  10T3MOEN-GH [} ° [ )
1204MOEN-GH [} ° ()
Aresta reforcada
(para corte pesado) 1605MOEN-GH [ ) [
Mostrado o sentido direito do inserto @ : [tens standard
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Outros insertos para fresamento

Fresa multifuncional Fresa de canalemT
Usinagem multifuncional (Furagdo/Rampa/Contorno/ Para ranhura em T. Recomendado para usinagem em
Canal). Alta estabilidade com sua estrutura de 2 insertos alto avanco com design de 2 canais. Inserto econémico
de 4 arestas
MEGACOAT NANO EX . Descrics MEGACOAT NANO EX
F D ica orma escricao
orma cecricas PR1825 | PR1835 | PR1810 ¢ PR1825 | PR1835 | PR1810
GOMT  08T208ER-D ® - ) SDMT 060304E-K _ PY P
- \ |
1 ER- ° - ° ‘
E 00308ERD | ﬁ 080308E-K - ° °
— 13T308ER-D ° = ° S
160408ER-D ° - ° 120408E-K - o ®
JOMT 08T208ER-D [ ] - ° @ : Itens standard
100308ER-D ° - °
13T308ER-D ° = °
160408ER-D ° - °

@ : Itens standard

Fresa de topo para chanfro Inse rtos pad réo ISO pa Fa

MCSE fresamento

Para chanfro de 30°, 45°e 60°

Inserto econémico de 4 arestas de corte Descrigio MEGACOAT NANO EX
PR1825 PR1835 PR1810
i e MEGACOAT NANO EX SDMR  1203AUERH hd - -
orma esCricao | _ _
¢ PR1825 | PR1835 | PR1810 SEMR  1203AFERH b
SPEN 1203EESR = = °
SDKW 09T204TN [ ] - -
== | SPMR  1203EDER-H ° - -
@ SEKW  120304TN . - - TEMR  1603PTER-H ° = -
T—
120308TN ° - - TEMR 2204PTER-H ® - -
TPMR 1603PDER-H ° - -
SDMT  09T204C o - - TPMR  2204PDER-H ° - -
RDHX 0702MOT - [ ) -
BaiXOCe::;)eTQO de SEMT 120304C [ ] - - RDHX 1003MOT - [ -
@ : Itens standard RDHX 12T3M0T - . -
RDMT 08T2M0-H - [ [ ]
RPMT 10T3MO - [ [ ]
RPMT 1204M0 - [ [ ]
Fresa de topo de escareamento RPMT 1204MO-H ~ ° °
M E F RPMT 1606 M0-H - [ [ ]
. RPMT  2006MO-H = ° °
Rebaixador para parafuso sextavado (M6 - M30).
Inserto econémico de 4 arestas de corte SDMT  1204AESR-H bt - -

@ : Itens standard

MEGACOAT NANO EX

Forma Descricao

PR1825 | PR1835 | PR1810
SPMT 060204E-Z [} - ®
” G 060208E-Z ® - [
— ) 090304E-Z [ - [
—

090308E-Z [ - [

@ : Itens standard
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Vida util da ferramenta até 2.5 vezes maior do que das

ferramentas convencionais

Oferece excelente desempenho em ampla variedade de

fresas

M=GACOAT
NANO EX | Milling |

Peca mecanica S45C

Ve =160 m/min
ap= 1.0mm
fz=0.15 mm/t
Com refrig.
MA90-25520-09T3C
LOGUO090408ER-GM

MA90

Quantidade de pegas

PR1825
Convencional C

O formato patenteado do inserto elimina a progressédo do desgaste

25

Vida util

1 5 pgs/aresta

da aresta de corte principal e da aresta wiper
Oferece um acabamento super cial superior e uma vida util da

ferramenta 2.5 vezes maior (Avaliacdo do usuério)

Pecas de maquinas em geral FCD450

V=120 m/min MFWN
ap= 1.0mm

fz=0.19 mm/t

Sem refrig.

MFWN90080R-532-5T

WNMUO80608EN-GM

Quantidade de pegas

®
Vida atil
Convencional E

Apresenta uma usinagem estavel sem fratura do inserto
Apresenta uma vida util da ferramenta 1.6 vezes maior
(Avaliagdo do usuério)

Peca de molde Aco molde MFH Mini
Ve =120 m/min
ap= 03 mm
fz=13mm/t

Com refrig.
MFH25-525-03-5T
LOGUO030310ER-GM

Quantidade de pegas

251
Vida util
Convencional G

Usinagem estavel sem vibragdo, mesmo em usinagem em alto avanco
Mantém uma boa condicéo da aresta de corte e alcanca uma vida util
da ferramenta 2.5 vezes maior

(Avaliagdo do usuario)

Estudos de casos

Carcaca SUS316 MB45

Ve =90 m/min
ap=20mm
fz=0.18 mm/t

Sem refrig.
MB45-063R-14T5C-M
SNMU1406ANER-GM

Quantidade de pegas

Convencional D

O design exclusivo da aresta wiper de baixo esforco de

°

Vida util

corte reduz a vibragao
Apresenta uma vida util da ferramenta 1.6 vezes maior
(Avaliagao do usuario)

Peca mecanica SCM420

Ve =130 m/min

ap= 13.0mm
fz=0.07 mm/t

Com refrig.
MECH025-525-11-4-2T
BDMT11T308ER-N2/N3

Quantidade de pegas
6 pgs/aresta

PR1825
(Distancia de corte : 38.1 m) Vida util
Convencional F 4 ps/aresta

(Distancia de corte : 25.4 m)

Boas condicOes da aresta de corte em usinagem pesada
com grande profundidade de corte
Vida util da ferramenta 1.5x maior

(Avaliacao do usuério)

Ve =360 m/min
ap=035mm
fz=0.08 mm/t
Com refrig.
MFPN45100R-8T
PNMU1205ANER-GH

Quantidade de pecas

PR1810 200pcs/aresta ﬁ
Vida atil
CCIERE ] 00 pes/aresta

Maior vida util da ferramenta e 10 arestas com dupla
face para uma significativa economia de custos

(Avaliacao do usuério)
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KYOCERA'S COATING WORLD

Alcancando uma vida util da ferramenta
sem precedentes
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