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O seu parceiro tecnoldgico para a maquinagem econdmica

FRESAGEM



Solugdes de ferramentas e processos
combinados com servigos abrangentes

Consideramo-nos o parceiro tecnoldgico que o apoia no desenvolvimento de processos de
fabricacao eficientes e que poupam recursos com ferramentas padrdo, conceitos de ferra-
mentas individuais e otimizacdo dos detalhes das ferramentas. Como tal, as nossas ferra-
mentas satisfazem os requisitos de fiabilidade do processo, precisdo e facilidade de manuse-
amento. Como? Através de métodos avancados de desenvolvimento e concepcdo, bem como
de fabricagdo com equipamento de fabrico de ultima geracéo.

Precisa da ferramenta ideal para a sua tarefa e também de um parceiro que possa assumir
todo o planejamento e acompanhamento do seu processo? Também estamos a sua dispo-
sicdo para estes casos. Orientamos vocé durante todas as fases de produgdo e mantemos a
sua fabricacdo no mais alto nivel: altamente produtiva, econdmica e fiavel em termos de
processo. Além disso, oferecemos-lhe solucdes completas em rede para todas as tarefas pe-
riféricas relacionadas com o processo de maquinagem propriamente dito.

Industrias

Automovel

Aeroespacial

Engenharia mecénica

Geracdo de energia
Eletromobilidade

Tecnologia médica

Fabricacdo de moldes e matrizes
Construcédo naval
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Transporte ferroviario



Mais de

5.000

funcionarios em todo
0 mundo

Lider tecno-
logico ne 1

para maquinagem por corte
de componentes cubicos

Sucursais com producéo, vendas
e servicos em 25 paises

Representantes em mais de 19 paises

Area de produtos

Mandrilagem e perfuracéo fina
Furacdo total, alargar e escarear
Fresagem

Torneamento

Atuacdo

Fixacao

Ajuste, medicdo e distribuicao
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COMPETENCIA
EM FRESAGEM

Nos ultimos anos, os especialistas em ferramentas da MAPAL
desenvolveram inumeras solucdes de usinagem na area de fre-
sagem. O foco principal deste trabalho tem sido ferramentas
adaptadas aos respectivos requisitos dos clientes. Contudo, além
de solucdes de ferramenta personalizadas, a utilizacdo de ferra-
mentas standard de alto desempenho tem um papel importante
em muitas aplicagdes. Deste modo, com base nas ferramentas
especiais surgiu um abrangente programa standard.

A experiéncia de longa data, o know-how acumulado e a profunda compreensao do processo se
refletem no programa standard de fresagem da MAPAL. Assim garante-se ao cliente a fiabilidade
do processo, eficiéncia e altissima produtividade.

As fresas da MAPAL chegam ao cliente apos um abrangente trabalho de pesquisa e desenvol-
vimento, projetadas e simuladas com o mais recente software, produzidas e testadas nas mais
modernas instalagdes de fabricacdo. Assim, em combinagcdo com materiais de corte de mais alto
desempenho, a MAPAL oferece a ferramenta de fresagem ideal para quase todas as aplicacoes e

materiais.

Para todas as aplicagdes

Para cada usinagem por fresamento a MAPAL
oferece a ferramenta compativel, tanto fresas
de topo com aresta de corte fixas como tam-
bém fresas com arestas de corte intercambi-
aveis. Todos os tipos de usinagem - sejam do
tipo genérico como fresagem de canal, fresa-
gem plana, fresagem de esquadrejamento, de
desbaste ou acabamento, bem como tipos es-
peciais como fresagem trocoidal ou helicoidal
- sdo executados com solucdes inovadoras de
ferramenta.

Para cada material

Adicionalmente ao tipo de maquinagem, o
material a usinar é o mais importante crité-
rio de selecdo para a fresa compativel. O pro-
grama da MAPAL, além de ferramentas para
maquinagem de aco, ferro fundido e aluminio,
engloba também solucdes para a fresagem
econdmica e com seguranga de processo de
titanio, superligas, materiais sintéticos e com-
postos.

Solugbes especiais

Tarefas de maquinagem especiais exigem fer-
ramentas especiais. Por isso, a MAPAL oferece
modelos especiais de ferramentas de fresagem
personalizadas, sob medida para as exigén-
cias do cliente. Assim pode-se realizar formas
e contornos complexos com fresas especial-
mente desenhadas ou reduzir tempos de usi-
nagem e trocas de ferramenta com ferramen-
tas combinadas.



Competéncia em fresagem na pratica - Inclinagio obliqua até 45 graus
Na usinagem por fresamento de bolsas, frequentemente séo exigidos dispendiosos processos de "Ramping” ou
furos piloto. A OptiMill-Uni-HPC-Pocket apresenta uma geometria frontal impar com ponta de broca integrada.

Essa geometria permite a fresa inclinacdo obliqua até 45 graus, fresagem helicoidal e até mesmo perfuragéo.

» Mais informagées sobre o produto a partir da pagina 47.

Revestimentos de alto desempenho

0O revestimento das arestas de corte € um cri-
tério decisivo para o tempo de vida util da fer-
ramenta e resultados de usinagem otimizados.
A MAPAL oferece um grande leque de substra-
tos e revestimentos, ajustados para a tarefa de
usinagem em questao, entre outros, através do
seu proprio equipamento de revestimento, de
ultima geracéo.

As mais modernas instalacoes de fabricacio
As ferramentas da MAPAL sdo fabricadas com
base nos mais modernos sistemas de projeto
3D e simulacées. Os dados sédo transferidos via
interfaces para o respectivo centro de usina-
gem no amplo e moderno parque de maquinas.
Assim, as ferramentas de fresagem da MAPAL
sdo confeccionadas em processos monitora-
dos e controlados pelos seus experientes cola-
boradores, atendendo as mais altas exigéncias
de qualidade.

Recondicionamento na qualidade original
Através do recondicionamento de ferra-
mentas de metal duro integral com afia-
cdo e revestimento original pode-se obter
novamente quase 100% do tempo de vida
util de uma ferramenta nova. Para um pro-
cessamento rapido, sob consulta a MAPAL
cuida da coleta e entrega das ferramentas.
A gestdo de cabecas de fresa para fresas
planas PCD garante ferramentas precisas
e confiaveis, bem como disponibilidade 24
horas no local de operacéo.
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VISAO GERAL DO PROGRAMA

13
10
1 3.
2
4
1
1
14
Fresa de topo com arestas de corte fixas
1 Fresa de esquadrejamento — Aplicagdo universal (a partir da pagina 35) 5 Fresa de alto avanco (a partir da pagina 169)
2 Fresa de esquadrejamento — Desbaste (a partir da pagina 107) 6 Fresa de perfil (a partir da pagina 181)
3 Fresa de esquadrejamento — Acabamento (a partir da pagina 133) 7 Fresa de chanfro, rebarbacio e perfuragdo (a partir da pagina 205)

4 Fresa de esquadrejamento - Fresagem trocoidal (a partir da pagina 151)
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6
6
7
12
16
Fresa com arestas de corte intercambiaveis
8 Fresa plana com pastilhas amoviveis (a partir da pagina 249) 13 Fresa de copia (a partir da pagina 333)
9 Fresa plana com insertos de fresagem PCD (a partir da pagina 249) 14 Fresa frontal de cilindro (a partir da pagina 343)
10 Fresa plana com ldmina de PCD soldada (a partir da pagina 249) 15 Fresa helicoidal (a partir da pagina 357)
11 Fresa de esquadrejamento (a partir da pagina 291) 16 Fresa de disco (a partir da pagina 367)

12 Fresa de alto avanco (a partir da pagina 309)



10 FRESAGEM | Introdugéo

SOLUCOES ESPECIAIS

Fresa de topo com arestas de corte fixas

A MAPAL, além de um abrangente programa standard de fresas de topo
com arestas de corte fixas, oferece também fresas especiais sob medi-
da para as respectivas tarefas de maquinagem. Deste modo podem ser
executadas geometrias e contornos complexos para possibilidades de
producdo flexiveis e de alta precisdo. Mesmo conceitos de ferramenta
extraordinarios para a composicao de etapas de usinagem ou usinagens
combinadas podem ser implementados em curto prazo - desde comple-
xas fresas de perfis até fresas de disco em metal duro integral.



Exemplos de aplicacdo para fresas especiais

1 Fresa de interpolagdo PCD, duas arestas de corte, para canais em pegas de aluminio.

2 Fresa de topo especial em metal duro integral, cinco arestas de corte, revestimento especial
e saidas de refrigerante radiais na ranhura de aparas. Aplicacdo na maquinagem de caixas
de direcdo de automoveis em AISi9Cu3.

3 Fresa de topo especial em metal duro integral, cinco arestas de corte, espiralada esquerda
com perfil de desbaste especial para maquinagem de tampas traseiras de automoveis.

4 Fresa de perfil especial em metal duro integral, quatro arestas de corte, divisdo desigual es-
pecial com grau de perfil erodido. Optimizacdo da maquinagem de um suporte de mancal
em AISi1.

5 Fresa de disco especial em metal duro integral, 16 arestas de corte, tolerancia rigorosa do
contorno das aresta de corte de perfis. Aplicacdo na maquinagem de dobradicas automoti-
vas em S355J2.

FRESAGEM | Introdugéo N

Fresa de canal anelar especial em metal duro integral, quatro arestas de corte, canelado
reto - fresa de perfis com arestas de corte perimétricas erodidas. Maquinagem da alimen-
tacdo de combustivel de uma carcaca Common Rail.

Fresa esférica especial em metal duro integral, quatro arestas de corte para a rebarbacdo de
suportes de roda em AIMgSi1.

Fresa de perfis especial em metal duro integral, quatro arestas de corte, em forma de pris-
ma e em forma de raio. Maquinagem da cdmara de combustéo de uma cabega de cilindro
em aluminio.

Fresa para pista de esferas de cabega intercambidvel, para usinagem de material macio e
duro de articulagdes homocinéticas no grupo motopropulsor. Para fresagem de material
duro sdo utilizadas ferramentas equipadas com PcBN e suportes HSK.
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SOLUCOES ESPECIAIS

Ferramentas especiais PCD para fresagem plana e fresagem por interpolacao

Como um suplemento a série standard, a MAPAL frequentemente de-
senvolve solucdes especiais no campo das ferramentas de fresagem
PCD, que sédo projetadas para uma aplicacdo especifica. As mais re-
centes tecnologias de fabricacdo, como por exemplo o acabamento a
laser, possibilitam ferramentas que solucionam tarefas de maquinagem
altamente exigentes. Assim € possivel produzir solucdes de ferramenta
com geometrias da aresta de corte complexas e angulos de apara e
espiral extremos para a tarefa de maquinagem, de forma personalizada,
reproduzivel e com sequranca de processo.

Especialmente na fresagem pode-se aproveitar de modo otimizado as
vantagens do material de corte diamante. A extrema dureza da aresta
de corte de diamante, em combinacdo com uma superficie da apara
polida com alto brilho, assegura forcas reduzidas no cisalhamento da
apara e diminuem a transmissao de calor a peca durante o deslizamen-
to da apara. Estas sdo condi¢des ideais para as melhores qualidades de
usinagem em termos de dimensdes, superficie e forma.



Exemplos de aplicacdo para fresas especiais

1

Fresa plana para usinagem de cabeca de cilindro, lado da cdmara de combustéo, dife-
rente disposicdo radial das laminas de PCD para uma superficie com poucas aparas
Fresa de interpolagao para maquinagem no lado de conexéo de um bico de abasteci-
mento

Insertos de fresa com dimensoes especiais para solugdes de usinagem especificas do
cliente

Fresa de disco conjugada para a fresagem plana de barras do mancal do eixo de co-
mando

Fresa de chanfro com posicéo de separacdo CFS

Fresa de interpolagdo para maquinagem no quadro de estabilizacdo para sistema de
elevagdo de aeronaves

9
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12

10

Fresa de interpolagdo para maquinagem no quadro de estabilizagdo para sistema de
elevacdo de aeronaves

Fresa plana para usinagem da pinga do travao fresagem para tras na superficie plana
do furo principal

Fresa combinada para usinagem na carcaca de redutor

10 Fresa plana para maquinagem bilateral no quadro do mancal em uma fixacéo
11 Fresa para usinagem externa no bocal da mangueira do turboalimentador
12 Fresa de interpolagdo para maquinagem na carcaca da valvula redutora
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SOLUCOES ESPECIAIS

Fresas com pastilhas amoviveis

Como complemento ao programa de fresas com pastilhas amoviveis, a
MAPAL oferece modelos especiais de ferramentas de fresagem conce-
bidos de forma personalizada para casos de aplicacdo especificos do
cliente. Por exemplo, formas e contornos complexos sdo usinados com
inovadoras fresas de interpolacdo de alto desempenho devido a aplica-
cdo da tecnologia tangencial.

Através de ferramentas de fresagem com estrutura de multiplos esta-
gios ou combinacdo de fresas com brocas de metal duro integral, pode-
-se reduzir a troca de ferramentas. Em situacdes de usinagem frageis ou
grandes comprimentos de projecdo sdo utilizadas fresas especiais com
amortecimento de vibracdes para aumentar a qualidade da usinagem e
o tempo de vida util.



Exemplos de aplicacdo para fresas especiais

1

A fresa tangencial de multiplos estagios combina muitas etapas para maquinagem de
suportes planetdrios

Fresa de contorno com laminas de PCD para maquinagem de componentes opticos
Fresa de perfil com multiplos estdgios para maquinagem de contornos no cilindro mes-
tre do freio

Fresa de interpolagdo com arestas de corte tangenciais para maquinagem de contornos
no bloco de cilindros

© oo N®
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Fresa conjugada de duplo apoio para maquinagem do assento do rolamento de ajuste
do eixo de manivelas em maquinas especiais

Fresa de perfil modular para a usinagem interna do furo de 6leo do mancal do eixo
Fresa de perfis para contornos de raio em carcacas de redutor de grande porte

Fresa de interpolagdo para usinagem de canais na carcaca de freio

Combinacéao de fresa de disco e broca de encaixe para a usinagem de semieixos
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VISTA GERAL DO PRODUTO

Fresa de topo com arestas de corte fixas

O programa de fresas de topo de alto desem-
penho da MAPAL assegura resultados exce-
lentes e com seguranca de processo, em todas
as tarefas de maquinagem. A rentabilidade e
a qualidade do produto sdo o foco principal
quando se trata de satisfazer os requisitos do
cliente.

Orientado para a aplicagio

O programa de fresas de topo da MAPAL en-
globa fresas de esquadrejamento para a apli-
cacdo universal para desbaste, acabamento e
fresagem trocoidal, bem como fresas para fre-
sagem de alto avanco, perfis e chanfros.

Basic Line:

Ferramentas universais, vasta
gama de aplicagdes, baixos cus-
tos de aquisicao

Vantagem devido a flexibilidade

Com o programa de fresas de cabeca inter-
cambiavel CPMill obtém-se uma economia
adicional nos custos de preparagdo. Através
do manuseamento simples e seqguro as cabe-
cas de fresa podem ser trocadas diretamente
na maquina-ferramenta.

Sempre a escolha certa

N&o importa se a busca é por uma fresa
econdmica para usinagem universal ou
uma especialista para uma tarefa de ma-
quinagem complexa - a MAPAL oferece
sempre a ferramenta compativel.

Performance Line:

erfor Ferramentas de alto desempenho,
ampla gama de aplicacées, alta pro-
dutividade na producdo em série

Expert Line:

Ferramentas especializadas para
aplicagdes selecionadas, maxima
precisdo e produtividade

Fresa de esquadrejamento

Aplicacédo universal

Fresa de esquadrejamento para a aplica-
cdo universal. Largura de corte a, até 1xD.

OptiMill-Uni-HPC-Plus Para maquina-
gem universal altamente econdmica de
aco, aco inoxidavel e ferro fundido
OptiMill-HPC-Pocket:Geometria de
ponta com broca integrada. Ideal para
inclinacédo obliqua até 45°, para fresa-
gem helicoidal e realizagdo de ranhuras
OptiMill-SPM Para maquinagem de
componentes estruturais em aluminio
OptiMill-Diamond: Fresa de PCD para
vida util extremamente longa em mate-
riais ndo metalicos

g-area: 1,00 - 63,00 mm

B v N

Usinagem de desbaste
de componentes

Para obter a maior remocéo de aparas. |deal
para pré-usinagem com grande sobremedi-
da. Grande avanco (a, ~ 0,6xD).

- OptiMill-Uni-HPC-Rough:Perfil tipo
corda para uma distribuicdo de forcas
otimizada para as arestas de corte, pro-
movendo melhor formacéo de aparas
OptiMill-Uni-Wave: Para a fresagem de
desbaste com grandes avancos. Forgcas
radiais reduzidas devido ao desenvolvi-
mento de um novo perfil de desbaste
- OptiMill-SPM-Rough: Profundidades de
avanco elevadas, bem como altissimo
avanco no desbaste, em aluminio
- ECU-Mill-RoughétFinish: Usinagem de
desbaste e acabamento em etapa Unica

g-area: 4,00 - 25,00 mm

B v

Acabamento

Ideal para gerar altissimas qualidades de
superficie. Usinagem de acabamento com
pequena sobremedida.

Pequeno avanco (a. < 0,1xD).

OptiMill-Uni-HPC-Finish com sete
arestas de corte para altissimas quali-
dades de superficie no menor tempo
OptiMill-Hardened-Finish Para acaba-
mento de componentes com uma dure-
za de 45 HRC ou superior
OptiMill-SPM-Finish Para acabamento
de bolsas profundas e estruturas de
componentes de filigranas em aluminio,
mesmo com grandes envoltorios

g-area: 4,00 - 25,00 mm

B v KN H

Fresagem trocoidal

Taxa maxima de remogéo do material, ao
mesmo tempo com alta qualidade de aca-
bamento de superficie. Profundidades de
corte até 5xD.

OptiMill-Tro:

Pré usinagem e usinagem de acaba-
mento com uma ferramenta

Parte da aresta de corte extra longa
Divisao desigual otimizada e parte da
aresta de corte submetida a balancea-
mento fino para funcionamento suave
do fuso da maquina e maior tempo de
vida util

Separacéo de aparas para controle oti-
mizado de aparas

g-area: 4,00 - 25,00 mm

EBvES H
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Fresa de alto avanco

Fresagem de alto avancgo

Ideal para processamento de alto avango com grande
taxa de remogéo do material e alta fiabilidade do pro-
cesso. Profundidade de corte reduzida (ap = 0,05xD).
OptiMill-3D-HF:

Elevada suavidade de funcionamento

Maquinagem em aco duro e maleavel

Avancos com até 1,35 mm por dente com diametro
de 20,00 mm

Inclinacdo obliqua e fresagem de cavidade também
com comprimento longo da projecdo

g-area: 2,00 - 25,00 mm

L

Fresa esférica e fresa com raio de canto

Maquinagem de alta precisao
de contornos 3D

Fresagem de contorno e copia com alta preciséo de forma.

- OptiMill-3D-BN: Fresa de alta precisdo com elevada
precisdo de raio para usinagem em aco duro e maleavel

- OptiMill-Diamond-Radius e Torus: Laminas de PCD
para tempos de vida util prolongados em aluminio

- OptiMill-Composite-Speed-Radius para trabalhos de
reparos em estruturas CFK

g-area: 1,00 - 25,00 mm

B v N

Fresa de chanfro, rebarbacéo e perfuracao

Fresa de chanfro, rebarbacéo

e perfuracao

- OptiMill-Chamfer: Chanfrar e rebarbar de forma
econdmica os componentes trabalhados

- OptiMill-DrillMill:Fresa de perfuragdo para uma
usinagem combinada numa Unica etapa, em espe-
cial para chapas e componentes de parede fina

- CPD-Spot-Drill para iniciar furo e centragem

- Modelos com sistema de cabeca intercambiavel
para altissima flexibilidade e eficiéncia econémica

g-area: 3,00 - 20,00 mm

Ly 0
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SELECAO DE UMA FRESA

Passo a passo para a fresa adequada

Por exemplo, vocé esta procurando uma fresa de esquadrejamento para uso universal em aco com a qual vocé também pode subir a rampa?
Esta ajuda de selecdo guia-o passo a passo para encontrar a fresa certa.

Tipo de fresa

Fresa de es-
uadreiamen- Fresa de esqua-
Selecione o tipo de fresa. quadrejamen drejamento -
to - Aplicacdo
Desbaste

universal

Concecéo Escolha o seu design preferencial. Monolitica ‘\\“\w Modular
Categoria Basic Line:

Selecione uma categoria do produto. Ferramentas universais, vasta gama de
de prOdUto aplicagdes, baixos custos de aquisicdo

Aptiddo do material

Determine o material da sua peca de acordo com o GRUPO DE
MAQUINAGEM MAPAL (MMG). Encontra os MMG (grupos de
usinagem MAPAL) na pagina desdobravel no final do catalogo.

M
inoxidavel

Fresagem de Fresagem
Aplicacéo Selecione a sua aplicacéo preferida. :g::jfﬂa- de ranhuras
Fresagem Fresagem
helicoidal trocoidal
Verifique se as propriedades geométricas satisfazem os Arest
Modelo g . prop 9 Chanfro 45° restas
seus requisitos. vivas
Selecione a sua fresa. Os produtos da série preferencial
Produto em estoque estdo disponiveis a curto prazo, enquanto os Série preferencial
produtos com caracteristicas configuraveis podem ser em estoque

livremente configurados dentro de limites pré-definidos.
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Fresa de esquadreja-
mento - Acabamen-

Fresa esférica e

Fresa de esquadreja- "
fresa com raio de

Fresa de
mento - Fresagem v
alto avango

trocoidal ,

Fresa de chanfro,
rebarbacédo e

to // canto perfuragdo
f Performance Line: Expert Line:
ertor Ferramentas de alto desempenho, ampla gama de Ferramentas especializadas para aplicagdes selecionadas,
ance pert

aplicagdes, alta produtividade na producéo em série maxima precisdo e produtividade

Fresagem de imer-
sdo [ Fresagem de Rampas
penetracdo

Chanfragem
e rebarbacéo

Fresagem
de perfil

Rebordear

Metais nao fer-
Ferro fundido rosos e mate-
riais plasticos

. n

Materiais Superligas H Aco temperado
compésitos e titdnio e aco fundido

Fresagem Fresagem de caixas |
de alto avanco Fresagem de cavidade

Produto com caracteristicas
configuraveis

a Raio de canto Gama de didmetro Numero de dentes Material de corte Alimentacao de refrigerante
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7 Fresa de esquadrejamento - Aplicacdo universal (1/2)
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* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Passo 2:
Concecao

Passo 1:
Tipo de fresa

Passo 5:
Aplicagdo

Passo 4:
Aptidao do material

Passo 3:
Categoria de produto

Passo 6:
Modelo

RN LINE MAT E =6
Acabamento de bordos Modelo Produto
& M a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina

v vV 2525 4 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus 3&\){177728,740, 36
v 1-20 2 HP OptiMill-Uni-HPC-Plus SCM772 43
v v 1-20 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Slot SCM250 45
v 382 3 HP OptiMill-Uni-HPC-Pocket gggﬂsoo,gm, 47

v 6-25 5 HP OptiMill-Uni-HPC-Silent SCM570 51
v 4-20 4 HP OptiMill-Hardened SCM 102,103 54

v 3-20 4 HP OptiMill-Inox-HPC SCM108 56
(4 3-20 3 HU OptiMill-Alu-HPC SCM270 57
v  5-20 3 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM850 58

v 5-20 4 HP OptiMill-Alu-HPC-Pocket SCM854 59

v 4-5 1 PU OptiMill-Diamond-Typ 50 SHM500 63
v 32 2 PU OptiMill-Diamond-Typ 51 opvsILe, 64
(4 6-20 2-3 PU OptiMill-Diamond-Typ 53 SHM531 65

v 16-63 3-4 PU OptiMill-Diamond-Typ 57 SHM571 66
v 6-20 4 HC OptiMill-Thermoplastic-FR SCM610 76
v 4-20 8 HU OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM982, 992 70
v 1-3 VZ HC OptiMill-Composite-Micro SCM560 74

v 4-20 2 HU OptiMill-Composite-TwinCut SCM490 75

v 12-32 3 HU OptiMill-SPM SCM681,691 60

v 650 3 PU OptiMill-Diamond-SPM ?m 12(1”'”0' 61

v 4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Plus ~ SCM980, 990 72
v 3-20 4 HP ECU-Mill-Uni-LV SCM780,790 52
v v 2-10 1 HU OptiMill-Mono-Alu SCM280 68

(4 2-12 1 HU OptiMill-Mono-Plastic SCM330 77

Outras fresas de esquadrejamento para aplicacéo universal na proxima pagina.

HP = metal duro revestido com PVD | HU = metal duro néo revestido | HC = metal duro revestido com CVD | PU = de PCD | VZ = multidentado
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% Fresa de esquadrejamento - Aplicacdo universal (2/2)

A

Concegdo Cate Aptidao do material Aplicagdo

13456131312341551?3 6@00@@6%%0%‘
%IEIEEI E E = = I = = =]

Hw N HE E B =~ | =

Fresa de esquadrejamento - Desbaste

Concegdo Catego Aptidao do material Aplicacédo

1-3// 4| 5 613131 23 4.151 2 3 6@QQ@®6380%‘

R 4 spumumnm * ® u (= I~ I =| =i
- 0000000 . . | |
EEEEEN * ®H u (=R = 'S =
[] * ®m u = B N = E =
. AaEMEEEEEN E B = = =
s PO PNENEN B SEEeeS0000 | |
EM]:.IEIEEIII E E = (=== =

LINE}

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Passo 1: Passo 2: Passo 3: Passo 4: Passo 5: Passo 6:
Tipo de fresa Concecao Categoria de produto Aptidao do material Aplicagdo Modelo
k J I—
N Z0e C s
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
(4 8-20 4 HP CPMill-Uni-HPC CPM100 44
(4 8-25 3 HP CPMill-Uni-HPC-Slot CPM110 46
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
(4 4-25 3-5 HP OptiMill-Uni-HPC-Rough SCM700, 710 108
- . SCM880,881,
v 4-25 5) HP (4 OptiMill-Uni-Wave 890,900,910 10
("4 12-25 3 HU v OptiMill-SPM-Rough SCM951,961 118
v v 6-20 3-4 HP ECU-Mill-Uni-Roughé&tFinish SCM220 120
v 8-25 4-6 HP CPMill-Uni-Rough&tFinish CPM140 121

HP = metal duro revestido com PVD | HU = metal duro ndo revestido | HC = metal duro revestido com CVD | PU = de PCD | VZ = multidentado
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Fresa de esquadrejamento - Acabamento

Concegdo Cate Aptidao do material Aplicagdo

k., S -
134561313123415123 6@QQ@®6$%0%‘

|NNE§§IIIIII [ = [ ] ]
EEEEEEN [ n
BEEE BERRCEER =x= = =
ERER R=RRREEEN @  m [

g/} Fresa de esquadrejamento - Fresagem trocoidal
U

Concegdo Catego Aptidao do material Aplicacao

[1=3| R43 B5 613131 213 4151 213 6600@@63%0%‘

IR\ EEEEEN [ [ ] == =
l::::: 7777777777 | | [ ] == ¢ =i
T mom [=1=1 |=
BERR RRRPPEER: R hE = = * =
7777;77777777:77471 ] - m X =
SRR BECENEEE === = = 5 % =

I Fresas de alto avanco
d

Concegio Cate Aptiddo do material Aplicagdo

“ S H =
AN et 0POLTO®

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Passo 2:
Concecao

Passo 1:
Tipo de fresa

Passo 5:
Aplicagdo

Passo 4:
Aptidao do material

Passo 3:
Categoria de produto

Passo 6:
Modelo

k N —
RN = WA C s
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
(4 v 4-25 7 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM830 134
v 6-20 6 HP OptiMill-Uni-HPC-Finish SCM370 138
v v 4-25 6 HP OptiMill-Hardened-Finish SCM104,124 140
(4 12-25 4 HU OptiMill-SPM-Finish SCM970 145
v 8-25 6 HP CPMill-Uni-HPC-Finish CPM130 139
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g [mm] z Mat. =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
v 420 5 HP OptiMill-Tro-Uni SCM580, 940 152
(4 4-25 5 HP OptiMill-Tro-PM SCM590 155
(4 4-25 7 HP OptiMill-Tro-PM SCM820, 930 156
4 6-25 5 HP OptiMill-Tro-Titan SCM630 162
(4 6-25 5 HP OptiMill-Tro-S SCM600 161
v 6-25 5 HP OptiMill-Tro-H SCM920 160
Acabamento de bordos Modelo Produto
& M a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
3-16 4 HP OptiMill-3D-HF MHF101 170
2-16 4 HP OptiMill-3D-HF-Hardened MHF102 171
8-25 6 v CPMill-Uni-FeedPlus CPM171 172

HP = metal duro revestido com PVD | HU = metal duro ndo revestido | HC = metal duro revestido com CVD | PU = de PCD | VZ = multidentado
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Fresas esférica e fresa com raio de canto
& (U

Soncseiy  [Ratcoog Aptidao do material Aplicacdo

ria de
~ AN coeet0eooss o
|K\\’;%IIIIII - - - = * -
SRR RRRCRERE === R RS
7777777;::::7777 E = = * - =
" smmmmm *
 smmEmmms 2 m = m  x mowm .
i ?FN‘E IE:E;::: 77777777 | [ I= = ] - =]
momccemm  m e m m @ .

U Fresa de chanfro, rebarbacao e perfuracao

Concegio  Catego- Aptiddo do material Aplicagéo

ria de
ouo [N M RN EEEEER S| 2
i 13456;131234;123 6600@@638080
|L\\\|§Illlllll *
ECECSZEEN u u u
P wmnmnmen i *
EEEEEEEN u

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Passo 1: Passo 2:

Passo 3: Passo 4: Passo 5: Passo 6:

Tipo de fresa Concecao Categoria de produto Aptidao do material Aplicagdo Modelo
k 3 -
S T C s
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g[mm] z Mat =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
1-12 2 HP OptiMill-3D-BN MBN101 182
3-12 2 HP OptiMill-3D-BN-Hardened MBN107 183
4-20 8 HC OptiMill-Composite-Speed-Radius  SCM870 188
3-16 2 PU (4 OptiMill-Diamond-Radius SHM521 186
(4 3-12 2 PU (4 OptiMill-Diamond-Torus SHM551 187
8-25 4 HP CPMill-Uni-Radius CPM150 184
v 8-25 4 HP CPMill-Uni-Torus CPM160 185
Acabamento de bordos Modelo Produto
& m a g [mm] z Mat. =6 Nome do produto Especificacdo Pagina
4-20 4 HP OptiMill-Chamfer SCM340 206
3-16 2 HU OptiMill-DrillMill SCM350 209
8-20 4/6 HP CPMill-Chamfer CPM180 207
(4 10-20 3+3 HP CPMill-Chamfer-Twin CPM190 208

HP = metal duro revestido com PVD | HU = metal duro ndo revestido | HC = metal duro revestido com CVD | PU = de PCD | VZ = multidentado
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Chave de denominacao

Fresas em metal duro integral e em PCD

S CM 9 4

O -1200

A 2 0 3

—

Tipo de fresa

—

Diametro da ferramenta x 0,01 mm

]

—

Numero de dentes

Fresas de cabeca intercambiavel

il Complete Performance Milling
SCM Fresas em metal duro integral
Solid Carbide Milling
Fresas com material de corte extre-
SHM mamente duro
Superhard Milling
Série

Marcacéo especifica

Apenas em fresas do tipo SHM
* Aindicacéo nédo se aplica a fresas do tipo CPM
** Em fresas do tipo CPM a haste corresponde ao
tamanho da posicdo de separagcdo CFS

1200 12,00 mm Z01 Numero de dentes = 1
202 Numero de dentes = 2
203 Numero de dentes = 3
207 Namero de dentes = 7
Comprimento de corte *
MV Multidentado, dentado médio

A 0-5mm

B 51-10 mm
C 10,1 - 15 mm
D 15,1 - 20 mm
E 20,1 - 25 mm

GV Multidentado, dentado grosso

Suporte de cabeca substituivel CFS

CF

S |10 |1

Tipo de suporte

Alimentacdo de refrigerante

Tamanho da posi¢do de separacdo CFS

Suporte de cabeca substituivel

Posicao de separacao CFS 12

CFS Complete Fitting System 0 Alimentacdo externa de refrigerante 12 (exemplo)
1 Alimentacao interna de refrigerante
Série
10 Modelo cilindrico Modelo
20 Modelo conico N Modelo normal
40 Modelo conico, otimizado para

fresas de cabeca substituivel SPM




FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 31

Direcdo de corte ™

Tamanho de SEA x 0,01 mm

Profundidade de trabalho

Material de corte

L Esquerda 3 3xD Metal duro com
0024 0,24 mm (exemplo) HC revestimento CVD
R Direita 4 4xD
_ Com arestas afiadas apenas «-»; HP Metal duro com
sem indicac¢do sobre o tamanho 5 5xD revestimento PVD
HU Metal duro néo revestido
Modelo de quina de corte Haste *** py  Diamante policristalino
(PCD/CVD)
R Raio HA Haste cilindrica HA
F Chanfro HB Haste cilindrica HB
S Aresta viva A6 HSK-AB3
S4 SK40
B4 BT40
06 Tamanho da posicdo de
separacao CFS 06
Comprimento do balancado em mm Tipo & tamanho da haste Material
Haste cilindrica Forma HA
070 70 mm (exemplo) ZYL-HA16 tamanho 16 S Aco
H Metal duro




32 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Chave de denominacao

Fresa de topo com arestas de corte fixas

MCR 100-040-0050 -

—

Tipo de fresa Didmetro da ferramenta x 0,1 mm Raio x 0,01 mm

Fresas esféricas 040 Fresa @ = 4,0 mm 0050 Raio = 0,5 mm

ALY Die & Mould - Ball Nose

Raio x 0,1 mm

Fresas com raio de canto

MCR ] .
Die & Mould - Corner Radius PRcam em fresas do tipo «MHF»
MCS Fresas com raio circular
Die & Mould - Circle Segment
Fresas de alto avanco
17 Die & Mould - High Feed
Série
100
101

—  Sequencial

999




FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

1200

—

Profundidade de trabalho x 0,01 mm Molde Material de corte
1200 frracg:|nhdoid><a(1jez.gemm A ConmRRdR L HP Metal duro revestido de PVD
0125 e B Conicidade 1°
Sem profundidade de trabalho C Conicidade 1,5°

D Conicidade 3°
K Forma conica
T Forma de lagrima
X Sem conicidade

Comprimento total em mm

060

Comprimento total = 60 mm

100

Comprimento total = 100 mm

33
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FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

FRESA DE ESQUAD
JAMENTO - MAQU
NAGEM UNIVERSA

Aplicacao universal

OptiMill-Uni-HPC-Plus 36
CPMill-Uni-HPC 44
OptiMill-Uni-HPC-Slot | CPMill-Uni-HPC-Slot 45
OptiMill-Uni-HPC-Pocket 47
OptiMill-Uni-HPC-Silent 51
ECU-Mill-Uni-LV 52
Aco temperado
OptiMill-Hardened 54
Inox
OptiMill-Inox-HPC 56
Metal nao ferroso
OptiMill-Alu-HPC 57
OptiMill-Alu-HPC-Pocket 58
OptiMill-SPM 60
OptiMill-Diamond-SPM 61
OptiMill-Diamond, tipo 50 63
OptiMill-Diamond, tipo 51 64
OptiMill-Diamond, tipo 53 65
OptiMill-Diamond, tipo 57 66
OptiMill-Mono-Alu 68
Materiais sintéticos e materiais compostos
OptiMill-Composite-Speed-Plus 70
OptiMill-Composite-Micro 74
OptiMill-Composite-TwinCut 75
OptiMill-Thermoplastic-FR 76
OptiMill-Mono-Plastic 77
Anexo técnico
Recomendacéo do valor de corte 78

35
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36 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US Blllggneel’?ro da fresa: 3,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP920
Fresas de esquadrejamento, modelo curto Numero de arestas de corte: 4
SCM760 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

Cx45°

N

| ~— [Perfor
—= ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEENE = %&I-Il_l 6527

Série preferencial em estoque

dyf8

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d f8 dy h6 Ik I, Cx45°
3,00 6 50 6 0,06 4 SCM760-0300Z04R-FO006HB-HP920 30787363
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM760-0400Z04R-FO008HB-HP920 30787364
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM760-0500Z04R-F0010HB-HP920 30787365
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM760-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787366
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM760-0800204R-F0016HB-HP920 30787367
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM760-1000Z04R-F0020HB-HP920 30787368
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM760-1200Z04R-F0024HB-HP920 30787369
14,00 14 73 16 0,28 4 SCM760-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787370
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM760-1600Z04R-F0032HB-HP920 30787371
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM760-1800Z04R-F0036HB-HP920 30787372
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM760-2000Z04R-FO040HB-HP920 30787373
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM760-0300204R-FO006HA-HP920
lul Haste: —..
Haste: HA - Haste HA

Especificacdo:
SCM760-0300Z04R-F0006[haste]-HP920

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 2,50 - 25,00 mm

Material de corte: HP920
Fresa de esquadrejamento, modelo longo com pescogo, modelo com chanfro [ chanfro menor  Nimero de arestas de corte: 4
SCM770 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

Cx45°

dyh6

dq f8 ‘

sy

- [Perfor
I - ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEEE EEEgEER - %&I-H_I 6527

Modelo com chanfro | Série preferencial em estoque

Dimensoes z Especificagéo N.c do pedido

d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

2,50 6 = 57 8 = 0,05 4 SCM770-0250204R-FO005HB-HP920 30787374
3,00* 6 = 57 8 = 0,06 4 SCM770-0300Z04R-F0006HB-HP920 30787375
4,00* 6 = 57 1 = 0,08 4 SCM770-0400204R-FO008HB-HP920 30787376
5,00 6 = 57 13 = 0,10 4 SCM770-0500Z04R-F0010HB-HP920 30787377
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 SCM770-0600Z04R-F0012HB-HP920 30787378
7,00 8 6.8 63 16 25 0,14 4 SCM770-0700Z04R-F0014HB-HP920 30787379
8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 SCM770-0800204R-F0016HB-HP920 30787380
9.00 10 88 72 22 30 0,18 4 SCM770-0900Z04R-F0018HB-HP920 30787381
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 4 SCM770-1000Z04R-F0020HB-HP920 30787382
12,00 12 1.8 83 26 36 0,24 4 SCM770-1200Z04R-F0024HB-HP920 30787383
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM770-1400Z04R-F0028HB-HP920 30787390
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM770-1600Z04R-F0032HB-HP920 30787391
18,00 18 17.8 92 36 47 0,36 4 SCM770-1800Z04R-F0036HB-HP920 30787392
20,00 20 19,8 104 4 55 0,40 4 SCM770-2000Z04R-F0040HB-HP920 30787393
25,00 25 24,5 136 68 80 0,50 4 SCM770-2500Z04R-FO050HB-HP920 30787394

Modelo com chanfro pequeno | Série preferencial em estoque

6,00 6 5,8 57 13 20 0,10 4 SCM770-0600Z04R-FO010HB-HP920 31243605
8,00 8 7,8 63 21 25 0,10 4 SCM770-0800Z04R-FO010HB-HP920 31243606
10,00 10 9.8 72 22 30 0,10 4 SCM770-1000Z04R-F0010HB-HP920 31243608
12,00 12 1.8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1200Z04R-FO010HB-HP920 31243609
14,00 14 13,8 83 26 36 0,10 4 SCM770-1400204R-FO010HB-HP920 31243610
16,00 16 15,8 92 36 42 0,10 4 SCM770-1600Z04R-FO010HB-HP920 31243611
20,00 20 19,8 104 41 55 0,10 4 SCM770-2000Z04R-FO010HB-HP920 31243612

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM770-0250204R-FO005HA-HP920

#l

Haste:
lul Haste: HA

Haste HA

Especificacdo:

SCM770-0250Z04R-F0005[haste]-HP920 DimensGes em mm.
*Modelo sem pescoco.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US mgr(:\il’?r;dafresa: 2,50 - 25,00 mm

Material de corte: HP920
Fresa de esquadrejamento, modelo longo com pescogo, modelo com raio de aresta Numero de arestas de corte: 4
SCM770 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

dq f8

—e
= &
11
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEEENE EEEpEER =] %al-ll_l 6527

Modelo com raio | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d; f8 dy h6 ds Iq ) I3 R

4,00* 6 - 57 11 - 0,4 4 SCM770-0400Z04R-R0040HB-HP920 30787434
4,00* 6 - 57 11 - 0,5 4 SCM770-0400Z04R-R0050HB-HP920 30787435
4,00* 6 - 57 11 - 1 4 SCM770-0400Z04R-R0100HB-HP920 30787436
5,00* 6 - 57 13 - 0,5 4 SCM770-0500Z04R-R0050HB-HP920 30787437
5,00* 6 - 57 13 - 1 4 SCM770-0500Z04R-R0100HB-HP920 30787438
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM770-0600Z04R-R0050HB-HP920 30787439
6,00 6 58 57 13 20 1 4 SCM770-0600Z04R-R0100HB-HP920 30787440
6,00 6 58 57 13 20 1,5 4 SCM770-0600Z04R-R0150HB-HP920 30787441
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM770-0600Z04R-R0200HB-HP920 30787442
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 SCM770-0800Z04R-R0050HB-HP920 30787443
8,00 8 7.8 63 21 25 1 4 SCM770-0800Z04R-R0100HB-HP920 30787444
8,00 8 7.8 63 21 25 1,5 4 SCM770-0800Z04R-R0150HB-HP920 30787445
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM770-0800Z04R-R0200HB-HP920 30787446
8,00 8 7.8 63 21 25 25 4 SCM770-0800Z04R-R0250HB-HP920 30787447
8,00 8 7.8 63 21 25 3 4 SCM770-0800Z04R-R0O300HB-HP920 30787448
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 4 SCM770-1000Z04R-R0050HB-HP920 30787449
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 SCM770-1000Z04R-R0O100HB-HP920 30787450
10,00 10 9,8 72 22 30 1,5 4 SCM770-1000Z04R-R0150HB-HP920 30787451
10,00 10 9,8 72 22 30 2 4 SCM770-1000Z04R-R0200HB-HP920 30787452
10,00 10 9,8 72 22 30 2,5 4 SCM770-1000Z04R-R0250HB-HP920 30787453
10,00 10 9,8 72 22 30 8 4 SCM770-1000Z04R-R0300HB-HP920 30787454
12,00 12 1,8 83 26 36 0,5 4 SCM770-1200Z04R-R0050HB-HP920 30787455
12,00 12 1,8 83 26 36 1 4 SCM770-1200Z04R-R0100HB-HP920 30787456
12,00 12 1,8 83 26 36 1,5 4 SCM770-1200Z04R-R0150HB-HP920 30787457
12,00 12 1,8 83 26 36 2 4 SCM770-1200Z04R-R0200HB-HP920 30787458
12,00 12 11,8 83 26 36 2,5 4 SCM770-1200Z04R-R0250HB-HP920 30787459
12,00 12 1.8 83 26 36 3 4 SCM770-1200Z04R-R0300HB-HP920 30787460
12,00 12 11,8 83 26 36 4 4 SCM770-1200Z04R-R0400HB-HP920 30787461
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM770-1600Z04R-R0050HB-HP920 30787462
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM770-1600Z04R-R0O100HB-HP920 30787463
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM770-1600Z04R-R0200HB-HP920 30787464
16,00 16 15,8 92 36 42 25 4 SCM770-1600Z04R-R0250HB-HP920 30787465
16,00 16 15,8 92 36 42 3 4 SCM770-1600Z04R-R0300HB-HP920 30787466
16,00 16 15,8 92 36 42 4 SCM770-1600Z04R-R0400HB-HP920 30787467
20,00 20 19,8 104 41 52 1 4 SCM770-2000Z04R-R0100HB-HP920 30787468




Modelo com raio | Série preferencial em estoque

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 39

Dimensoes z Especificacdo N.> do pedido
d; f8 dy h6 ds ! I, I3 R
20,00 20 19,8 104 41 52 2 4 SCM770-2000Z04R-R0200HB-HP920 30787469
20,00 20 19,8 104 41 52 3 4 SCM770-2000Z04R-R0300HB-HP920 30787470
20,00 20 19,8 104 41 52 4 4 SCM770-2000Z04R-R0400HB-HP920 30787471
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM770-0400Z04R-R0040HA-HP920
Haste: —0
(=a -
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:

SCM770-0400Z04R-R0040[haste]-HP920

Dimensdes em mm.
* Modelo sem pescogo.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.




40 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US Blllggneel’?ro da fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP920
Fresa de esquadrejamento, modelo super longo com pescoco, modelo com chanfro Numero de arestas de corte: 4
SCM720 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

Cx45°

= 4

dyh6
Bl
L

dq 18

== [Perfor
= @O
N
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
HEEEEEE EEEQEERE | e 8&|-l|_|1

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 58 62 13 25 0,12 4 SCM720-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652409
8,00 8 7,7 68 21 30 0,16 4 SCM720-0800Z04R-F0016HB-HP920 30652410
10,00 10 9,7 80 22 38 0,20 4 SCM720-1000Z04R-F0020HB-HP920 30652411
12,00 12 1,6 93 26 46 0,24 4 SCM720-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652412
14,00 14 13,6 99 26 52 0,28 4 SCM720-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652413
16,00 16 15,5 108 36 58 0,32 4 SCM720-1600Z04R-F0O032HB-HP920 30652414
18,00 18 17,5 n7 36 67 0,36 4 SCM720-1800Z04R-FO036HB-HP920 30652415
20,00 20 19,5 126 41 74 0,40 4 SCM720-2000Z04R-FO040HB-HP920 30652416
25,00 25 24 150 50 92 0,50 4 SCM720-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652417

Pode ser obtido sob consulta
5,00 6 4.8 62 13 24 0,10 4 SCM720-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652408

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM720-0600Z04R-FO012HA-HP920
Haste:

Haste: HA

!

Haste HA

Especificacdo:
SCM720-0600Z04R-F0012[haste]-HP920

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 41

Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US Blilgr(ieel’?r;dafresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP920
Fresa de esquadrejamento, modelo super longo com pescoco, modelo com raio de canto Numero de arestas de corte: 4
SCM720 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

dyh6

wCiing

e
\

dq f8

ﬁ@

~k

= @O
N
123456M1231231234512345H1236$% HA HB
EEEEEE EnnfimEnm = a'-"_'ﬂ

Série preferencial em estoque

Dimensoes z Especificagéo N.c do pedido

d; f8 d; h6 d3 Iq 3 I3 R

4,00 6 338 62 11 22 0.5 4 SCM720-0400204R-R0050HB-HP920 31046163
4,00 6 38 62 1 22 1 4 SCM720-0400Z04R-R0100HB-HP920 31046164
5,00 6 48 62 13 24 0,5 4 SCM720-0500Z04R-R0050HB-HP920 31046165
5,00 6 48 62 13 24 1 4 SCM720-0500204R-R0100HB-HP920 31046166
6,00 6 5.8 62 13 25 0,5 4 SCM720-0600Z204R-R0050HB-HP920 31046167
6,00 6 5.8 62 13 25 1 4 SCM720-0600Z04R-R0100HB-HP920 31046168
6,00 6 5.8 62 13 25 2 4 SCM720-0600Z04R-R0200HB-HP920 31046169
8,00 8 7.7 68 21 30 1 4 SCM720-0800204R-R0100HB-HP920 31046170
8,00 8 7,7 68 21 30 2 4 SCM720-0800204R-R0200HB-HP920 31046171
10,00 10 9.7 80 22 38 0.5 4 SCM720-1000Z04R-R0050HB-HP920 31046172
10,00 10 9.7 80 22 38 1 4 SCM720-1000Z04R-R0100HB-HP920 31046173
10,00 10 9,7 80 22 38 1:5 4 SCM720-1000204R-R0150HB-HP920 31046174
10,00 10 oV 80 22 38 2 4 SCM720-1000Z04R-R0200HB-HP920 31046175
10,00 10 9.7 80 22 38 3 4 SCM720-1000Z04R-R0300HB-HP920 31046176
12,00 12 11,6 93 26 46 0.5 4 SCM720-1200Z04R-R0O050HB-HP920 31046177
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 SCM720-1200Z04R-R0100HB-HP920 31046178
12,00 12 11,6 93 26 46 [IE5) 4 SCM720-1200Z04R-R0150HB-HP920 31046179
12,00 12 11,6 93 26 46 2 4 SCM720-1200Z204R-R0200HB-HP920 31046180
12,00 12 11,6 93 26 46 3 4 SCM720-1200Z04R-R0O300HB-HP920 31046181
16,00 16 15,5 108 36 58 0.5 4 SCM720-1600Z04R-R0O050HB-HP920 31046182
16,00 16 153 108 36 58 1 4 SCM720-1600Z204R-R0100HB-HP920 31046183
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM720-1600Z204R-R0200HB-HP920 31046184
16,00 16 15,5 108 36 58 4 4 SCM720-1600Z04R-R0400HB-HP920 31046185
20,00 20 19,5 126 M 74 1 4 SCM720-2000Z04R-R0100HB-HP920 31046186
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM720-2000Z04R-R0200HB-HP920 31046187
20,00 20 19,5 126 41 74 4 4 SCM720-2000Z04R-R0400HB-HP920 31046188

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM720-0400Z04R-R0O050HA-HP920
] Haste: _._—Q
Haste: HA e Haste HA
Especificagdo: Dimensdes em mm.
SCM720-0400Z04R-R0050[haste]-HP920 “ Modelo sem pescogo.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



42 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl|\/||||®—Un|—HPC—P|US Blllggneel’?ro da fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP920
Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 4
SCM740 Angulo de espiral: 36°/38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

Cx45°

dq 18 ‘

== [Perfor
= @
N
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
HEEEEEE EEEQEERE =) e 8&|-Il_l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

5,00 6 4.8 80 13 41 0,10 4 SCM740-0500Z04R-FO010HB-HP920 30652418
6,00 6 58 80 13 42 0,12 4 SCM740-0600Z04R-F0012HB-HP920 30652419
8,00 8 7,7 100 21 62 0,16 4 SCM740-0800Z04R-FO016HB-HP920 30652420
10,00 10 9,7 100 22 58 0,20 4 SCM740-1000Z04R-F0020HB-HP920 30652421
12,00 12 1,6 120 26 73 0,24 4 SCM740-1200Z04R-F0024HB-HP920 30652422
14,00 14 13,6 120 26 73 0,28 4 SCM740-1400Z04R-F0028HB-HP920 30652423
16,00 16 15,5 150 36 100 0,32 4 SCM740-1600Z04R-FO032HB-HP920 30652424
20,00 20 19,5 150 41 98 0,40 4 SCM740-2000Z04R-FO040HB-HP920 30652426

Pode ser obtido sob consulta

18,00 18 17,5 150 36 100 0,36 4 SCM740-1800Z04R-F0036HB-HP920 30652425
25,00 25 24 175 50 n7 0,50 4 SCM740-2500Z04R-FO050HB-HP920 30652427

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM740-0500Z04R-FO010HA-HP920
Haste:

Haste: HA

!

Haste HA

Especificacdo:
SCM740-0500Z04R-F0010[haste]-HP920

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



OptiMill®-Uni-HPC-Plus

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco

SCM772

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 43

Modelo:
Diametro da fresa: 1,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP213/HP723

Numero de arestas de corte: 2

Angulo de espiral: 36°/38°

Peculiaridades: Divisdo desigual, arre-
dondamento da aresta
de corte

Cx45°
[sp]
el
X %I | I
S I
Iy e
©
I3
- [Perfor
Iy . Imance| 6
N
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 2 3 4 5H 2 3 % HA HB DIN
EEEEEE EEEEEE = d|-l|_l 6527
Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
1,00 3 0,97 38 3 5 0,025 2 SCM772-0100Z02R-FO005HA-HP213 31205147
2,00 3 1.9 38 4 8 0,05 2 SCM772-0200Z02R-FO005HA-HP213 31205148
3,00 6 2,8 57 7 13 0,10 2 SCM772-0300Z02R-FO010HA-HP723 31205149
4,00 6 3.8 57 8 14 0,10 2 SCM772-0400Z02R-FO010HA-HP723 31205180
5,00 6 4,8 57 10 15,5 0,10 2 SCM772-0500Z02R-FO010HA-HP723 31205181
6,00 6 58 57 10 20 0,10 2 SCM772-0600Z02R-FO010HA-HP723 31205182
8,00 8 7.8 63 16 25 0,10 2 SCM772-0800Z02R-FO010HA-HP723 31205183
10,00 10 9.8 72 19 30 0,10 2 SCM772-1000Z02R-F0010HA-HP723 31205184
12,00 12 1.8 83 22 36 0,10 2 SCM772-1200Z02R-FO010HA-HP723 31205185
16,00 16 15,8 92 26 42 0,10 2 SCM772-1600Z02R-FO010HA-HP723 31205186
Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,8 104 32 52 0,10 2 SCM772-2000Z02R-FO010HA-HP723 31205187
Caracteristicas configuraveis*
Exemplo:

Haste:
Haste: HB

Especificagdo:

SCM772-0100Z02R-F0005[haste]-HP213

Dimensées em mm.

#l

* Caracteristicas configuraveis validas a partir de dy = 3 mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.

SCM772-0100Z02R-FO005HB-HP213

Forma da haste HB




44 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

CPM|”®—Un|-HPC I[\)lllggneeltoro da fresa: 8,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP383

Modelo com posicéo de separacdo CFS Numero de arestas de corte: 4

CPM100 Angulo de espiral: 37°
Peculiaridades: Divisdo desigual

Tece
lesadad'cithaael 07T 09SO M

Série preferencial em estoque

Dimensées z a, max. SW Especificacdo N.° do pedido
dq h10 Tamanhos CFS I Iy Cx45°
8,00 6 n 6 0,16 4 4,5 SW 6 CPM100-0800Z04-F0016-06-HP383 30371373
10,00 8 13 7.5 0,20 4 5,6 SW 8 CPM100-1000Z04-F0020-08-HP383 30371374
12,00 10 16 9 0,24 4 6,8 SW 10 CPM100-1200Z04-F0024-10-HP383 30371375
16,00 12 20 12 0,32 4 9 SW 13 CPM100-1600Z04-F0032-12-HP383 30371376
20,00 16 25 15 0,40 4 11,3 SW 16 CPM100-2000Z04-F0040-16-HP383 30371378

Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218
CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 45

Optl|\/||||®—Un|—HPC—S|Ot Blllgr‘l"leel’?ro da fresa: 1,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213/HP922
Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 3
SCM250 Angulo de espiral: 42°-43°
Peculiaridades: Divisdo desigual

Cx45°

d3

dyh6
-
\
\
\

Iy
dq h10

- [Perfor
y = P&

N
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA HB DIN
EAEEEEENE EEEgEER - AMI-H_I 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dq h10 dy h6 ds Iq ) I3 Cx45°
1,00 6 09 54 2,5 4 - 3 SCM250-0100Z03R-S-HB-HP922 30595972
1,50 6 1.4 54 4 6 - 3 SCM250-0150Z03R-S-HB-HP922 30504879
2,00 6 1,9 54 5 8 - 3 SCM250-0200Z03R-S-HB-HP922 30504885
2,50 6 2,4 54 6,5 10 - 3 SCM250-0250Z03R-S-HB-HP922 30596272
3,00 6 2,8 57 8 12,5 0,06 3 SCM250-0300Z03R-FO006HB-HP213 30393565
4,00 6 38 57 11 15 0,08 3 SCM250-0400Z03R-FO008HB-HP213 30393566
5,00 6 48 57 13 16 0,10 3 SCM250-0500Z03R-FO010HB-HP213 30393567
6,00 6 58 57 13 20 0,12 3 SCM250-0600Z03R-F0012HB-HP213 30393568
8,00 8 7.8 63 21 27 0,16 3 SCM250-0800Z03R-F0016HB-HP213 30393569
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 3 SCM250-1000Z03R-F0020HB-HP213 30393570
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 3 SCM250-1200Z03R-F0024HB-HP213 30393571
16,00 16 15,8 92 36 44 0,32 3 SCM250-1600Z03R-F0032HB-HP213 30393573
18,00 18 17,8 92 36 44 0,36 3 SCM250-1800Z03R-F0036HB-HP213 30393574
20,00 20 19,8 104 41 55 0,40 3 SCM250-2000Z03R-F0040HB-HP213 30393575

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 3 SCM250-1400Z03R-F0028HB-HP213 30393572

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM250-0300Z03R-FO006HA-HP213
Haste:

Haste: HA

Haste HA

!

Especificacdo:
SCM250-0300Z03R-F0006[haste]-HP213

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



46 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

CPMill®-Uni-HPC-Slot I[\)lllggneeltoro da fresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP383

Modelo com posicéo de separacdo CFS Numero de arestas de corte: 3

CPM110 Angulo de espiral: 41°
Peculiaridades: Divisdo desigual

Teoves
lesadad'cithaael 07T 09SO M

Série preferencial em estoque

Dimensées z a, max. SW Especificacdo N.° do pedido

dq h10 Tamanhos CFS I Iy Cx45°

8,00 6 n 6 0,16 3 4,5 SW 6 CPM110-0800Z03-F0016-06-HP383 30371366
10,00 8 13 7,5 0,20 3 5,6 SW 8 CPM110-1000Z03-F0020-08-HP383 30371367
12,00 10 16 9 0,24 3 6,8 SW 10 CPM110-1200Z03-F0024-10-HP383 30371368
16,00 12 20 12 0,32 3 9 SW 13 CPM110-1600Z03-F0032-12-HP383 30371369
20,00 16 25 15 0,40 3 1,3 SW 16 CPM110-2000203-F0040-16-HP383 30371371
25,00 20 32 19 0,50 3 14 SW 21 CPM110-2500Z03-F0050-20-HP383 30371372

Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218
CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 47

Optl|\/||||®—Un|—HPC— Pocket 'S’.'Sr‘ii'ﬁo da fresa: 3,80 - 20,00 mm

Material de corte: HP920

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 3

SCM810 Angulo de espiral: ~ 42°
Peculiaridades: Geometria de ponta

com broca integrada

Aplicagéo:
Ideal para inclinacdo até 45°, para fresagem heli-
coidal e realizacdo de ranhuras.

dp h6

[
d3
%\

dq f8

: — [Perfor

—e ance
l4 3
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 % HA HB
EEEEEENE EEEpEER | oal-ll_l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d; f8 dy h6 d3 1 Iy I3 R

3,80 6 3,6 57 10 13 0,19 3 SCM810-0380Z03R-R0019HB-HP920 31031147
4,00 6 38 57 11 13 0,2 3 SCM810-0400Z03R-R0020HB-HP920 31031148
4,80 6 4,6 57 11 15,5 0,24 3 SCM810-0480Z03R-R0024HB-HP920 31031149
5,00 6 48 57 13 15,5 0,25 3 SCM810-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031150
5,70 6 55 57 13 19 0,29 3 SCM810-0570Z03R-R0029HB-HP920 30788023
6,00 6 58 57 13 19 0,3 3 SCM810-0600Z03R-R0030HB-HP920 30788024
6,70 8 6,5 63 16 25 0,34 3 SCM810-0670Z03R-R0034HB-HP920 30788025
7,00 8 6,8 63 16 25 0,35 3 SCM810-0700Z03R-R0035HB-HP920 30788026
7,70 8 75 63 19 25 0,39 3 SCM810-0770Z03R-R0039HB-HP920 30788027
8,00 8 7.8 63 19 25 0,4 3 SCM810-0800Z03R-R0040HB-HP920 30788028
8,70 10 8,5 72 22 30 0,44 3 SCM810-0870Z03R-R0044HB-HP920 30788029
9,00 10 8,8 72 22 30 0,45 3 SCM810-0900Z03R-R0045HB-HP920 30788030
9,70 10 9,5 72 22 30 0,49 3 SCM810-0970Z03R-R0049HB-HP920 30788031
10,00 10 9,8 72 22 30 0,5 3 SCM810-1000Z03R-R0050HB-HP920 30788032
11,70 12 1,5 83 26 36 0,59 3 SCM810-1170Z03R-R0O059HB-HP920 30788033
12,00 12 1,8 83 26 36 0,6 3 SCM810-1200Z03R-R0060HB-HP920 30788034
13,70 14 13,5 83 26 36 0,69 3 SCM810-1370Z03R-R0069HB-HP920 30788035
14,00 14 13,8 83 26 36 0,7 3 SCM810-1400Z03R-R0070HB-HP920 30788036
15,50 16 15,3 92 31 42 0,78 3 SCM810-1550Z03R-R0078HB-HP920 30788037
16,00 16 15,8 92 31 42 0,8 3 SCM810-1600Z03R-R0080HB-HP920 30788038
17,50 18 17,3 92 31 42 0,88 3 SCM810-1750Z03R-R0088HB-HP920 30788039
18,00 18 17,8 92 31 42 0,9 3 SCM810-1800Z03R-R0O090HB-HP920 30788040
19,50 20 19,3 104 41 52 0,98 3 SCM810-1950Z03R-R0098HB-HP920 30788041
20,00 20 19,8 104 41 52 1 3 SCM810-2000Z03R-R0100HB-HP920 30788042

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM810-0380Z03R-R0019HA-HP920
Haste:

Haste: HA

#l

Haste HA

Especificagdo:
SCM810-0380Z03R-R0019[haste]-HP920 Dimenses em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



48 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl|\/||||®—Un|—HPC— Pocket 'S’.'Sr‘ii'ﬁo da fresa: 3,80 - 20,00 mm

Material de corte: HP920

Fresas de esquadrejamento, modelo curto Numero de arestas de corte: 3

SCM840 Angulo de espiral: ~ 42°
Peculiaridades: Geometria de ponta

com broca integrada

Aplicagdo:
Ideal para inclinacdo até 45°, para fresagem heli-
R coidal e realizacdo de ranhuras.

dy h6
é/\

: - [Perfor
sariel L

N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 4/S12 3 45H1 2 3 HA HB DIN
EEEEEENE EEEpEER | OEI-II_I 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

dq f8 dy h6 lq ) s R*

3,80 6 54 5 10,5 0,12 3 SCM840-0380Z03R-R0012HB-HP920 31031129
4,00 6 54 5 10,5 0,12 B SCM840-0400Z03R-R0012HB-HP920 31031140
4,80 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0480Z03R-R0020HB-HP920 31031141
5,00 6 54 6 12,5 0,2 3 SCM840-0500Z03R-R0020HB-HP920 31031142
5,70 6 54 7 14,5 0,2 3 SCM840-0570Z03R-R0020HB-HP920 30965832
6,00 6 54 7 - 0,2 3 SCM840-0600Z03R-R0020HB-HP920 30965833
6,70 8 58 8 16,5 0,2 3 SCM840-0670Z03R-R0020HB-HP920 30965834
7,00 8 58 8 17 0,2 8 SCM840-0700Z03R-R0020HB-HP920 30965835
7,70 8 58 9 18,5 0,2 3 SCM840-0770Z03R-R0020HB-HP920 30965836
8,00 8 58 9 = 0,2 3 SCM840-0800Z03R-R0020HB-HP920 30965837
8,70 10 66 10 20,5 0,32 3 SCM840-0870Z03R-R0032HB-HP920 30965838
9,00 10 66 10 21 0,32 3 SCM840-0900Z03R-R0032HB-HP920 30965839
9,70 10 66 11 22,5 0,32 3 SCM840-0970Z03R-R0032HB-HP920 30965840
10,00 10 66 11 - 0,32 B SCM840-1000Z03R-R0032HB-HP920 30953712
11,70 12 73 12 24,5 0,32 3 SCM840-1170Z03R-R0032HB-HP920 30965841
12,00 12 73 12 - 0,32 B SCM840-1200Z03R-R0032HB-HP920 30948678
13,70 14 75 14 26,5 0,32 3 SCM840-1370Z03R-R0032HB-HP920 30965842
14,00 14 75 14 - 0,32 8 SCM840-1400Z03R-R0032HB-HP920 30965843
15,50 16 82 16 30 0,32 3 SCM840-1550Z03R-R0032HB-HP920 30965844
16,00 16 82 16 - 0,32 3 SCM840-1600Z03R-R0032HB-HP920 30965845
17,50 18 84 18 32 0,32 3 SCM840-1750Z03R-R0032HB-HP920 30965846
19,50 20 92 20 38 0,5 3 SCM840-1950Z03R-R0050HB-HP920 30965848
20,00 20 92 20 - 0,5 3 SCM840-2000Z03R-R0050HB-HP920 30965849

* Raio de canto especial para fresas de canal com chaveta de acordo com DIN 6885.

Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 84 18 - 0,32 3 SCM840-1800Z03R-R0032HB-HP920 30965847

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM840-0380Z03R-R0012HA-HP920
Haste:

Haste: HA

#l

Haste HA

Especificacdo:
SCM840-0380Z03R-R0012[haste]-HP920 Dimensbes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais € outros revestimentos sob consulta.






50 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMill®-Uni-HPC-Pocket

Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco
SCM800

Modelo:
Diametro da fresa: 5,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP920

Numero de arestas de corte: 3
Angulo de espiral:
Peculiaridades:

~42°
Geometria de ponta

com broca integrada

Aplicagdo:

Ideal para inclinacdo até 45°, para fresagem heli-

coidal e realizacdo de ranhuras.
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Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d; f8 d, h6 ds I Iy I3 R
5,00 6 4.8 62 13 24 0,25 3 SCM800-0500Z03R-R0025HB-HP920 31031146
5,70 6 55 62 13 24 0,29 3 SCM800-0570Z03R-R0029HB-HP920 30787957
6,00 6 5,8 62 13 24 0,3 3 SCM800-0600Z03R-R0030HB-HP920 30787958
6,70 8 6,4 68 16 30 0,34 3 SCM800-0670Z03R-R0034HB-HP920 30787959
7,00 8 6,7 68 16 30 0,35 3 SCM800-0700Z03R-R0035HB-HP920 30787960
7,70 8 7.4 68 21 30 0,39 3 SCM800-0770Z03R-R0039HB-HP920 30787961
8,00 8 7.7 68 21 30 0,4 3 SCM800-0800Z03R-R0040HB-HP920 30787962
8,70 10 8,4 80 22 38 0,44 3 SCM800-0870Z03R-R0044HB-HP920 30787963
9,00 10 8,7 80 22 38 0,45 3 SCM800-0900Z03R-R0045HB-HP920 30787964
9,70 10 9.4 80 22 38 0,49 3 SCM800-0970Z03R-R0049HB-HP920 30787965
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 3 SCM800-1000Z03R-R0050HB-HP920 30787966
11,70 12 1.3 93 26 46 0,59 3 SCM800-1170Z03R-R0059HB-HP920 30787967
12,00 12 11,6 93 26 46 0,6 3 SCM800-1200Z03R-R0060HB-HP920 30787968
13,70 14 13,3 99 26 52 0,69 3 SCM800-1370Z03R-R0069HB-HP920 30787969
14,00 14 13,6 99 26 52 0,7 3 SCM800-1400Z03R-R0070HB-HP920 30787970
15,50 16 15 108 36 58 0,78 3 SCM800-1550Z03R-R0078HB-HP920 30787971
16,00 16 15,5 108 36 58 0,8 3 SCM800-1600Z03R-R0080HB-HP920 30787972
17,50 18 17 17 36 67 0,88 3 SCM800-1750Z03R-R0088HB-HP920 30787973
18,00 18 17,5 17 36 67 0,9 3 SCM800-1800Z03R-R0O090HB-HP920 30787974
19,50 20 19 126 41 74 0,98 3 SCM800-1950Z03R-R0098HB-HP920 30787975
20,00 20 19,5 126 41 74 1 3 SCM800-2000Z03R-R0100HB-HP920 30787976
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM800-0500Z03R-R0025HA-HP920
lul Haste: _..
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:

SCM800-0500Z03R-R0025[haste]-HP920

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.




FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 51

Optl|\/||||®—Un|—HPC—SI|ent I[\)/ilggqeeltor;dafresa: 6,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 5

SCM570 Angulo de espiral: 41°-42°
Peculiaridades: Divisdo desigual

Cx45°
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dq 18
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d1 f8 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

6,00 6 58 57 13 19 0,12 5 SCM570-0600Z05R-F0012HB-HP723 30510329
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 5 SCM570-0800Z05R-F0016HB-HP723 30510343
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 5 SCM570-1000Z05R-FO020HB-HP723 30510345
12,00 12 1.8 83 26 36 0,24 5 SCM570-1200Z05R-F0024HB-HP723 30510347
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 5 SCM570-1600Z05R-F0032HB-HP723 30510348
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 5 SCM570-2000Z05R-F0040HB-HP723 30510349
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 5 SCM570-2500Z05R-FO050HB-HP723 30510350

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 5 SCM570-1400Z05R-F0028HB-HP723 30671900
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 5 SCM570-1800Z05R-FO036HB-HP723 30583302

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM570-0600Z05R-FO012HA-HP723
Haste:

Haste: HA

!

Haste HA

Especificacdo:
SCM570-0600Z05R-F0012[haste]-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



52 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

ECU-Ml”-Unl—LV Blllgg'leel’?ro da fresa: 3,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP921

Fresas de esquadrejamento, modelo curto Numero de arestas de corte: 4

SCM780 Angulo de espiral: 36 °/385°
Peculiaridades: Divisdo desigual

Cx45°

N
d1h10
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I123456M123I123I1234s12345H123 % HA HB -
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d] h10 d2 h6é |1 |2 Cx45°
3,00 6 50 6 0,06 4 SCM780-0300Z04R-FO006HB-HP921 30656944
4,00 6 54 8 0,08 4 SCM780-0400Z04R-FO008HB-HP921 30656945
5,00 6 54 9 0,10 4 SCM780-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656946
6,00 6 54 10 0,12 4 SCM780-0600Z04R-F0012HB-HP921 30656947
8,00 8 58 12 0,16 4 SCM780-0800Z04R-F0016HB-HP921 30656949
10,00 10 66 14 0,20 4 SCM780-1000Z04R-FO020HB-HP921 30656950
12,00 12 73 16 0,24 4 SCM780-1200Z04R-F0024HB-HP921 30656951
16,00 16 82 22 0,32 4 SCM780-1600Z04R-F0032HB-HP921 30656953
20,00 20 92 26 0,40 4 SCM780-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656955
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 73 16 0,28 4 SCM780-1400Z04R-F0028HB-HP921 30656952
18,00 18 82 22 0,36 4 SCM780-1800Z04R-F0036HB-HP921 30656954
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM780-0300Z04R-FO006HA-HP921
; Haste: —0
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificagdo:
SCM780-0300Z04R-F0006[haste]-HP921

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



ECU-Mill-Uni-LV

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco
SCM790, produto complementar da OptiMill-Uni (z4)

Cx45°

d3

d, hé
1

N
d1 h10

—e
-
—e
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 % HA HB
AR W= EEN e %&I-II_I

Série preferencial em estoque

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Modelo:

Diametro da fresa: 3,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP921

Numero de arestas de corte: 4

Angulo de espiral: 36°/385°
Peculiaridades: Divisdo desigual

53

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d] h10 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00* 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM790-0300Z04R-FO006HB-HP921 30656932
4,00* 6 - 57 M - 0,08 4 SCM790-0400Z04R-FOO08HB-HP921 30656933
5,00* 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM790-0500Z04R-FO010HB-HP921 30656934
6,00 6 58 57 13 20 0,12 4 SCM790-0600Z04R-F0012HB-HP921 30656935
8,00 8 7.8 63 21 25 0,16 4 SCM790-0800Z04R-F0016HB-HP921 30656936
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 4 SCM790-1000Z04R-F0020HB-HP921 30656937
12,00 12 1.8 83 26 36 0,24 4 SCM790-1200Z04R-F0024HB-HP921 30656938
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM790-1400Z04R-F0028HB-HP921 30656939
16,00 16 15,8 92 36 42 0,32 4 SCM790-1600Z04R-F0032HB-HP921 30656940
20,00 20 19,8 104 4 53 0,40 4 SCM790-2000Z04R-FO040HB-HP921 30656942
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 17,8 92 36 42 0,36 4 SCM790-1800Z04R-F0036HB-HP921 30656941
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM790-0300Z04R-FO06HA-HP921
7 Haste: —
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificagdo:
SCM790-0300Z04R-F006[haste]-HP921

Dimensées em mm.

*Modelo sem pescogo.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.




54 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Opti|\/|i||®—Hardened Blllgg'leel’?ro da fresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP810
Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 4
SCM102 Angulo de espiral: 42°
Aplicacao:

Para desbaste de pegcas com uma dureza de 45
HRC ou superior.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d; f8 dy h5 ds I Iy I3 R

4,00 6 - 57 n - 0,5 4 SCM102-0400Z04R-R0O050HB-HP810 31152701
4,00 6 - 57 " - 1 4 SCM102-0400Z04R-R0100HB-HP810 31152702
6,00 6 58 57 13 20 0,5 4 SCM102-0600Z04R-R0050HB-HP810 31152705
6,00 6 58 57 13 20 1 4 SCM102-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152706
6,00 6 58 57 13 20 2 4 SCM102-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152708
8,00 8 7.8 63 21 25 0,5 4 SCM102-0800Z04R-R0O050HB-HP810 31152709
8,00 8 78 63 21 25 1 4 SCM102-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152710
8,00 8 7.8 63 21 25 2 4 SCM102-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152712
10,00 10 9.8 72 22 30 0,5 4 SCM102-1000Z04R-R0050HB-HP810 31152715
10,00 10 9,8 72 22 30 1 4 SCM102-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152716
10,00 10 9.8 72 22 30 2 4 SCM102-1000Z04R-R0200HB-HP810 31152718
12,00 12 1.8 83 26 36 0,5 4 SCM102-1200Z04R-R0O050HB-HP810 31152721
12,00 12 1.8 83 26 36 1 4 SCM102-1200Z04R-R0100HB-HP810 31152722
12,00 12 1.8 83 26 36 2 4 SCM102-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152724
16,00 16 15,8 92 36 42 0,5 4 SCM102-1600Z04R-R0050HB-HP810 31152728
16,00 16 15,8 92 36 42 1 4 SCM102-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152729
16,00 16 15,8 92 36 42 2 4 SCM102-1600Z04R-R0200HB-HP810 31152730
20,00 20 19,8 104 41 55 1 4 SCM102-2000Z04R-R0100HB-HP810 31152734
20,00 20 19,8 104 41 55 2 4 SCM102-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152735

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM102-0400Z04R-RO050HA-HP810
I Haste: _.__'
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificagdo:
SCM102-0400Z04R-R0050[haste]-HP810

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 55

Opti|\/|i||®—Hardened Blllgg'leel’?ro da fresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP810
Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 4
SCM103 Angulo de espiral: 42°
Aplicacao:

Para desbaste de pegcas com uma dureza de 45
HRC ou superior.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d; f8 dy h5 ds I Iy I3 R

4,00 6 3.8 62 n 22 0,5 4 SCM103-0400Z04R-R0O050HB-HP810 31152738
4,00 6 3.8 62 n 22 1 4 SCM103-0400Z04R-R0100HB-HP810 31152739
6,00 6 58 62 13 25 0,5 4 SCM103-0600Z04R-R0O050HB-HP810 31152742
6,00 6 58 62 13 25 1 4 SCM103-0600Z04R-R0100HB-HP810 31152743
6,00 6 58 62 13 25 2 4 SCM103-0600Z04R-R0200HB-HP810 31152744
8,00 8 7,7 68 21 30 1 4 SCM103-0800Z04R-R0100HB-HP810 31152745
8,00 8 7.7 68 21 30 2 4 SCM103-0800Z04R-R0200HB-HP810 31152746
10,00 10 9,7 80 22 38 0,5 4 SCM103-1000Z04R-R0O050HB-HP810 31152747
10,00 10 9,7 80 22 38 1 4 SCM103-1000Z04R-R0100HB-HP810 31152748
10,00 10 9,7 80 22 38 2 4 SCM103-1000Z04R-R0200HB-HP810 31152750
12,00 12 1,6 93 26 46 0,5 4 SCM103-1200Z04R-R0O050HB-HP810 31152752
12,00 12 11,6 93 26 46 1 4 SCM103-1200Z04R-R0100HB-HP810 31152753
12,00 12 11,6 93 26 46 2 4 SCM103-1200Z04R-R0200HB-HP810 31152755
16,00 16 15,5 108 36 58 0,5 4 SCM103-1600Z04R-R0050HB-HP810 31152757
16,00 16 15,5 108 36 58 1 4 SCM103-1600Z04R-R0100HB-HP810 31152758
16,00 16 15,5 108 36 58 2 4 SCM103-1600Z04R-R0200HB-HP810 31152759
20,00 20 19,5 126 41 74 1 4 SCM103-2000Z04R-R0100HB-HP810 31152761
20,00 20 19,5 126 41 74 2 4 SCM103-2000Z04R-R0200HB-HP810 31152762

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM103-0400Z04R-R0050HA-HP810
I Haste: _.__'
Haste: HA —_— Haste HA

Especificagdo:
SCM103-0400Z04R-R0050[haste]-HP810

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



56 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Opt|M|”®—| nOX-H PC Blllggneel’?ro da fresa: 3,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP921

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 4

SCM108 Angulo de espiral: 38°
Peculiaridades: Divisdo desigual

d2 h6
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00 6 - 57 8 - 0,06 4 SCM108-0300Z04R-FO006HB-HP921 31181468
4,00 6 - 57 1 - 0,08 4 SCM108-0400Z04R-FO008HB-HP921 31181469
5,00 6 - 57 13 - 0,10 4 SCM108-0500Z04R-FO010HB-HP921 31181480
6,00 6 58 57 13 19 0,12 4 SCM108-0600Z04R-FO012HB-HP921 31181481
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 4 SCM108-0800Z04R-FO016HB-HP921 31181482
10,00 10 9.8 72 22 30 0,20 4 SCM108-1000Z04R-FO020HB-HP921 31181483
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 4 SCM108-1200Z204R-F0024HB-HP921 31181484
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 4 SCM108-1600Z04R-FO032HB-HP921 31181486
20,00 20 19,8 104 38 52 0,40 4 SCM108-2000Z04R-FO040HB-HP921 31181488
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 4 SCM108-1400Z04R-FO028HB-HP921 31181485
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 4 SCM108-1800Z04R-FO036HB-HP921 31181487
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM108-0300Z04R-FOO06HA-HP921
; Haste: e
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificagdo:
SCM108-0300Z04R-F0006[haste]-HP921

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 57

Opt|M|”®—A|U—H PC I[\)lllggneeltoro da fresa: 3,00 - 20,00 mm

Material de corte: HU210

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 3

SCM270 Angulo de espiral: 42°-43°
Peculiaridades: Divisdo desigual,

canais polidos
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
3,00* 6 - 57 7 - 0,06 3 SCM270-0300Z03R-FO006HB-HU210 30393590
4,00* 6 - 57 8 - 0,08 3 SCM270-0400Z03R-FO008HB-HU210 30393591
5,00% 6 - 57 10 - 0,10 3 SCM270-0500Z03R-FO010HB-HU210 30393592
6,00 6 55 57 10 18 0,12 3 SCM270-0600Z03R-FO012HB-HU210 30393593
8,00 8 7.5 63 16 25 0,16 3 SCM270-0800Z03R-FO016HB-HU210 30393594
10,00 10 9 72 19 30 0,20 3 SCM270-1000Z03R-FO020HB-HU210 30393595
12,00 12 1 83 22 36 0,24 3 SCM270-1200Z03R-F0024HB-HU210 30393596
16,00 16 15 92 26 42 0,32 3 SCM270-1600Z03R-FO032HB-HU210 30393597
20,00 20 19 104 32 52 0,40 3 SCM270-2000Z03R-FO040HB-HU210 30393598
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 13 83 22 36 0,28 3 SCM270-1400Z03R-F0028HB-HU210 30456715
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM270-0300Z03R-FO006HA-HU210
; Haste: —e
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificacdo:
SCM270-0300Z03R-F0006[haste]-HU210

Dimensées em mm.

*Modelo sem pescoco.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



58 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMi”®—A|U—HPC-POCket I[\)lllggneeltoro da fresa: 5,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP913
Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 3
SCM850 Angulo de espiral: 42°
Peculiaridades: Geometria de ponta

com broca integrada

Aplicacgdo:
Ideal para inclinacdo até 45°, para fresagem heli-
coidal e realizacdo de ranhuras.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d; f8 dy h6 d3 1 Iy I3 R

5,00 6 4,8 57 13 - 0,2 3 SCM850-0500Z03R-R0020HB-HP913 31054950
6,00 6 58 57 13 19 0,2 3 SCM850-0600Z03R-R0020HB-HP913 31054952
8,00 8 7.8 63 19 25 0,2 3 SCM850-0800Z03R-R0020HB-HP913 31054956
10,00 10 9,8 72 22 30 0,32 8 SCM850-1000Z03R-R0032HB-HP913 31054960
12,00 12 1,8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1200Z03R-R0032HB-HP913 31054962
14,00 14 13,8 83 26 36 0,32 3 SCM850-1400Z03R-R0032HB-HP913 31054964
16,00 16 15,8 92 31 42 0,32 3 SCM850-1600Z03R-R0032HB-HP913 31054966
20,00 20 19,8 104 41 52 0,5 8 SCM850-2000Z03R-R0050HB-HP913 31054970

Fresa de tamanhos menores disponiveis sob consulta.

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM850-0500Z203R-R0020HA-HP913

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM850-0500Z03R-R0020[haste]-HP913

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 59

OptiMi”®—A|U—HPC-POCket Blllggneel’?ro da fresa: 5,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP913
Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo, com quebra-aparas Numero de arestas de corte: 4
SCM854 Angulo de espiral: 36°
Peculiaridades: Geometria de ponta com

broca integrada

Aplicacgdo:
Ideal para inclinacdo até 45°, para fresagem heli-
coidal e realizacdo de ranhuras.

-~ [Perfor|
I anoe
N
123 456M1 231 23N12348S12345H123 HA HB
—— 1 < M 30

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d; f8 dy h6 ds I Iy I3 R
5,00 6 4,8 62 17 - 0,20 4 SCM854-0500Z04R-R0020HB-HP913 31302680
6,00 6 58 62 18 25 0,20 4 SCM854-0600Z04R-R0020HB-HP913 31302681
8,00 8 77 68 24 30 0,20 4 SCM854-0800Z04R-R0020HB-HP913 31302682
10,00 10 9,7 80 30 35 0,32 4 SCM854-1000Z04R-R0032HB-HP913 31302683
12,00 12 1,6 93 36 45 0,32 4 SCM854-1200204R-R0032HB-HP913 31302684
14,00 14 13,6 99 42 50 0,32 4 SCM854-1400Z04R-R0032HB-HP913 31302685
16,00 16 15,5 108 48 56 0,32 4 SCM854-1600Z04R-R0032HB-HP913 31302686
20,00 20 19,5 126 60 70 0,50 4 SCM854-2000204R-R0050HB-HP913 31302688
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 17,5 117 54 67 0.32 4 SCM854-1800Z04R-R0032HB-HP913 31302687
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM854-0500204R-R0020HA-HP913
/ Haste: —
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM854-0500Z04R-R0020[haste] -HP913

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



60 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Opt|M|”®—SPM Blllgg'leel’?ro da fresa: 12,00 - 32,00 mm

Material de corte: HU610
Fresa de esquadrejamento com refrigeracdo interna Numero de arestas de corte: 3
SCM681/691 Angulo de espiral: 43°
Aplicacao:
Para maquinagem de pecas estruturais em
aluminio.
R
N 2 ( I |
S ( I =
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Modelo curto, SCM681 | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

di 9 d, h6 ds I I I3 R
32,00 32 27 125 26,3 409 4 3 SCM681-3200Z03R-R0400HA-HU610 30551346

Modelo curto, SCM681 | Pode ser obtido sob consulta

16,00 16 12,8 81 12,8 28 3 3 SCM691-1600Z03R-R0300HA-HU610 30551341
20,00 20 16 90 16 35 3 3 SCM691-2000Z03R-R0300HA-HU610 30551344

Modelo longo, SCM691 | Série preferencial em estoque

Dimensées z Especificacdo N.c do pedido
dq f9 dy h6 d3 Iq Iy I3 R
12,00 12 9,6 90 10,3 19,4 2 3 SCM691-1200Z03R-R0200HA-HUB10 30551330
16,00 16 12,8 105 13,5 23,8 3 3 SCM691-1600Z03R-R0O300HA-HUG10 30551350
20,00 20 16 120 16,7 28,2 3 3 SCM691-2000Z03R-R0300HA-HUG10 30551352
25,00 25 20 145 20,7 33,7 4 3 SCM691-2500Z03R-R0400HA-HU610 30551353
32,00 32 27 173 26,3 40,2 4 3 SCM691-3200Z03R-R0400HA-HUB10 30551354

Modelo longo, SCM691 | Pode ser obtido sob consulta
14,00 16 1,2 99 11,2 455 3 3 SCM691-1400Z03R-R0O300HA-HUB10 30551348

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM681-3200203R-R0400HB-HU610

lul Haste:
Haste: HB Forma da haste HB

#l

Especificacdo:
SCM681-3200Z03R-R0400[haste]-HU610

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 61

Optl|\/||||®—D|am0nd—SP|\/| I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 6,00 - 32,00 mm

Material de corte: PU622

Fresa de esquadrejamento com refrigeracéo interna® Numero de arestas de corte: 3

SHM101/110 Angulo do eixo: 9/12°
Peculiaridades: Laminas de PCD
Aplicagdo:
Para maquinagem de pecas estruturais em
aluminio.

1.1 12 13 14 2122 23 31324142 43%§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
< @ —
EEEE s

Modelo curto, SHM101 | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dj dy ds Iq ) I3 R
20,00 20 17 90 14,2 22,6 3 3 SHM101-2000CZ03R-RO300HA-PU622 30552846
25,00 25 20 107 17.8 28,2 4 3 SHM101-2500DZ03R-R0400HA-PU622 30552849
32,00 32 27,2 125 20 27,9 4 3 SHM101-3200DZ03R-R0400HA-PU622 30552851

Modelo curto, SHM110, 111 | Pode ser obtido sob consulta

14,00 16 11,8 77 10 16,6 3 3 SHM101-1400BZ03R-RO300HA-PU622 30552836
15,00 16 12 78 10,6 18,5 3 3 SHM101-1500CZ03R-R0300HA-PU622 30552839
16,00 16 12,8 81 1n.4 19,5 3 3 SHM101-1600CZ03R-R0O300HA-PU622 30552842
18,00 20 14,4 87 12,8 20,4 3 3 SHM101-1800CZ03R-R0O300HA-PU622 30552844
Modelo longo, SHM111 | Série preferencial em estoque
12,00 12 10,2 90 8,5 15,1 2 3 SHM111-1200BZ03R-R0200HA-PU622 30552834
16,00 16 12,8 105 1.4 19,5 3 3 SHM111-1600CZ03R-R0300HA-PU622 30552843
20,00 20 17 120 14,2 22,6 3 3 SHM111-2000CZ03R-R0300HA-PU622 30552847
25,00 25 20 145 17,8 28,2 4 3 SHM111-2500DZ03R-R0400HA-PU622 30552850
32,00 32 27,2 173 20 279 4 3 SHM111-3200DZ03R-R0400HA-PU622 30552852
Modelo longo, SHM111 | Pode ser obtido sob consulta
6,00 6 51 60 6 12,5 1 3 SHM110-0600BZ03R-R0100HA-PU622 30552830
8,00 8 6,4 70 7 13,2 1 3 SHM110-0800BZ03R-R0O100HA-PU622 30552832
10,00 10 8,5 80 7,5 13,7 2 3 SHM111-1000BZ03R-R0200HA-PU622 30552833
14,00 16 11,8 99 10 16,6 3 3 SHM111-1400BZ03R-R0300HA-PU622 30552837
15,00 16 12 100 10,6 18,5 3 3 SHM111-1500CZ03R-R0300HA-PU622 30552841
18,00 20 14,4 114 12,8 20,4 3 3 SHM111-1800CZ03R-R0300HA-PU622 30552845

Dimensdes em mm.

*Refrigeracdo interna a partir de ¢ 10 mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais sob consulta.



62 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMill®-Diamond

-SPM

Fresa de esquadrejamento, com posicdo de separagcdo HSK-A, com refrigeracdo interna
SHM121

I3

Ll

1112 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 4.1 42 43
EEEN

Série preferencial em estoque

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Modelo:

Diametro da fresa: 32,00 - 50,00 mm
Material de corte: PUG22

Numero de arestas de corte: 3/4

Angulo de espiral: 12°
Peculiaridades: Laminas de PCD

Aplicagdo:
Para maquinagem de pecas estruturais em
aluminio.

POCOTO
ceom=x%

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d ds I I, I3 R
32,00 31,5 86 17 57 4 3 SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30583603
40,00 39 98 17 70 4 4 SHM121-4000Z04R-R0400A6-PU622 30597953
50,00 49 109 20 80 4 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30590483
Pode ser obtido sob consulta | Modelo com face plana HSK ampliada g 80 mm
32,00 31,5 86 17 57 4 3 SHM121-3200Z03R-R0400A6-PU622 30625821
50,00 49 109 20 80 4 SHM121-5000Z04R-R0400A6-PU622 30625820

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 63

OptiMill®-Diamond, tipo 50

Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco
SHM500

Cx45°

@R
(=
d|
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Série preferencial em estoque

Modelo:

Diametro da fresa: 4,00 - 5,00 mm
Material de corte: PUBT1

Numero de arestas de corte: 1

Angulo do eixo: 0°
Peculiaridade: Lamina de PCD
Aplicagdo:

Concebida para tarefas de fresagem delicada,
por exemplo, na mecanica fina ou fabricacéo de
placas de circuito.

%0@ N T

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 4 3,6 60 10 15 0,10 1 SHM500-0400BZ01R-FO010HA-PUG11 30696677
5,00 5 4,4 60 10 15 0,10 1 SHM500-0500BZ01R-FO010HA-PU611 30696678

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais sob consulta.



64 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMill®-Diamond, tipo 51

Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco, com refrigeracdo interna
SHM511 | SHM611 | SHM711

Cx45°

d3

dq h10

1112 1.3 14 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53
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Série preferencial em estoque

Modelo:

Diametro da fresa: 3,00 - 12,00 mm
Material de corte: PUBT1

Numero de arestas de corte: 2

Angulo do eixo: neutro/positivo/negativo
Peculiaridades: Lamina de PCD

leevee®
SO MA=mp

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dq h10 d; h6 d3 lq Iy I3 Cx45° SHM511 SHM611 SHM711
3,00 6 2,8 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0300AZ02R-FO010HA-PUB11 30334896 30334944 30334931
4,00 6 38 60 2,5 15 0,10 2 SHM__*1-0400AZ02R-FO010HA-PU611 30334901 30334956 30334939
5,00 6 4,6 60 3 15 0,10 2 SHM__*1-0500AZ02R-FO010HA-PU611 30334923 30334957 30334942
6,00 6 54 60 10 15 0,10 2 SHM__*1-0600BZ02R-FO010HA-PUB11 30696680 30696681 30696682
6,00 6 54 60 15 20 0,10 2 SHM__*1-0600CZ02R-FO010HA-PUB11 30696683 30696684 30696685
8,00 8 74 80 10 20 0,10 2 SHM__*1-0800BZ02R-F0010HA-PU611 30696689 30696690 30696691
8,00 8 74 80 20 30 0,10 2 SHM__*1-0800DZ02R-FO010HA-PUG11 30696695 30696696 30696697
10,00 10 9,4 80 10 30 0,10 2 SHM__*1-1000BZ02R-FO010HA-PU611 30696698 30696699 30696700
10,00 10 9,4 90 20 30 0,10 2 SHM__*1-1000DZ02R-FO010HA-PUB11 30290541 30290551 30290546
12,00 12 11 100 10 30 0,10 2 SHM__*1-1200BZ02R-FO010HA-PUB11 30696704 30696705 30696706
12,00 12 " 100 20 30 0,10 2 SHM__*1-1200DZ02R-FO010HA-PU6G11 30696710 30696711 30696712
Formato das arestas de corte
SHM511 SHM611 SHM711
Angulo do eixo neutro Angulo do eixo negativo Angulo do eixo positivo

Aresta de corte empurradora. O material é
Aresta de corte reto para aplicacdo neutra. pressionado sobre o apoio. Adequada para

Aresta de corte puxadora para aplicacdo normal.

materiais muito finos.

Dimensées em mm.

* Especificacdo adicional ao formato da aresta de corte desejada (ver tabela formato de aresta de corte).
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e ferramentas equipados com revestimento CVD a pedido.



OptiMill®-Diamond, tipo 53

Fresa de esquadrejamento, modelo longo com pescogo, com refrigeragdo interna
SHM531

dq h10 ‘\1’

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

65

Modelo:
Diametro da fresa: 6,00 - 20,00 mm
Material de corte: PUBT1

Numero de arestas de corte: 2 até g 12 mm
. 3 a partir g 14 mm
Angulo do eixo: 2°/4°[6°

Peculiaridades:

nenhuma aresta de

corte de centro
Lamina de PCD

Aplicacgdo:

Concebida especialmente para avancos elevados
e avancos de dentes. A maquinagem de bolsas
fechadas ¢ efetuada através de penetracdo na

peca.

ToecoveP
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Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dq h10 dy h6 ds I I, I3 R
6,00 8 5 55 6 15 0,2 2 SHM531-0600AZ02R-R0020HA-PUB11 30696717
10,00 10 9 75 6 20 0,2 2 SHM531-1000AZ02R-R0020HA-PUG11 30696719
12,00 12 n 85 10 25 0,2 2 SHM531-1200BZ02R-R0020HA-PU611 30696720
14,00 16 13 85 10 25 0,2 3 SHM531-1400BZ03R-R0020HA-PUB11 30696721
16,00 16 15 85 10 25 0,2 3 SHM531-1600BZ03R-R0020HA-PUG11 30696722
20,00 20 19 100 10 50 0,2 3 SHM531-2000BZ03R-R0020HA-PU6G11 30696723
Pode ser obtido sob consulta
8,00 8 7.2 60 6 20 0,2 2 SHM531-0800AZ02R-R0020HA-PUB11 30696718

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais sob consulta.



66 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Opti|\/|i||®—Diam0nd, t|p0 57 I[\),ilggqeeltor;dafresa: 16,00 - 25,00 mm

Material de corte: PUB11
Fresa de esquadrejamento, modelo longo com pescoco, com refrigeragdo interna Numero de arestas de corte: 3
SHM571 Angulo de espiral: 15°
Peculiaridades: nenhuma aresta de

corte de centro
Ldmina de PCD

Aplicacao:
As séries de arestas de corte em espiral sdo
adequadas principalmente para maquinagem
I Cx45° por corte de alto volume, por exemplo, em pecas
integrais.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
16,00 16 15 100 30 49 0,10 3 SHM571-1600FZ03R-FO010HA-PUB11 30696731
20,00 20 19 100 30 49 0,10 3 SHM571-2000FZ03R-FO010HA-PU6G11 30696732
25,00 25 24 110 30 49 0,10 3 SHM571-2500FZ03R-FO010HA-PUB11 30696733

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 67

Opti|\/|i||®—Diam0nd, t|p0 57 I[\)/ilggqeeltor;dafresa: 32,00 - 63,00 mm

Material de corte: PUB11
Fresa de esquadrejamento, com posicdo de separagcdo HSK-A, com refrigeracdo interna Numero de arestas de corte: 3 até g 40 mm
SHM571 . 4 a partir g 50 mm
Angulo de espiral: 15°
Peculiaridades: nenhuma aresta de

corte de centro
Lamina de PCD

Aplicacgdo:

As séries de arestas de corte em espiral sdo
adequadas principalmente para maquinagem por
corte de alto volume.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d3 |1 |2 |3 Cx45°
32,00 31 100 30 50 0,10 3 SHM571-3200FZ03R-F0010A6-PUGT1 30696736
40,00 39 100 40 53 0,10 3 SHM571-4000HZ03R-FO010A6-PUG11 30696739
50,00 49 100 40 56 0,10 4 SHM571-5000HZ04R-F0010A6-PUGT1 30696742
Pode ser obtido sob consulta
63,00 62 100 40 73 0,10 4 SHM571-6300HZ04R-FO010A6-PUG11 30696745

Modelo com haste SK40 ou BT40 pode ser obtido sob consulta.

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais sob consulta.



68 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMi”®-M0nO—A|U Blllgr(:s’g‘o da fresa: 2,00 - 10,00 mm

Material de corte: HU211
Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte puxadora/empurradora Numero de arestas de corte: 1
SCM280 Angulo de espiral: 30°
Peculiaridades: Espaco maior para
SR fluxo de aparas sem
obstaculos

-
]
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]

Aresta de corte empurradora¢
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Série preferencial em estoque

d
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Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dj dy ds Iq ) I3 R
2,00 3 - 38 5 - - 1 SCM280-0200Z01R-S-HA-HU211 30393706
3,00 8 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393708
3,00 4 - 38 8 - - 1 SCM280-0300Z01R-S-HA-HU211 30393709
4,00 4 = 40 12 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393713
4,00 4 - 70 30 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393714
4,00 6 - 50 10 - - 1 SCM280-0400Z01R-S-HA-HU211 30393715
4,00 6 - 50 10 - - 1 SCM280-0400Z01L-S-HA-HU211 30393738
5,00 5 - 60 15 - - 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393718
5,00 6 = 50 12 = = 1 SCM280-0500Z01R-S-HA-HU211 30393720
6,00 6 - 50 12 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393725
6,00 6 - 60 15 - - 1 SCM280-0600Z01L-S-HA-HU211 30393742
6,00 6 - 60 20 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393721
6,00 6 - 70 15 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393724
6,00 6 = 70 30 = = 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393722
6,00 6 - 80 38 - - 1 SCM280-0600Z01R-S-HA-HU211 30393723
6,00 8 5,6 80 20 35 1,50 1 SCM280-0600Z01R-R0O150HA-HU211 30393756
8,00 8 - 60 22 - - 1 SCM280-0800Z01R-S-HA-HU211 30393727
8,00 8 - 80 38 - - 1 SCM280-0800Z01R-S-HA-HU211 30393728
10,00 10 = 60 25 = = 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393730
10,00 10 - 75 30 - - 1 SCM280-1000Z01R-S-HA-HU211 30393729
Exemplo:

SCM280-0400Z01R-S-HA-HU21M1

R = aresta de corte puxadora
L = aresta de corte empurradora

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas
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70 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Dismetroda fresa: 00 2000 mm

Material de corte: HU610
Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte puxadora Numero de arestas de corte: 8
SCM982 Angulo de espiral: 8°
Peculiaridades: Sem revestimento,

aresta de corte extre-
mamente afiada

Aplicacao:
Cxd5° Usinagem de desbaste e de acabamento de CFK
em etapa de trabalho unica. Aresta de corte
puxadora para o melhor transporte de aparas/
poeiras (por exemplo, na fresagem de bolsas e
canais). Especialmente adequado para camadas
de cobertura de dificil maquinagem por corte
(por exemplo, UD ou Copper Mesh) para evitar a
deslaminacéo no canto inferior da peca.
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Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM982-0400Z08R-FO008HA-HUG10 31237353
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM982-0500Z08R-FO010HA-HU610 31237354
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM982-0600Z08R-FO012HA-HUB10 31237355
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM982-0600Z08R-F0012HA-HUB10 31237356
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM982-0800Z08R-F0016HA-HUB10 31237357
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM982-0800Z08R-F0016HA-HUG10 31237358
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM982-1000Z08R-FO020HA-HUG10 31237359
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM982-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31237380
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM982-1600Z08R-F0032HA-HU610 31237381
Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM982-2000Z08R-F0040HA-HU610 31237382

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM982-0400Z08R-FO008HB-HUG10
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM982-0400Z08R-F0008[haste]-HUG10

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 71

OptiMill®-Composite-Speed-Plus Dismetroda fresa: 00 2000 mm

Material de corte: HU610

Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte empurradora Numero de arestas de corte: 8

SCM992 Angulo de espiral: -8°
Peculiaridades: Sem revestimento,

aresta de corte extre-
mamente afiada

Aplicacao:
Cx45° Usinagem de desbaste e de acabamento de CFK
em etapa de trabalho unica. Aresta de corte
empurradora, 0 material é pressionado sobre o
apoio (por exemplo, adequado principalmente
para tensionamento a vacuo). Especialmente
adequado para camadas de cobertura de dificil
maquinagem (por exemplo, UD ou Copper Mesh)
para evitar a deslaminacdo no canto inferior da

peca.

N
d, h10

—e

-

—e

1.1 1.2 1.3 1.4 21 22 23 3.1 32 4142 43{§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 3 %
(== | HENE N

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM992-0400Z08R-FO008HA-HUG10 31242585
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM992-0500Z08R-FO010HA-HU610 31242586
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM992-0600Z08R-FO012HA-HUB10 31242587
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM992-0600Z08R-F0012HA-HUB10 31242588
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM992-0800Z08R-FO016HA-HUB10 31242589
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM992-0800Z08R-F0016HA-HUG10 31242590
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM992-1000Z08R-FO020HA-HUB10 31242591
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM992-1200Z08R-F0024HA-HUB10 31242592
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM992-1600Z08R-F0032HA-HUG10 31242593
Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM992-2000Z08R-FO040HA-HU610 31242594

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM992-0400Z08R-FO008HB-HUG10
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM992-0400Z08R-F0008[haste]-HUG10

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Dismetroda fresa: 4002000 mm

Material de corte: HC633
Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte puxadora Numero de arestas de corte: 8
SCM980, produto complementar do SCM460 Angulo de espiral: 8°
Peculiaridades: Revestimento de
diamante
Aplicacgdo:

Usinagem de desbaste e de acabamento de CFK
em etapa de trabalho unica. Aresta de corte
Cx45° puxadora para o melhor transporte de aparas/
poeiras (por exemplo, na fresagem de bolsas e
canais). Especialmente adequado para camadas
de cobertura de dificil maquinagem por corte
(por exemplo, UD ou Copper Mesh) para evitar a
deslaminacdo no canto inferior da peca.

d; h10

—e

-

> C @@
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 3 % 8 o HA HB
i ) EEE HEE &|-l | ]

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM980-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223245
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM980-0500Z08R-FO010HA-HC633 31223246
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM980-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223247
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM980-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223248
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM980-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223249
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM980-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223260
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM980-1000Z08R-FO020HA-HC633 31223261
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM980-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223262
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM980-1600Z08R-F0032HA-HC633 31223263
Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM980-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223264

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM980-0400Z08R-FO008HB-HC633
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM980-0400Z08R-F0008[haste]-HC633

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Composite-Speed-Plus Dismetroda fresa: 4002000 mm

Material de corte: HC633
Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte empurradora Numero de arestas de corte: 8
SCM990, produto complementar do SCM470 Angulo de espiral: -8°
Peculiaridades: Revestimento de
diamante
Aplicacgdo:

Usinagem de desbaste e de acabamento de CFK
em etapa de trabalho unica. Aresta de corte
Cx45° empurradora, o material € pressionado sobre o
o apoio (por exemplo, adequado principalmente
° para tensionamento a vacuo). Especialmente
CNI {H» ——————— — pesnnt="R adequado para camadas de cobertura de dificil
© maquinagem (por exemplo, UD ou Copper Mesh)
para evitar a deslaminacdo no canto inferior da

peca.

N
d1 h10

—e

-—

= C e $
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 23 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 3 % % O HA HB
i ) EEE HEE &|-l | ]

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d1 h10 d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,90 57 " - 0,08 8 SCM990-0400Z08R-FO008HA-HC633 31223265
5,00 6 4,90 57 13 - 0,10 8 SCM990-0500Z08R-FO010HA-HC633 31223266
6,00 6 5,80 57 13 19 0,12 8 SCM990-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223267
6,00 6 5,80 65 21 27 0,12 8 SCM990-0600Z08R-FO012HA-HC633 31223268
8,00 8 7,80 63 19 25 0,16 8 SCM990-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223269
8,00 8 7,80 70 22 32 0,16 8 SCM990-0800Z08R-FO016HA-HC633 31223270
10,00 10 9,70 72 22 30 0,20 8 SCM990-1000Z08R-FO020HA-HC633 31223271
12,00 12 11,60 83 26 36 0,24 8 SCM990-1200Z08R-F0024HA-HC633 31223272
16,00 16 15,50 92 32 42 0,32 8 SCM990-1600Z08R-F0032HA-HC633 31223273
Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,40 104 38 52 0,40 8 SCM990-2000Z08R-FO040HA-HC633 31223274

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM990-0400Z08R-FO008HB-HC633
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM990-0400Z08R-F0008[haste]-HC633

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Composite-Micro Dismetroda fresa 1,00~ 300 mm

Material de corte: HC620
Fresa de esquadrejamento, modelo curto, aresta de corte puxadora Numero de arestas de corte: Multidentado
SCM560 Peculiaridades: Revestimento de
diamante
Aplicacao:

Aresta de corte puxadora para o melhor trans-
porte de aparas/poeiras (por exemplo, na fresa-
gem de bolsas e canais). Especialmente adequado
para camadas de cobertura de dificil maquina-

gem por corte (por exemplo, UD ou Copper Mesh)
\ T para evitar a deslaminac¢éo no canto inferior da
7 7 ] AR peca.
Qy © ‘ -
: g b 2

e oe®
ance)
N
1112 13 1.4 2122 23 3132 4142 43%51.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 3 % 0 HA
=N= EEE EEN M'-'

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] jS10 d2 h6 |1 |2
1,00 3 38 5 Multidentado SCM560-0100ZMVR-S-HA-HC620 30504698
2,00 3 38 9 Multidentado SCM560-0200ZMVR-S-HA-HC620 30504700
3,00 3 38 9 Multidentado SCM560-0300ZMVR-S-HA-HC620 30504702

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



OptiMill®-Composite-TwinCut

Fresa de esquadrejamento, modelo extra longo
SCM490

=
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Modelo:
Diametro da fresa: 4,00 - 20,00 mm
Material de corte: HUG10

Numero de arestas de corte: 2

Angulo de espiral: 0°

Peculiaridades: Disposicao alternada
das arestas de corte

Aplicacgdo:

Para o desbaste de materiais sintéticos reforca-
dos com fibras de aramida. Evita a deslaminacdo
em fibras trancadas e estruturas de fibras téxteis.

d4h10

I1.1 1213 1.4 21 2.2 23 3.1 3.2 4.1 4.2 4.3
|

Série preferencial em estoque

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dq h10 d, h6 I b
4,00 75 20 SCM490-0400Z02R-S-HA-HUB10 30402708
6,00 100 35 SCM490-0600Z02R-S-HA-HUB10 30402710
8,00 100 40 SCM490-0800Z02R-S-HA-HUB10 30402711
Pode ser obtido sob consulta
5,00 5) 75 25 2 SCM490-0500Z02R-S-HA-HUB10 30402709
10,00 10 125 50 2 SCM490-1000Z02R-S-HA-HU610 30402712
12,00 12 125 60 2 SCM490-1200Z02R-S-HA-HUB10 30402713
16,00 16 150 75 2 SCM490-1600Z02R-S-HA-HU610 30402714
20,00 20 104 45 2 SCM490-2000Z02R-S-HA-HU610 30402715
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM490-0400Z02R-S-HB-HU610
Haste: —e
[ [ -
Haste: HB —— Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM490-0400Z02R-S-[haste]-HU610

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Thermoplastic-FR

Fresa de esquadrejamento, modelo super longo

SCM610

Cx45°

dq d10

Modelo:
Diametro da fresa: 6,00 - 20,00 mm
Material de corte: HC614

Numero de arestas de corte: 4
Angulo de espiral: 0°
Peculiaridades:

Revestimento de

diamante

Aplicacao:

Para maquinagem de termoplasticos com reforco
de fibras. Através de um dentado especial de alto
desempenho as fibras sdo cortadas com precisdo

na arestas de corte.

Slceoeed

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 2.2 2.3 3.1 3.2 4.1 42 43 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 5.2 53 2 HA HB
= - COC MAm
Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d] h10 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 62 13 0,12 4 SCM610-0600Z04R-FO012HA-HC614 30602341

10,00 10 80 22 0,20 4 SCM610-1000Z04R-FO020HA-HC614 30602345
Pode ser obtido sob consulta

4,00 6 62 n 0,08 4 SCM610-0400Z04R-FO008HA-HC614 30602339

5,00 6 62 13 0,10 4 SCM610-0500Z04R-FO0T10HA-HC614 30602340

8,00 8 68 19 0,16 4 SCM610-0800Z04R-FO016HA-HC614 30602343

12,00 12 93 26 0,24 4 SCM610-1200Z04R-F0024HA-HC614 30602346

16,00 16 108 32 0,32 4 SCM610-1600Z04R-F0032HA-HC614 30602347

20,00 20 126 38 0,40 4 SCM610-2000Z04R-FO040HA-HC614 30602348
Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM610-0600204R-FO012HB-HC614
Haste: —0
(=i -
Haste: HB —_—— Forma da haste HB

Especificacdo:

SCM610-0600Z04R-F0012[haste]-HC614

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.




OptiMill®-Mono-Plastic

Fresa de esquadrejamento, modelo com aresta de corte puxadora/empurradora
SCM330

D

Aresta de corte puxadora

d, h6

12

[ Sl
A—

Aresta de corte empurradora

g
\

I1.1 1213 1.4 21 22 2.3 3.1 32 41 42 43

Série preferencial em estoque
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Modelo:
Diametro da fresa: 2,00 - 12,00 mm
Material de corte: HU211

1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53

Numero de arestas de corte: 1
Peculiaridades:

Espaco maior para
fluxo de aparas sem
obstaculos

X1
SOS P

Dimensdes z Especificacao® N.c do pedido
dq d, hé I4 lh puxadora empurradora
2,00 3 38 8 1 SCM330-0200Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393650 30393681
3,00 3 38 10 1 SCM330-0300Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393652 30393683
3,00 4 38 10 1 SCM330-0300Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393653 -
3,00 4 50 15 1 SCM330-0300Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393654 30393685
3,00 6 50 10 1 SCM330-0300Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393655 30393686
4,00 4 40 12 1 SCM330-0400Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393659 30393688
4,00 4 60 20 1 SCM330-0400Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393660 -
4,00 4 70 30 1 SCM330-0400Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393661 -
4,00 6 50 15 1 SCM330-0400Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393662 30393691
5,00 5 50 16 1 SCM330-0500Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393665 30393695
5,00 5 70 30 1 SCM330-0500Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393666 -
6,00 6 60 20 1 SCM330-0600Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393669 30393698
6,00 6 70 30 1 SCM330-0600Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393670 30393699
6,00 6 80 38 1 SCM330-0600Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393671 -
8,00 8 60 25 1 SCM330-0800Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393674 30393702
8,00 8 80 38 1 SCM330-0800Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393675 30393703
10,00 10 75 30 1 SCM330-1000Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393677 -
12,00 12 75 30 1 SCM330-1200Z01[comportamento de corte]-S-HA-HU211 30393679 -

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.

* Especificagdo acrescida de comportamento de corte desejado.

R = puxadora | L = empurradora
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

Fresagem de ranhuras

tas/fator de correcio: ap =1xD
Comprimento f, & Ve ae = 1xD
curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM720, 740, 760, 770 SIS W
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] ~
IN/mm?] 5 i Didmetro da fresa [mm]
MR 2 g 3 200 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
P1.1  Acosestruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 700 v v v | 175 0013 0024 0,035 0044 0053 0061 0,075 0,085
P1.2 Agos estruturais, de corte rpido, cementados e acos temperados e revenidos, néo ligados < 1.200 7 7 v 145 0,012 0,023 0,032 0,041 0050 0,057 0,070 0,080
P2.1 Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 160 0,013 0024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2  Agos de nitruracio, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 110 0,011 0,020 0,029 0,037 0,044 0,051 0062 0,071
P3.1  Aos para ferramentas, aos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 2 2 0z 105 0012 0023 0034 0043 0051 0059 0072 0,082
P3.2 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1,000 7 [~ 95 0,012 0,022 0032 0041 0049 0056 0068 0078
P3.3 Agos para femramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 (v 85 0,011 0,021 0,030 0038 0046 0053 0,065 0,074
P4.1 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos 7 | v 70 0,008 0,016 0,023 0,030 0,035 0,041 0050 0,057
P51 Ago fundido v 105 0012 0023 0034 0043 0051 0059 0072 0,082
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico | [~ 70 0,006 0011 0016 0021 0,025 0,028 0,035 0,040
i M1.1  Aco inoxidavel, austenitico <700 L | | v 50 0,007 0,014 0020 0026 0,031 0036 0043 0,050
M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v 45 0,006 0,012 0,017 0,021 0,026 0029 0,036 0,041
M W M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7| |7 50 0,008 0,015 0022 0028 0034 0039 0047 0,054
m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 | ] v 50 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0037 0,043
K1.1 Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 190 0021 0040 0058 0074 0088 0,102 0,124 0,142
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77|~ 175 0,018 0,034 0,049 0063 0075 0,086 0,106 0,121
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 2 2 K 145 0,015 0028 0,040 0052 0062 0071 0,087 0,099
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 2 2 Kz 80 0,008 0,016 0023 0,030 0035 0041 0,050 0,057
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 125 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 2 B2 0% 120 0,013 0,024 0035 0044 0053 0061 0,075 0,085
OptiMill-Uni-HPC-Plus | SCM772
MMG* Material Resisténcia/  Refrigeracao A f, [mm]
Dureza [m/min] ~
IN/mm?] g i Diadmetro da fresa [mm]
MR 2 g 3 100 300 600 800 1000 1200 1600 20,00
P1.1 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 700 v v v | 200 0007 0020 0,038 0049 0058 0,067 0,082 0,094
P1.2  Acosestruturais, de corte rpido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 7 7 v 165 0,007 0,019 0,036 0,046 0054 0063 0,077 0,087
P2.1 Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 180 0,007 0,020 0,038 0,049 0,058 0,067 0082 0,094
P2.2  Acos de nitruragao, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 125 0,006 0,017 0,032 0041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.1  Aos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 2 2 K 120 0,007 0,020 0,037 0047 0056 0065 0,079 0,091
P3.2 Acos para ferramentas, aos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1,000 7 [~ 110 0007 0,019 0035 0045 0054 0062 0075 0,086
P3.3  Agos para feramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 [~ 100 0006 0018 0,033 0042 0051 0,058 0071 0,081
P4.1 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos 7 | v 80 0,005 0,014 0,025 0,033 0,039 0045 0,055 0,062
P5.1  Aco fundido | [~ 120 0,007 0,020 0,037 0047 0056 0065 0,079 0,091
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico B Kz 80 0,003 0010 0,018 0023 0,027 0,031 0038 0,044
i M1.1  Aco inoxidavel, austenitico <700 L | | v 55 0,004 0012 0,022 0028 0034 0,039 0048 0,055
M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v 50 0,003 0,010 0,018 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045
M W M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7| |7 60 0,005 0,013 0024 0031 0037 0042 0,052 0,059
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 - | v 55 0,004 0,010 0,019 0,024 0,029 0034 0041 0,047
K1.1 Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 215 0012 0034 0064 0081 0097 0,112 0,137 0,156
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 7 7 v | 200 0,010 0,029 0054 0069 0083 0,095 0,116 0,133
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 77| 7 160 0,008 0024 0045 0057 0068 0078 0,096 0,109
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 2 2 K 90 0,005 0,014 0025 0,033 0039 0045 0,055 0,062
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 145 0,008 0,024 0,045 0,057 0068 0078 0,096 0,109
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 2 B2 0% 135 0,007 0,020 0,038 0,049 0058 0,067 0,082 0,094

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 15xD 3, = 1,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
ae
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] - [m/min] )
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 525 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 430 0,032 0,060 0,087 0,11 0,133 0,153 0,187 0,213
325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 475 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 335 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190
210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 310 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 285 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 260 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198
145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 215 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 320 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 215 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107
95 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 145 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,17 0,133
90 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 135 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110
105 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 155 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
95 0,0m 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 145 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114
390 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 570 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381
355 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 525 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324
290 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
160 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 240 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
260 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 380 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
245 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 355 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
Ve f, [mm] Ve f, [mm]

[m/min] - [m/min] -
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]

1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 1,00 3,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,14 0,139 0,159 480 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251
290 0,0m 0,032 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 395 0,018 0,051 0,096 0,122 0,146 0,168 0,205 0,235
325 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 435 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251
225 0,010 0,029 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 305 0,016 0,045 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
210 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 285 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243
195 0,0Mm 0,032 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 260 0,018 0,050 0,094 0,120 0,144 0,165 0,202 0,230
180 0,0m 0,030 0,056 0,072 0,086 0,099 0,120 0,138 240 0,017 0,047 0,089 0,113 0,136 0,156 0,191 0,218
145 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 195 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168
215 0,012 0,033 0,063 0,080 0,096 0,110 0,134 0,154 295 0,019 0,053 0,099 0,126 0,151 0,174 0,213 0,243
145 0,006 0,016 0,030 0,039 0,046 0,053 0,065 0,074 195 0,009 0,025 0,048 0,061 0,073 0,084 0,103 0,117
110 0,007 0,020 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 160 0,0m 0,032 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,147
105 0,006 0,017 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 150 0,009 0,026 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121
120 0,008 0,022 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 180 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159
110 0,006 0,017 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 160 0,010 0,027 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,126
440 0,020 0,058 0,108 0,138 0,165 0,190 0,232 0,265 650 0,032 0,091 0,171 0,218 0,261 0,300 0,366 0,419
405 0,017 0,049 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 595 0,027 0,077 0,145 0,185 0,222 0,255 0,31 0,356
330 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 485 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293
185 0,008 0,023 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 270 0,013 0,036 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168
295 0,014 0,040 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 430 0,022 0,064 0,119 0,153 0,183 0,210 0,256 0,293
275 0,012 0,035 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 405 0,019 0,055 0,102 0,131 0,157 0,180 0,220 0,251

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas

de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

Fresagem de ranhuras

tas/fator de correcdo: ap = 0,6xD
Comprimento  f, & v 3e = XD
A/B 1,0
C 09
0,7
CPMill-Uni-HPC | CPM100 £ 06
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza — | [m/min] "
IN/mm?] 5 Diametro da fresa [mm]
MR 2 g 3 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Agos estruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2  Acosestruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 1.200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P2.11 | | Acos de itruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v | 145 0021 0025 0028 0034 003 0044
P2.2  Agos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 2 2 Kz 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [~ 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 [ | v 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1  Aco fundido 1T [~ 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77|~ 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJIM > 500 7 7 v 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
CPMill-Uni-HPC-Slot | CPM110
MMG* Material Resisténcia/  Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza — | [m/min] N
IN/mm?] 5 Diametro da fresa [mm]
MR g ¢ 3 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Agosestruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 700 v v v 160 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P1.2 Agosestruturais, de corte rapido, cementados e aos temperados e revenidos, no ligados < 1.200 7 7 v 130 0,019 0,023 0,026 0,032 0,037 0,041
P2.1  Acos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 900 7 7 v 145 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044
P2.2  Agos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 | v 100 0,017 0,020 0,024 0,029 0,033 0,037
P3.1  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 2 12 Kz 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [ | v 85 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040
P3.3  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 ERE 80 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
P5.1  Aco fundido Bz 95 0,020 0,024 0,027 0,033 0,038 0,043
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 175 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 7 7 v 160 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v 130 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7~ 70 0,014 0,016 0,019 0,023 0,026 0,029
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 115 0,024 0,029 0,033 0,040 0,046 0,051
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJIM > 500 7 7 v 110 0,021 0,025 0,028 0,034 0,039 0,044

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL

** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento

desbaste de a, = 0,56xD ap = 0,56xD

compo- ag =0,5xD az =0,1xD

nentes

2e
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] - [m/min] -
Diadmetro da fresa [mm] Diadmetro da fresa [mm]
8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] - [m/min] )
Di&metro da fresa [mm] Diadmetro da fresa [mm]
8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

285 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 385 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
235 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082 315 0,061 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130
260 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 350 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139
180 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073 245 0,054 0,065 0,074 0,091 0,104 0,116
170 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 225 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
155 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 210 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114 0,127
145 0,036 0,043 0,049 0,060 0,068 0,076 190 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,121
175 0,040 0,047 0,055 0,067 0,076 0,085 235 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
355 0,068 0,082 0,094 0,115 0,131 0,147 520 0,108 0,129 0,149 0,182 0,208 0,232
325 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 475 0,092 0,110 0,126 0,154 0,177 0,197
265 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 390 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
145 0,027 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059 215 0,043 0,052 0,059 0,073 0,083 0,093
235 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103 345 0,076 0,091 0,104 0,127 0,145 0,162
220 0,041 0,049 0,056 0,069 0,079 0,088 325 0,065 0,078 0,089 0,109 0,125 0,139

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Uni-HPC-Slot | SCM250

Comprimento de ferramen-
tas/fator de correcio:

Comprimento  f, & v
curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8
extra comprido 0,6

Fresagem de ranhuras

ap =1xD
a. = 1xD

MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] ~
IN/mm?] 5 Diametro da fresa [mm]
MR 2 g 3 200 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
P11 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 700 v v v | 200 0013 0024 0035 0044 0053 0,061 0075 0,085
P1.2  Acosestruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 1.200 7 7 v 165 0,012 0,023 0,032 0041 0,050 0,057 0070 0,080
P2.1 Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 180 0,013 0024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
P2.2  Agos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 125 0,011 0,020 0,029 0,037 0,044 0,051 0062 0,071
P3.1 Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 120 0,012 0,023 0,034 0,043 0051 0059 0,072 0,082
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [ | v 110 0,012 0,022 0032 0041 0,049 0,056 0,068 0,078
P3.3  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 [~ | v'| 100 0011 0021 0030 0038 0046 0053 0065 0074
P41 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos || v | 80 0008 0016 0023 0030 0035 0041 0050 0,057
P51 Aco fundido [ | v | 120 0012 0023 0034 0043 0051 0059 0072 0,082
P6.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico T | v 80 0,006 0,011 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico <700 v v 55 0,007 0,014 0020 0,026 0031 0036 0,043 0,050
W M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 ] v 50 0,006 0,012 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041
W M2.1 Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7 |~ 60 0,008 0,015 0,022 0028 0034 0039 0047 0,054
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v 55 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0031 0037 0,043
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 215 0021 0040 0058 0074 0088 0,102 0,124 0,142
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77 [~ 200 0018 0,034 0049 0063 0075 0,086 0,706 0,121
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v 160 0,015 0,028 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v 90 0,008 0,016 0023 0,030 0035 0,041 0,050 0,057
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 77|~ 145 0015 0,028 0,040 0052 0062 0071 0087 0,099
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 135 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085
ECU-Mill-Uni-LV | SCM780,790
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracdo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] s
[N/mm?] g i Didmetro da fresa [mm]
MR & ¢ 3 600 800 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 700 v v v 170 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077
P12 Asusstuturs de corterpio,cemetadose aos temperados e evenidos raoligados. <1200 v ¥ v | 140 0020 0,029 0037 0045 0051 0063 0072
P2.1 Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 900 7 7 v 155 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 | v 110 0,018 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064
P3.1  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 2 12 Kz 100 0,021 0,030 0,039 0046 0,053 0,065 0,074
P3.2 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 Bl 95 0,020 0,029 0037 0044 0050 0,061 0,070
P33 Ao par feramentas s pararomentos,agos pramolasc aosdefaveocidade™ <1500 v v | 85 0019 0027 0035 0041 0048 0058 0066
P5.1  Aco fundido 1T |~ 105 0,021 0,030 0,039 0046 0,053 0,065 0,074
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 185 0,036 0,052 0,066 0080 0,092 0,112 0,128
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 7 7 v 170 0,031 0,044 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7~ 140 0,025 0036 0047 0056 0064 0078 0,089
K23 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS >80 v v v | 75 0014 0021 0027 0032 0037 0045 0051
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 77|~ 120 0,025 0036 0047 0056 0064 0078 0,089
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 115 0,022 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 15xD 3, = 1,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
2e
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] - [m/min] -
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
355 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 480 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
290 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 395 0,032 0,060 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213
325 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 435 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
225 0,018 0,034 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 305 0,028 0,054 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190
210 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 285 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
195 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 260 0,031 0,059 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
180 0,019 0,035 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 240 0,029 0,056 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198
145 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 195 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
215 0,021 0,040 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 295 0,033 0,063 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221
145 0,010 0,019 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 195 0,016 0,030 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107
110 0,012 0,024 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 160 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,117 0,133
105 0,010 0,020 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 150 0,016 0,031 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110
120 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 180 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145
110 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 160 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114
440 0,036 0,068 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 650 0,056 0,108 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381
405 0,030 0,058 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 595 0,048 0,092 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324
330 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 485 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
185 0,014 0,027 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 270 0,023 0,043 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
295 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 430 0,040 0,076 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267
275 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 405 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228

A f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] ) [m/min] )
Didmetro da fresa [mm] Diadmetro da fresa [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

305 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 410 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242
250 0,041 0,058 0074 0,089 0,102 0,125 0,143 335 0064 0,092 0,118 0,141 0,162 0,198 0,226
275 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 370 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242
195 0,036 0,052 0,066 0,080 0,092 0,112 0,128 260 0,057 0,082 0,105 0,126 0,145 0,177 0,202
180 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 240 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
165 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141 225 0,063 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222
150 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133 205 0,060 0,086 0,109 0,131 0,150 0,184 0,210
185 0,042 0,060 0,077 0,092 0,106 0,130 0,148 250 0,066 0,095 0,122 0,146 0,168 0,205 0,234
375 0,072 0,104 0,133 0,159 0,183 0,224 0,256 550 0,114 0,165 0,210 0,252 0,289 0,353 0,404
345 0,062 0,088 0,113 0,135 0,156 0,190 0,217 505 0,097 0,140 0,179 0,214 0,246 0,300 0,344
280 0,051 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,179 415 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283
155 0,029 0,042 0,053 0,064 0,073 0,089 0,102 230 0,046 0,066 0,084 0,101 0,116 0,141 0,162
250 0,051 0,073 0,093 0,11 0,128 0,156 0,179 365 0,080 0,115 0,147 0,176 0,203 0,247 0,283
235 0,043 0,062 0,080 0,096 0,110 0,134 0,153 345 0,069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,242

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

- Usinagem de desbaste
Avango e velocidade de corte I (- de componentes _
tas/fator de correcdo: ap = 1,5xD
Comprimento f, & ve 3 =0,25xD
curto 1
comprido 1
extra comprido 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Pocket | SCM800, 810, 840 SURGRTED] =
MMG* Material Resisténcia/ ~ Refrigeracao Ve f, [mm]
Dureza [m/min] )
IN/mm?] 5 Diadmetro da fresa [mm]
[HRC] g E ) 38 600 800 1000 1200 1600 20,00
P11 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v | 465 0053 0079 0101 0122 0,140 0,171 0,195
P1.2 Acosestruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 1.200 7 7 4 380 0,049 0,074 0,095 0,113 0,130 0,159 0,182
P2.1 Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 425 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
P2.2  Acos de nitruragao, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 71 [~ 295 0044 0,066 0,085 0,101 0,116 0,142 0,163
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 7 7 4 275 0,051 0,077 0,098 0,117 0,135 0,165 0,189
P3.2  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [ | v 255 0,048 0,073 0,093 0,1 0,128 0,156 0,179
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 [ | v 235 0,046 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169
P41 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v | 190 0035 0053 0068 0081 0093 0,114 0,130
P51 Aco fundido | 285 0051 0077 0098 0117 0135 0165 0,189
P6.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico T | v 190 0,025 0,037 0,047 0,057 0,065 0,080 0,091
i M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 L | | 4 125 0,031 0,046 0,059 0,071 0,081 0,100 0,114
M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v 120 0,025 0,038 0,049 0,059 0068 0082 0,094
W M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v v | 140 0,033 0050 0,064 0077 0,088 0,108 0,124
M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) <1000 v | 125 0026 0040 0051 0061 0070 0085 0,098
K1.1 Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 510 0,088 0,132 0,169 0,203 0,233 0,284 0,325
K21 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS <50 v v | 465 0075 o0mM3 0144 0172 0198 0242 0276
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 2 2 380 0,062 0093 0118 0,142 0,163 0,199 0,228
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 2 2z 210 0,035 0053 0,068 0081 0093 0,114 0,130
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJIM < 500 7 7 v 340 0,062 0,093 0,118 0,142 0,163 0,199 0,228
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 Vv v v 315 0,053 0,079 0,101 0,122 0,140 0,171 0,195
Corte parcial
ap = 1,5xD
ae =0,25xD
&
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM850 g
MMG* Material Resisténczia/Dureza Refrigeracdo | v f, [mm]
ey 1 = [m/min] Diametro da fresa [mm]
§ &8) 3 5,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si L L v'| 945 0,080 0,120 0,145 0,169 0,210 0,243
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v | 625 0084 0,126 0,152 0,177 0,221 0,256
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v| 500 0088 0132 0160 0,18 0231 0,268
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v | 360 o009 0144 0174 0202 0252 0292
N2.1  Cobre, ligado, néo ligado < 300 L L v | 360 0,064 0,09 0,116 0,135 0,168 0,195
N2.2  Cobre, ligado > 300 v v v | 270 0064 009 0,116 0,135 0,168 0,195
N23 Latao, bronze, gunmetal <1200 v v v | 450 0040 0060 0073 0084 0,105 0,122
N4.1 Material sintético, termoplastico v v v| 125 0040 0060 0073 0084 0,105 0,122
N4.2 Material sintético, duroplastico v v V|18 0040 0060 0073 0084 0,105 0,122
N4.3  Material sintético, espuma v v 565 0,024 0,036 0,044 0,051 0,063 0,073

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Fresagem de ranhuras
ap = 1xD
ae = 1xD
Ve f, [mm] Rampas Fresagem helicoidal Perfuracdo
[m/min] )
Diametro da fresa [mm] RWmax St EWmax f, fator
3,80 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
230 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 09
185 0,029 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 45° 0,75xD 25° 16° 08
205 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 08
145 0,026 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 45° 0,75xD 25° 16° 0,7
135 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,1 30° 0,5xD 18° 1 08
125 0,029 0,043 0,055 0,066 0,075 0,092 0,105 30° 0,5xD 18° 1 0,7
115 0,027 0,041 0,052 0,062 0,071 0,087 0,100 30° 0,5xD 18° 11° 0,7
95 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 15° 0,5xD 18° 11°
140 0,030 0,045 0,058 0,069 0,080 0,097 0,111 30° 0,5xD 18° mne
95 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,054 15° 0,5xD 18° 11°
60 0,018 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 15° 0,5xD 18° 11
60 0,015 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 15° 0,5xD 18° 11°
70 0,020 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073 15° 0,5xD 18° ne
60 0,016 0,023 0,030 0,036 0,041 0,050 0,058 15° 0,5xD 18° 11°
250 0,052 0,078 0,100 0,119 0,137 0,168 0,192 45° 0,75xD 25° 16° 08
230 0,044 0,066 0,085 0,102 0,117 0,143 0,163 45° 0,75xD 25° 16° 08
185 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,17 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
105 0,021 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 45° 0,75xD 25° 16° 08
165 0,036 0,055 0,070 0,084 0,096 0,117 0,134 45° 0,75xD 25° 16° 08
155 0,031 0,047 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
Corte integral
ap = 1xD
ae = 1xD max
A f, [mm] Rampas Fresagem helicoidal Perfuracéo
Lajalf) Didmetro da fresa [mm] RWinax S EWnax f, fator
5,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 G=15 G=18
610 0,047 0071 0086 0099 0,124 0,144 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
405 0,049 0,074 009 0,704 0,130 0,151 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
325 0,052 0,078 0094 0,109 0,136 0,158 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
235 0,057 0085 0,703 0,119 0,149 0,172 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
235 0,038 0,057 0068 0080 0099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
175 0,038 0,057 0,068 0080 0099 0,115 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
295 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
80 0,024 0,035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
120 0,024 0035 0,043 0,050 0,062 0,072 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
365 0014 0021 0,026 0,030 0,037 0,043 45° 0,75xD 25° 16° 08
Terminologia:
RWnax = angulo de rampa maximo
Smax = inclinagdo maxima da hélice
G = Relacdo bolsa circular -@ na penetracao da ferramenta-@ Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Exemplo: Ferramenta @ 12 mm em G=1,5 realiza bolsas de @ de 18 mm Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou duran-

EWmsx = dngulo de inclinacio da hélice (resulta de G e Spax) te a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

. Corte parcial
Avanco e velocidade de corte P

ap =3xD
a. =0,1xD

OptiMill-Alu-HPC-Pocket | SCM854

MMG* Material Resisténcia/  Refrigeracdo | vc f, [mm]
[N/n?r#(]ez[?-lRC] 5 it Diametro da fresa [mm]
g & g 500 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v Y| 915 0061 0091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v v v | 610 0064 0,09 0,115 0,132 0,148 0,162 0,174 0,185
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si Z Z v | 485 0,067 0,101 0,121 0,139 0,155 0,169 0,182 0,193
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si L L v’ | 350 0,073 0,110 0,131 0,151 0,169 0,185 0,199 0,21
N2.1  Cobre, ligado, néo ligado < 300 L L v’ | 350 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.2  Cobre, ligado > 300 L L v | 265 0,049 0,073 0,088 0,101 0,113 0,123 0,132 0,141
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 L L v | 440 0,030 0046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.1  Material sintético, termoplastico L L v'| 120 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.2 Material sintético, duroplastico L L v'| 180 0,030 0,046 0,055 0,063 0,070 0,077 0,083 0,088
N4.3 Material sintético, espuma v v 315 0,018 0,027 0,033 0,038 0,042 0,046 0,050 0,053
OptiMill-Alu-HPC-Pocket | scm854
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si 4 v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si 4 v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 4 v v
N2.3 Latio, bronze, gunmetal < 1.200 4 v 4
N4.1  Material sintético, termoplastico v v v
N4.2 Material sintético, duroplastico v v v
N4.3 Material sintético, espuma 4 v
Exemplo de calculo para 42CrMo4 ¢ 12 mm:
D
f, | ae | hmmax. = 100 Valor, ver tabela o o
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v | 915 0061 0,091 0,110 0,126 0,141 0,154 0,166 0,176

© - 2™ 12-0144mm
100

© homax= 2™ 0,840,101 mm
100

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Corte integral

ap = 1xD

ae = 1xD
Ve f, [mm] Rampas Fresagem helicoidal Realizagao de ranhuras

[m/min] Diametro da fresa [mm] RWnax S EWnix f, fator
500 800 10,00 12,00 1400 16,00 18,00 20,00 G=15 G=18

495 0,045 0,068 0,081 0,093 0,104 0,114 0,123 0,130 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
330 0,047 0,071 0,085 0,098 0,109 0,120 0,129 0,137 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
265 0,050 0,075 0,089 0,103 0,115 0,125 0,135 0,143 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
190 0,054 0,081 0,097 0,112 0,125 0,137 0,147 0,156 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
190 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
145 0,036 0,054 0,065 0,075 0,083 0,091 0,098 0,104 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
240 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0,8
65 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
100 0,023 0,034 0,041 0,047 0,052 0,057 0,061 0,065 45° 0,75xD 25° 16° 0.8
170 0,014 0,020 0,024 0,028 0,031 0,034 0,037 0,039 45° 0,75xD 25° 16° 0,8

Y

Fresagem trocoidal Fresagem trocoidal
ap =3xD ap =3xD
a. =0,1xD a. =0,2xD
Ve f, [mm] Nmax. [mm] Ve f, [mm] Nmax. [mm]
[m/min] em % de D em % de D [m/min] em % de D em % de D
915 01-14 0,84 810 0,7-09 1,12
610 01-15 0,90 540 07-10 1,20
485 1.0-13 0,78 430 08-10 1,04
350 1.1-15 0,90 310 08-1,1 1,20
350 07-10 0,60 310 05-08 0,80
265 07-10 0,60 235 05-08 0,80
440 04-0,6 0,36 390 03-05 0,48
120 04-0,6 0,36 105 03-05 0,48
180 04-0,6 0,36 160 03-05 0,48
315 03-04 0,24 280 02-03 0,32
Terminologia:
RWnax = angulo de rampa maximo
Smax = inclinagdo maxima da hélice
G = Relacdo bolsa circular -@ na penetracao da ferramenta-@

Exemplo: Ferramenta @ 12 mm em G=1,5 realiza bolsas de @ de 18 mm
EWmsx = dngulo de inclinacio da hélice (resulta de G e Spax)
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

Corte integral

tas/fator de correcdo: ap = 0,6xD
Comprimento ~ f, & Ve 3e = XD
curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8
OptiMill-Uni-HPC-Silent | SCM570 SN
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] n
IN/mm?] 5 Diametro da fresa [mm]
MR 2 g 3 6,00 800 1000 1200 1600 20,00 2500
P1.1 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados <700 v v v 235 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
P1.2  Acosestruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 1.200 7 7 v 190 0,042 0,053 0,064 0,074 0,090 0,103 0,115
20 | Arsteriomss cmeimise s Enpe e s s <900 v v v | 210 0045 0057 0069 0079 009 0110 0,123
P2.2  Agos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 150 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,119
P3.2 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 | v 125 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,113
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 v 115 0,039 0,050 0,059 0,068 0,083 0,095 0,106
P41 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos || v 95 0,030 0,038 0046 0053 0064 0073 0,082
P5.1 Aco fundido | v 140 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,119
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico T | v 95 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051 0,057
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v 65 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,072
W M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 ] v 60 0,022 0,028 0,033 0,038 0,046 0,053 0,059
W M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7 |~ 70 0028 0036 0043 0050 0,061 0,070 0,078
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v 65 0,022 0,029 0,034 0,039 0,048 0,055 0,061
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 250 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,205
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 7 7 v 230 0,063 0,081 0,097 0,112 0,136 0,156 0,174
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v 190 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128 0,143
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 105 0030 0038 0046 0053 0,064 0073 0,082
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GIV; Ferro fundido maleavel, M~ <500 v v v | 170 0052 0067 0080 0092 0112 0128 0143
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 160 0,045 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
Fresagem de ranhuras
ap = 1xD
3. = 1xD
OptiMill-Inox-HPC | SCM108
MMG* Material Resisténcia/  Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] N
[N/mm?] g i Didmetro da fresa [mm]
[HRC] g & g 300 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v 70 0,011 0,013 0019 0025 0030 0035 0,044 0,051
M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 | | v 65 0,009 0,011 0,016 0,020 0,025 0,029 0,036 0,042
W M2.1 Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7] |~ 75 0,011 0,015 0,021 0,027 0,032 0,038 0,047 0,055
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v 70 0,009 0,012 0,016 0021 0026 0,030 0,037 0,043

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 1,5xD 3, = 1,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
o
©
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] N [m/min] R
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 480 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 395 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 435 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134 305 0,078 0,099 0,119 0,136 0,167 0,190 0,212
210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 285 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 260 0,085 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209 0,234
180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140 240 0,081 0,103 0,123 0,142 0,173 0,198 0,221
145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 195 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156 295 0,090 0,115 0,138 0,158 0,193 0,221 0,246
145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 195 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094 160 0,054 0,069 0,083 0,095 0,17 0,133 0,149
105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078 150 0,045 0,057 0,069 0,079 0,097 0,110 0,123
120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102 180 0,059 0,075 0,090 0,104 0,127 0,145 0,161
110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081 160 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,14 0,127
440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,211 0,241 0,269 650 0,155 0,198 0,237 0,273 0,333 0,381 0,425
405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228 595 0,132 0,168 0,202 0,232 0,283 0,324 0,361
330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 485 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 270 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188 430 0,109 0,139 0,166 0,191 0,233 0,267 0,297
275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161 405 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228 0,255
Usinagem de Acabamento
desbaste de ap = 1,5xD a, = 1,5xD
compo- a. = 0,25xD a. = 0,1xD
nentes
© (DQ-
ae e
Ve f, [Imm] Ve f, [Imm]
[m/min] N [m/min] R
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]
3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 3,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
110 0018 0023 0033 0042 0051 0059 0074 0,086 160 0028 0036 0051 0066 0080 0093 0117 0,135
105 0,015 0,019 0,027 0,035 0,042 0,049 0,061 0,071 150 0,023 0,030 0,043 0,055 0,066 0,077 0,097 0,112
120 0,019 0,025 0,035 0,045 0,055 0,064 0,080 0,093 180 0,031 0,039 0,056 0,072 0,087 0,101 0,127 0,147
110 0,015 0,020 0,028 0,036 0,043 0,051 0,063 0,073 160 0,024 0,031 0,044 0,057 0,069 0,080 0,100 0,116

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1 Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v
P1.2 Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v v
P3.1 Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v v
P3.3 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v

- H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v v

H H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v v
H2 H2.1 Aco temperado/Ago fundido <60 v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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compo-
nentes Proxima pagina:
Acabamento
3e

ap ae Ve f, [mm]

em[:;on:j]e D em[g?;z]e D i Didmetro da fresa [mm]

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

50 8 180 - 200 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 160 - 180 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 8 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 8 170 - 190 0,032 0,040 0,048 0,055 0,075 0,095 0,110 0,140
50 7 150 - 170 0,030 0,038 0,046 0,052 0,071 0,090 0,105 0,133
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 7 130 - 150 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 8 140 - 160 0,029 0,036 0,043 0,050 0,068 0,086 0,099 0,126
50 2 100 - 125 0,027 0,034 0,041 0,047 0,064 0,081 0,094 0,119
50 15 80 - 100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,053 0,067 0,077 0,098
50 1.2 60 - 80 0,019 0,024 0,029 0,033 0,045 0,057 0,066 0,084

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Hardened | SCM102, 103

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1 Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v
P1.2 Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruragio, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v v
P3.1 Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v v
P3.3 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v

M1 M1.1  Ago inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 4
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v 4 v

- H1.1  Aco temperado/Aco fundido < 44 v v
H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v v

H2 H2.1 Aco temperado/Ago fundido <60 v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Acabamento

N
2e

a a v f, [mm]

It s ]

em%deD  em % de D Didmetro da fresa [mm]

4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
100 2 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 180 - 200 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2 160 - 180 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 140 - 160 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2 150 - 170 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1,5 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 1 90 - 110 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 1.5 110 - 130 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 U3 90 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 25 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 2,5 170 - 190 0,023 0,027 0,036 0,045 0,059 0,068 0,081 0,095
100 2,5 200 - 220 0,025 0,030 0,040 0,050 0,065 0,075 0,090 0,105
100 2,5 180 - 200 0,024 0,029 0,038 0,048 0,062 0,071 0,086 0,100
100 1,5 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089
100 1.2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074
100 0,8 70 - 90 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

Fresagem de ranhuras

tas/fator de correcio: ap =1xD
Comprimento  f, & V¢ 3e = XD
curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8
OptiMill-Alu-HPC | SCM270 SR S
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeragdo Ve f, [mm]
[,37:;%] 5 ot Diametro da fresa [mm]
[HRC] g & g 200 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v | 765 0,021 0041 0059 0075 0090 0,104 0,127 0,145
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v| 510 0023 0,043 0062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v | 405 0,024 0045 0065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v | 295 0026 0049 0071 0090 0,108 0,124 0,152 0,174
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 ZZ v | 295 0017 0,033 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116
N2.2 Cobre, ligado >300 v v v| 220 0017 0,033 0047 0060 0072 0083 0,101 0,116
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal <1200 v v | 365 0,011 0020 0029 0038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.1  Material sintético, termoplastico v v v | 100 0011 0020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.2 Material sintético, duroplastico 77 v 150 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3 Material sintético, espuma v v 265 0,006 0012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043
OptiMill-Mono-Alu | SCM281
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracdo | ve f, [mm]
[ﬁme;e;] § r‘E]Tr{] Diametro da fresa [mm]
HR) 2 £ g 200 300 400 500 600 800 12,00
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v | 765 0043 0063 0082 0,100 0,118 0,151 0,207
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v | 510 0045 0066 0086 0,105 0,124 0,158 0,218
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v | 405 0047 0069 0090 0,110 0,130 0,166 0,228
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v| 295 0051 0075 0098 0,120 0,141 0,181 0,249
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 ZZ v | 295 0034 0050 0066 0080 0,094 0,120 0,166
N2.2 Cobre, ligado >300 v v v | 220 0034 0050 0066 0080 0094 0,120 0,166
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal <1200 v v v | 365 0021 0031 0041 0050 0059 0075 0,104
N4.1 Material sintético, termopléstico v v v | 100 0021 0031 0041 0050 0059 0075 0,104
N4.2 Material sintético, duroplastico v v v| 150 0021 0031 0041 0050 0059 0075 0,104
N4.3 Material sintético, espuma 27 265 0013 0019 0,025 0030 0035 0,045 0,062

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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ap = 1,5xD ap = 1,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes N
§
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
Lfulli] Didmetro da fresa [mm] sffal Didmetro da fresa [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
1.180 0,030 0,057 0,082 0,705 0,126 0,145 0,177 0,202 | 1.410 0,042 0,080 0,115 0,147 0,176 0,202 0,246 0,282
785 0,032 0,060 0,087 0,111 0,132 0,152 0,186 0,213 940 0,044 0084 0,120 0,154 0,184 0,212 0,259 0,296
625 0,033 0,063 0,091 om1ne 0139 0,159 0,195 0,223 750 0,046 0088 0,126 0,161 0,193 0,222 0,271 0,310
450 0,036 0069 0,099 0,126 0,151 0,174 0,212 0,243 540 0,060 0,096 0,138 0,176 0,211 0,242 0,296 0,338
450 0,024 0,046 0,066 0084 0,101 0,116 0,142 0,162 540 0,033 0,064 0092 0,117 0,140 0,761 0,197 0,225
340 0,024 0,046 0,066 0084 0,101 0,116 0,142 0,162 405 0,033 0,064 0092 0,117 0,140 0,761 0,197 0,225
565 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 675 0,021 0,040 0,057 0073 0088 0,701 0,123 0,141
155 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 185 0,021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,701 0,123 0,141
230 0,015 0029 0,041 0053 0,063 0072 0,089 0,101 275 0,021 0,040 0,057 0,073 0,088 0,701 0,123 0,141
405 0,009 0,017 0,025 0032 0,038 0043 0,053 0,061 485 0,013 0,024 0034 0,044 0053 0061 0,074 0,085
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Linimin] Didmetro da fresa [mm] Lyl Didmetro da fresa [mm]
200 300 400 500 600 800 12,00 200 300 400 500 600 800 1200
1.180 0,060 0,088 0,115 0,140 0,165 0,211 0,290 1.410 0,084 0,122 0,160 0,195 0,229 0,293 0,403
785 0,063 0,092 0,120 0,147 0,173 0,221 0,304 940 0,088 0,129 0,168 0,205 0,241 0,308 0,424
625 0,066 0,097 0,126 0,154 0,181 0,232 0,319 750 0,092 0,135 0,176 0,215 0,252 0,322 0,444
450 0,072 0,106 0,138 0,168 0,198 0,253 0,348 540 0,100 0,147 0,192 0,234 0,275 0,352 0,484
450 0,048 0,070 0,092 0,12 0,132 0,168 0,232 540 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
340 0,048 0,070 0,092 0,12 0,132 0,168 0,232 405 0,067 0,098 0,128 0,156 0,184 0,234 0,323
565 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 675 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
155 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 185 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
230 0,030 0,044 0,057 0,070 0,082 0,105 0,145 275 0,042 0,061 0,080 0,098 0,115 0,147 0,202
405 0,018 0,026 0,034 0,042 0,049 0,063 0,087 485 0,025 0,037 0,048 0,059 0,069 0,088 0,121

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas

de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

tas/fator de correcdo:

Comprimento  f, & v

curto 1
OptiMill-SPM | SCM681, 691 comprido 0.9
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MaQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

OptiMill-Diamond-SPM | SHM101, 110, 111
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

OptiMill-Diamond-SPM, modelo HSK | SHM121
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MaQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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Fresagem de ranhuras Fresagem de ranhuras
ap = 0,5xD ap = 0,3xD
ae = 1xD ae = 1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
gl Diametro da fresa [mm] gl Diametro da fresa [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2500 32,00
1.990 0,1 0,142 0,770 0,196 0,239 0,273 0305 0332|1990 0,128 0,164 0,196 0,225 0,275 0,315 0351 0,383
1.320 0117 0,149 0,179 0,206 0,251 0,287 0320 0349|1320 0,935 0,172 0,206 0,237 0,289 0,331 0369 0,402
1.055 0,122 0,156 0,187 0,215 0,263 0,301 0336 0,366 | 1.055 0,141 0,180 0,216 0,248 0,303 0,346 0,387 0,421
760 0,134 0171 0204 0235 0,287 0328 0366 0399 | 760 0,154 0,197 0,235 0,271 0,331 0378 0422 0459
Didmetro da fresa [mm] Diametro da fresa [mm]
6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00 6,00 - 8,00 10,00 - 12,00 16,00 - 20,00 25,00 - 32,00
Ve v Ve Ve Ve v Ve Ve

[m/min] f, [mm] [m/rrc1in] f,[mm]  [m/min] f,[mm] [m/min] f,[mm]

max. 300 0,10 -0,12 max. 600 0,12-0,20 max. 900 0,20 -0,30 méx. 1.500 0,20-0,30

[m/min] f, [mm] [m/rrc1in] f,[mm] [m/min] f,[mm] [m/min] f, [mm]

max. 300 0,12 -0,15 max. 600 0,15-0,25 max. 900 0,25 -0,33 méx. 1.500 0,25 -0,33

max. 300 0,10 -0,12 max. 600 0,12-0,20 max. 900 0,20 -0,30 max. 1.500 0,20-0,30

max. 300 0,12 -0,15 max. 600 0,15-0,25 max. 900 0,25 -0,33 max. 1.500 0,25 -0,33

max. 300 0,10 -0,12 max. 600 0,12-0,20 max. 900 0,20 -0,30 méx. 1.500 0,20-0,30

max. 300 0,12 -0,15 max. 600 0,15-0,25 max. 900 0,25 -0,33 méx. 1.500 0,25 -0,33

<300 0,09-0,11 <600 0,10-0,18 <900 0,18-0,25 < 1.200 0,18-025| <300 0,10-0,12 <600 0,12-020 <900 0,20-0,30 < 1.200 0,20 -0,30
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]
32,00 40,00 50,00 32,00 40,00 50,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] f, [mm]
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
1.500 0,15-0,25 1.800 0,20-0,30 1.800 0,20-0,30 1.500 0,20-0,33 1.800 0,25-0,33 1.800 0,25-0,33
< 1.500 0,12-0,20 < 1.800 0,18-0,25 < 1.800 0,18-0,25 < 1.500 0,15-0,25 < 1.800 0,20-0,30 < 1.800 0,22-0,30

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou dura

nte a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Diamond, tipo 51 | SHM511, 611, 711
OptiMill-Diamond, tipo 50 | SHM500
OptiMill-Diamond, tipo 53 | SHM531
OptiMill-Diamond, tipo 57 | SHM571

Fresagem de ranhuras

2e

ap = 0,5xD

a. = 1xD

MMG* Material Resistén- Refrigeracao Didmetro da fresa [mm]
cia/Dureza
IN/mm?] 3,00 - 6,00 8,00-1000  12,00-1600 18,00 - 2500
el § E ) [m/vr;in] fz [mm] [m/vr;in] fz [mml] [m/vnc1in] fz [mm] [m/vr;in] fz [mm]
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v | 200 010-012 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1.000 0,18-0,23
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v| 200 010012 500 012015 800 015020 1.000 0,18-0,23
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v | 200 010012 500 012-015 800 015-020 1.000 0,18-0,23
N2.2 Cobre, ligado 300 v v v | 200 010012 500 012-015 800 015-020 1.000 0,18-0,23
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal <1200 v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-020 1.000 0,18-0,23
N4.1  Material sintético, termoplastico |
N4.2  Material sintético, duroplastico v v v | 200 010012 500 012015 800 0,15020 1.000 0,18-0,23
N4.3 Material sintético, espuma | |
C1.1 Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK)
~ (@h C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK Z Z v'| 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1.000 0,18-0,23
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK v v Vv | 200 0710-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1.000 0,18-0,23
#22 (C2.1 Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) v v v | 200 0,10-0,12 500 0,12-0,15 800 0,15-0,20 1.000 0,18-0,23

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

99

Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 0,5xD a, = 0,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
o
©
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00 18,00 - 25,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve Ve

[m/min] fz [mm] [m/min] fy [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mml] [m/min] fz [mm] [m/min] f [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mml]
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,20 960 0,16-0,22 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,25 1.200 0,20-0,27

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-
tas/fator de correcio:

Comprimento  f, & v,

curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8

OptiMill-Diamond, tipo 57, com posicio de separacio HSK-A | SHM571 Secomeicc 06

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MaQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

Exemplos de aplicacao

Corte integral Corte parcial
ap =100 % ap = 100 %
ae = 100 % ae = 100 %

Nota:
0 OptiMill-Diamond, tipo 57, modelo com posicédo de separacdo HSK-A é uma fresa para rebordear. Nao é adequado para fresagem
para sulco de apara com max. a € @e.

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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Rebordear
ap =2xD
ae = <2/3xD
Didmetro da fresa [mm]
32,00 50,00
Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30
1.200 0,15-0,25 1.500 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30 1.800 0,20 - 0,30
< 1.200 0,12 -0,20 < 1.500 0,18 - 0,25 < 1.800 0,18 - 0,25 < 1.800 0,18 - 0,25
Rebordear Fresagem de ranhuras
ap = < 100 % ap=1/3 SKL
ae = max. 2/3xD ae = 100 %

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas

de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Composite-Speed-Plus, sem revestimento | SCM982, 992

Fresagem de ranhuras

ap =1xD
a. = 1xD

MMG* Material Resisténcia/ Refrigeragdo | ve f, [mm]
[37::1%] 5 [aafta Didmetro da fresa [mm]
HRC] 2 & 3 400 600 800 1000 1200 1600 20,00
N4.1 Material sintético, termoplastico v v Vv
N4.2 Material sintético, duroplastico v v v | 125 0020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3 Material sintético, espuma 7 7
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) v v v
C1.2  Matriz de material sintético (duropléstico), CFK/GFK 7 7 v 120 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK 7 7 v 80 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C2.1  Matriz de carbono, reforgado com fibra de carbono (CFC) 7 7 v 120 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1 Construgdo em forma de sanduiche, favo de mel (Honeycomb) 7 7 165 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Construgdo em forma de sanduiche, niicleo de espuma 7 7 125 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Speed-Plus, com revestimento | SCM980, 990
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeragdo | ve f, [mm]
[Brr;eri%] 5 [m/min] Didmetro da fresa [mm]
[HRC] g & g 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) v v v
(&F C1.2  Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK v v v | 1as 0,021 0,026 0,031 0035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matriz de material sintético (termopléstico), CFK/GFK 7 7 v | 100 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
C2.1  Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) 7 7 v 145 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
C4.1 Construcéo em forma de sanduiche, favo de mel (Honeycomb) 7 7 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Construgdo em forma de sanduiche, niicleo de espuma 7 7 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
OptiMill-Composite-Micro | SCM560
MMG* Material Resisténcia/l ve f, [mm]
[37:;2] rLTn/] Diametro da fresa [mm]
[HRC] 200 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00
N4.1  Material sintético, termoplastico
N4.2  Material sintético, duroplastico 105 0,005 0,008 0,011
N4.3 Material sintético, espuma
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK)
¢ C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK 105 0,005 0,008 0,011
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK 70 0,005 0,008 0,011
5 C2.1  Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) 145 0,012 0,018 0,023
A C4.1  Construgdo em forma de sanduiche, favo de mel (Honeycomb) 195 0,008 0,012 0,015
C4.2 Construcdo em forma de sanduiche, ntcleo de espuma 150 0,010 0,019 0,024

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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desbaste de
comDo- ap = 1,5xD ap = 1,5xD
p ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
mD.
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
ittt Didmetro da fresa [mm] ittt Diametro da fresa [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
190 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 230 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
200 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 295 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
135 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 195 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
200 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 295 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
270 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 395 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
200 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 300 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] A f, [mm]
[/ il Didmetro da fresa [mm] [/ il Diametro da fresa [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
160 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 235 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
it Didmetro da fresa [mm] el Didmetro da fresa [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
210 0,008 0,013 0,018 310 0,012 0,02 0,028
140 0,008 0,013 0,018 210 0,012 0,02 0,028
240 0,012 0,018 0,023 355 0,012 0,018 0,023
325 0,008 0,012 0,015 480 0,008 0,012 0,015
245 0,010 0,019 0,024 360 0,010 0,019 0,024

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas

de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Fresagem de ranhuras

ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-TwinCut | SCM490
MMG* Material Resisténcia/ v f, [mm]
Dureza [m/ T
INfmm2] | min] Didmetro da fresa [mm]
[HRC] 2,00 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) 110 0,015 0,027 0,038 0,049 0,06 0,07 0,087 0,101
(it C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK
OptiMill-Thermoplastic-FR | SCM610
MMG* Material Resisténcia/| v f, [mm]
Dureza [m/ T
INfmm2] | min] Didmetro da fresa [mm]
[HRC] 2,00 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Material sintético, termoplastico 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
N4.2  Material sintético, duroplastico
N4.3 Material sintético, espuma
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK)
(iesf C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK 100 0,011 0,019 0,027 0,035 0,043 0,05 0,062 0,072
OptiMill-Mono-Plastic | SCM330
MMG* Material Resisténcia/| v f, [mm]
D "
[N;Jr;eéi] rLTr(] Didmetro da fresa [mm]
[HRC] 2,00 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00
N4.1  Material sintético, termoplastico 100 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0085 0,1
N4.2 Material sintético, duroplastico 150 0,022 0,03 0,028 0,047 0,055 0,07 0,085 0,1

N4.3 Material sintético, espuma

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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desbaste de a, = 1,5xD 3, = 1,5xD
compo- ae = 0,25xD a. =0,1xD
nentes N
§
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[ Diametro da fresa [mm] i Didmetro da fresa [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
220 0,026 0,046 0,065 0,084 0,101 0,118 0,148 0,171 325 0,041 0,072 0,703 0,132 0,16 0,187 0,234 0,271
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
L Diametro da fresa [mm] L Didmetro da fresa [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,106 0,122 295 0,029 0,052 0073 0094 0,115 0,133 0,167 0,194
200 0,018 0,033 0,046 0,06 0,072 0,084 0,106 0,122 295 0,029 0,052 0,073 0094 0,115 0,133 0,167 0,194
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
L, Didmetro da fresa [mm] L, Didmetro da fresa [mm]
2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
200 0,037 0051 0,065 0,079 0093 0119 0,145 0,169 295 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267
300 0,037 0051 0,065 0,079 0093 0119 0,145 0,169 445 0,058 0,081 0,103 0,125 0,147 0,189 0,229 0,267

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESA DE ESQUADRE-
JAMENTO - DESBASTE

Aplicacao universal

OptiMill-Uni-HPC-Rough 108

OptiMill-Uni-Wave 110

ECU-Mill-Uni-Rough&Finish | CPMill-Uni-Rough&Finish __ 120
Metal nao ferroso

OptiMill-SPM-Rough 118
Anexo técnico

Recomendacdo do valor de corte 122
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—R0ugh mgr?wetfl’g;dafresa: 5,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213
Fresa de esquadrejamento, modelo curto com pescoco Numero de arestas de corte: 3 até @ 8 mm
SCM700 . 4 a partirg 9 mm
Angulo de espiral: 30°
Peculiaridades: Divisao desigual,

dentado de desbaste
perfilado de fio trasei-
ro HPC

Cx45°

d3

Ny
dqd11

- [Perfor|
Iy —e- ance
L INE]
123 45 6M1 2 381 2 3N1 23 4S12345H1 23 HA HB DIN
EAEEEEENE EEEgEER %&I-II_I 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dq d11 d, h6 ds Iy I, I3 Cx45°
*5,00 6 - 54 8 - 0,30 3 SCM700-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653380
6,00 6 55 54 8 18 0,30 3 SCM700-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653381
*7.00 8 - 58 N - 0,30 3 SCM700-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653382
8,00 8 7.5 58 N 22 0,30 3 SCM700-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653383
*9,00 10 - 66 13 - 0,50 4 SCM700-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653384
10,00 10 9.5 66 13 26 0,50 4 SCM700-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653385
12,00 12 1" 73 16 28 0,50 4 SCM700-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653386
14,00 14 13 76 16 31 0,50 4 SCM700-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653387
16,00 16 15 82 19 34 0,50 4 SCM700-1600Z04R-FO050HB-HP213 30653388
18,00 18 17 84 19 36 0,50 4 SCM700-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653389
20,00 20 19 92 20 42 0,50 4 SCM700-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653390
Caracteristicas configuraveis

Exemplo:

SCM700-0500Z03R-FO030HA-HP213
lul Haste: —..

Haste: HA - Haste HA

Especificacdo:
SCM700-0500Z03R-F0030[haste]-HP213

Dimensées em mm.

*Modelo sem pescoco.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Uni-HPC-Rough

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco
SCM710

I123456M1

Série preferencial em estoque

2 3
EEEEENE EEN

dph6

) a

AE
EEN

I1234S12345H

1

dqd11 ‘ ‘

Modelo:
Diametro da fresa: 4,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP213

Numero de arestas de corte: 3 até @ 8 mm
4 a partirg 9 mm

. 5 a partir ¢ 25 mm

Angulo de espiral: 30°

Peculiaridades: Divisao desigual,
dentado de desbaste
perfilado de fio trasei-

ro HPC
Cx45°

E@
CeTCOSD
-1 % &Iﬁl |ﬁ|k AL

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

dydn dy h6 d3 h9 Iq Iy I3 Cx45°
*4,00 6 - 57 8 - 0,30 3 SCM710-0400Z03R-FO030HB-HP213 30653391
*5,00 6 - 57 13 - 0,30 3 SCM710-0500Z03R-FO030HB-HP213 30653392
6,00 6 515 57 13 21 0,30 3 SCM710-0600Z03R-FO030HB-HP213 30653393
*7.00 8 - 63 16 - 0,30 3 SCM710-0700Z03R-FO030HB-HP213 30653394
8,00 8 7.5 63 16 26 0,30 3 SCM710-0800Z03R-FO030HB-HP213 30653395
*9,00 10 - 72 19 - 0,50 4 SCM710-0900Z04R-FO050HB-HP213 30653396
10,00 10 9,5 72 22 32 0,50 4 SCM710-1000Z04R-FO050HB-HP213 30653397
*11,00 12 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1100Z04R-FO050HB-HP213 30653398
12,00 12 n 83 26 38 0,50 4 SCM710-1200Z04R-FO050HB-HP213 30653399
*13,00 14 - 83 26 - 0,50 4 SCM710-1300Z04R-FO050HB-HP213 30653400
14,00 14 13 83 26 42 0,50 4 SCM710-1400Z04R-FO050HB-HP213 30653401
16,00 16 15 92 32 44 0,50 4 SCM710-1600Z04R-FOO50HB-HP213 30653402
18,00 18 17 92 32 48 0,50 4 SCM710-1800Z04R-FO050HB-HP213 30653403
20,00 20 19 104 38 54 0,50 4 SCM710-2000Z04R-FO050HB-HP213 30653405
25,00 25 24 121 45 65 0,50 5 SCM710-2500Z05R-FO050HB-HP213 30673093

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

Haste:
lul Haste: HA

Especificacdo:

SCM710-0400Z03R-F0030[haste]-HP213

Dimensées em mm.

*Modelo sem pescogo.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.

SCM710-0400Z03R-FOO30HA-HP213

#l

Haste HA
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllgg'leel’?ro da fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723

Fresas de esquadrejamento, modelo curto Numero de arestas de corte: 5

SCM890 Angulo de espiral: ~415°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste

- [Perfor
- ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEERN %&I-Il_l 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

dq d11 dy h6 I b Cx45°

4,00 6 54 8 0,20 5 SCM890-0400Z05R-F0020HB-HP723 30917921
5,00 6 54 9 0,25 5 SCM890-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917923
6,00 6 54 10 0,30 5 SCM890-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917924
7,00 8 58 n 0,35 5 SCM890-0700Z05R-F0035HB-HP723 30917925
8,00 8 58 12 0,40 5 SCM890-0800Z05R-F0040HB-HP723 30917926
9,00 10 66 13 0,45 5 SCM890-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917927
10,00 10 66 14 0,50 5 SCM890-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917928
12,00 12 73 16 0,60 5 SCM890-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917929
14,00 14 75 18 0,70 5 SCM890-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917930
16,00 16 82 22 0,80 5 SCM890-1600Z05R-F0080HB-HP723 30917931
20,00 20 92 26 1,00 5 SCM890-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917933
25,00 25 105 32 1,25 5 SCM890-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917934

Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 84 24 0.9 5 SCM890-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917932
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM890-0400Z05R-FO020HA-HP723
lul Haste: _.—_.
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM890-0400Z05R-F0020[haste]-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllgg'leel’?ro da fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 5

SCM880 Angulo de espiral: ~415°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste

Cx45°

dg d11

- [Perfor
- ance

N
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 HA HB DIN
EEEEENE EEEgEERN %&I-Il_l 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dq d11 dy h6 ds I b I3 Cx45°
4,00 6 3.7 57 n 19 0,20 5 SCM880-0400Z05R-F0020HB-HP723 30917935
5,00 6 4,6 57 13 19 0,25 5 SCM880-0500Z05R-F0025HB-HP723 30917936
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM880-0600Z05R-FO030HB-HP723 30917937
7,00 8 6,5 63 16 25 0,35 5 SCM880-0700Z05R-F0035HB-HP723 30917938
8,00 8 7.4 63 19 25 0,40 5 SCM880-0800Z05R-F0040HB-HP723 30917939
9,00 10 83 72 19 30 0,45 5 SCM880-0900Z05R-F0045HB-HP723 30917940
10,00 10 9.3 72 22 30 0,50 5 SCM880-1000Z05R-FO050HB-HP723 30917941
12,00 12 1,1 83 26 36 0,60 5 SCM880-1200Z05R-FO060HB-HP723 30917942
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM880-1400Z05R-F0070HB-HP723 30917943
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM880-1600Z05R-FO080HB-HP723 30917944
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM880-2000Z05R-FO100HB-HP723 30917946
25,00 25 231 125 50 65 1,25 5 SCM880-2500Z05R-F0125HB-HP723 30917947
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 16,7 92 32 42 0.9 5 SCM880-1800Z05R-FO090HB-HP723 30917945
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM880-0400Z05R-FO020HA-HP723
lul Haste: _.—_.
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM880-0400Z05R-F0020[haste]-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllggneel’?ro da fresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP920
Fresa de esquadrejamento, modelo longo com pescoco, com alimentacdo interna de refrigerante Numero de arestas de corte: 5
SCM881 Angulo de espiral: ~41°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste
desenvolvido

Cx45°

d1d11‘

—e
=
N
123 456M1 2 381 2 3N1 23 4S1 23 45H1 23 HA HB
— DIN
Illllll IIIIIIII % &—6|-||—|L o

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 3,7 57 1 19 0,20 5 SCM881-0400Z05R-F0020HB-HP920 31102736
5,00 6 4.6 57 13 19 0,25 5 SCM881-0500Z05R-F0025HB-HP920 31102737
6,00 6 5,6 57 13 19 0,30 5 SCM881-0600Z05R-FO030HB-HP920 31102738
8,00 8 7.4 63 19 25 0,40 5 SCM881-0800Z05R-FO040HB-HP920 31102750
10,00 10 9,3 72 22 30 0,50 5 SCM881-1000Z05R-FO050HB-HP920 31102752
12,00 12 1.1 83 26 36 0,60 5 SCM881-1200Z05R-FO060HB-HP920 31102753
16,00 16 14,8 92 32 42 0,80 5 SCM881-1600Z05R-FO080HB-HP920 31102755
20,00 20 18,5 104 38 52 1,00 5 SCM881-2000Z05R-FO100HB-HP920 31102756
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 13 83 26 36 0,70 5 SCM881-1400Z05R-FO070HB-HP920 31102754
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM881-0400Z05R-F0020HA-HP920
; Haste: —0
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM881-0400Z05R-F0020[haste]-HP920

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllgg'leel’?ro da fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723
Fresa de esquadrejamento, Modelo 3xD com pescoco Numero de arestas de corte: 5
SCM900 Angulo de espiral: ~ 42°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste

Aplicacao:
Adequado para fresagem de esquadrejamento
Cx45° até uma largura maxima de corte de 0,25xD.
& Também adequado para fresagem trocoidal.

d, dn

*@

—
' C e O
N

1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 17 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-F0025HB3-HP723 31054554
6,00 6 5,6 62 18 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB3-HP723 31054555
8,00 8 7,7 68 24 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-FO040HB3-HP723 31054556
10,00 10 9.3 80 30 35 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB3-HP723 31054557
12,00 12 1,1 93 36 45 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB3-HP723 31054558
14,00 14 13 99 42 50 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB3-HP723 31054559
16,00 16 14,8 108 48 55 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB3-HP723 31054570
20,00 20 18,5 126 60 70 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB3-HP723 31054572
Pode ser obtido sob consulta

18,00 18 16,7 17 54 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB3-HP723 31054571
25,00 25 21,1 150 75 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB3-HP723 31054573

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM900-0500Z05R-FO025HA3-HP723
Haste:

Haste: HA

!

Haste HA

Especificacdo:
SCM900-0500Z05R-F0025[haste]3-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllggneel’?ro da fresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP723
Fresas de esquadrejamento, modelo 4xD Numero de arestas de corte: 5
SCM900 Angulo de espiral: 38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste
desenvolvido

Cx45°

dyd11

== JPerfor
=T @Ol
N
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 3 HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-ll_l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d1 d11 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,30 5 SCM900-0600Z05R-F0030HB4-HP723 31200325
8,00 8 74 32 0,40 5 SCM900-0800Z05R-F0040HB4-HP723 31200326
10,00 10 89 40 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB4-HP723 31200327
12,00 12 100 48 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB4-HP723 31200328
16,00 16 123 64 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB4-HP723 31200329
20,00 20 140 80 1,00 5 SCM900-2000Z05R-F0100HB4-HP723 31200330

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM900-0600Z05R-FO030HA4-HP723

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM900-0600Z05R-F0030[haste]4-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllggneel’?ro da fresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP723
Fresas de esquadrejamento, modelo 5xD Numero de arestas de corte: 5
SCM900 Angulo de espiral: 35°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste
desenvolvido

Cx45°

d1 d11

*@

—
' C e O
N

1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB5XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d1 d11 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 69 30 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB5-HP723 31240648
8,00 8 81 40 0,40 5 SCM900-0800Z05R-F0040HB5-HP723 31240649
10,00 10 96 50 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB5-HP723 31240670
12,00 12 12 60 0,60 5 SCM900-1200Z05R-F0060HB5-HP723 31240671
16,00 16 136 80 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB5-HP723 31240672
20,00 20 160 100 1,00 5 SCM900-2000Z05R-F0100HB5-HP723 31240673

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM900-0600Z05R-FO030HA5-HP723

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM900-0600Z05R-F0030[haste]5-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC Blllggneel’?ro da fresa: 5,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP210

Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 5

SCM900 Angulo de espiral: ~415°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste

- [Perfor|
I —= ance
! N
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB‘DIN
EEEEEENE EEEpEER %&|-l|_la 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
5,00 6 4,6 62 13 24 0,25 5 SCM900-0500Z05R-F0025HB-HP210 31054574
6,00 6 5,6 62 13 25 0,30 5 SCM900-0600Z05R-FO030HB-HP210 31054575
8,00 8 7.4 68 21 30 0,40 5 SCM900-0800Z05R-F0040HB-HP210 31054576
10,00 10 9.3 80 22 38 0,50 5 SCM900-1000Z05R-FO050HB-HP210 31054577
12,00 12 1,1 93 26 46 0,60 5 SCM900-1200Z05R-FO060HB-HP210 31054578
14,00 14 13 99 26 52 0,70 5 SCM900-1400Z05R-F0070HB-HP210 31054579
16,00 16 14,8 108 36 58 0,80 5 SCM900-1600Z05R-FO080HB-HP210 31054580
20,00 20 18,5 126 41 74 1,00 5 SCM900-2000Z05R-FO100HB-HP210 31054582
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 16,7 117 36 67 0,90 5 SCM900-1800Z05R-FO090HB-HP210 31054581
25,00 25 231 150 50 92 1,25 5 SCM900-2500Z05R-F0125HB-HP210 31054583
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM900-0500Z05R-F0025HA-HP210
7 Haste: —
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificacdo:
SCM900-0500Z05R-F0025[haste]-HP210

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—Uni—WaVC I[\)lllggneeltoro da fresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP723
Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 5
SCM910 Angulo de espiral: ~ 42°
Peculiaridades: Divisdo desigual, novo

perfil de desbaste

Cx45°

| o
2 5
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12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB
EEEnEn snnllmnm 2 %ﬂl-”—l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d] dn d2 h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
6,00 6 54 80 13 42 0,30 5 SCM910-0600Z05R-FO030HB-HP723 31096360
8,00 8 7.2 100 21 62 0,40 5 SCM910-0800Z05R-F0040HB-HP723 31096362
10,00 10 9 100 22 58 0,50 5 SCM910-1000Z05R-FO050HB-HP723 31096363
12,00 12 10,8 120 26 73 0,60 5 SCM910-1200Z05R-FO060HB-HP723 31096364
16,00 16 14,4 150 36 100 0,80 5 SCM910-1600Z05R-FO080HB-HP723 31096365
20,00 20 18 150 41 98 1,00 5 SCM910-2000Z05R-FO100HB-HP723 31096366
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM910-0600Z05R-FO030HA-HP723

Haste:
lul Haste: HA

#l

Haste HA

Especificacdo:
SCM910-0600Z05R-F0030[haste]-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Opt|M|”®—SPM—ROUgh I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 12,00 - 25,00 mm

Material de corte: HU318
Fresa de esquadrejamento, modelo com alimentacgao interna de refrigerante Numero de arestas de corte: 3
SCM951/961 Angulo de espiral: 43°
Aplicacao:

Maquinagem de alto volume de pecas estrutu-
rais em aluminio. Para o desempenho total do
OptiMill-SPM-Rough, recomenda-se usa-lo em
maquinas de alta poténcia a partir de 50 kW.
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1112 1.3 14 2.1 2.2 23 3.1 32 41 42 43{§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 = m— GHA _HE
EEEN O a_b (T (il

Dimensdes métricas | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d; 10 d, h6 ds I I, I3 s R

12,00 12 10 83 18 38 45 2,00 3 SCM951-1200Z03R-R0200HA-HU318 31080117
16,00 16 13,40 92 24 47 45 2,00 3 SCM951-1600Z03R-R0200HA-HU318 31080119
16,00 16 13,40 92 24 47 45 3,00 3 SCM951-1600Z03R-R0300HA-HU318 31080140
20,00 20 16,80 104 35 56 48 2,00 3 SCM951-2000Z03R-R0200HA-HU318 31080142
20,00 20 16,80 104 35 56 48 3,00 3 SCM951-2000Z03R-R0O300HA-HU318 31080143
20,00 20 16,80 104 35 56 48 4,00 3 SCM951-2000Z03R-R0400HA-HU318 31080144
25,00 25 21 108 35 52 56 3,00 3 SCM951-2500Z03R-R0300HA-HU318 31080145
25,00 25 21 108 35 52 56 4,00 3 SCM951-2500Z03R-R0400HA-HU318 31080146
25,00 25 21 136 38 80 56 3,00 3 SCM961-2500Z03R-R0300HA-HU318 31080147
25,00 25 21 136 38 80 56 4,00 3 SCM961-2500Z03R-R0400HA-HU318 31080148

Dimensées em polegadas | Pode ser obtido sob consulta

1/2" 1/2" 0,417" 31/2" 3/4" 15/8" 1,772" 0,09" 3 SCM951-1270Z03R-R0228HA-HU318 31080118
3/4" 3/4" 0,63" 41/8" 11/4" 21/8" 1,89" 0,12" 3 SCM951-1905Z03R-R0305HA-HU318 31080141

1" 1" 0,839" 5" 11/2" 2,783" 2,205" 0,12" 3 SCM951-2540Z03R-R0305HA-HU318 31080149

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM951-1200Z03R-R0200HB-HU318
lul Haste: _.—_.
Haste: HB —e— Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM951-1200Z03R-R0200[haste]-HU318

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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120 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

ECU‘M'”‘Uhl‘ROUgh&FlﬂlSh II;/ilzinjifjrleel’?ri)dafresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213
Fresa de esquadrejamento, modelo curto Numero de arestas de corte: 3 até ¢ 8 mm
SCM220 . 4 a partir g 10 mm
Angulo de espiral: 30°

Cx45°

doh6
SR
\

—e
-

—e
123456M'|231231234512345H123% HA HB DIN
EEEEEE EEEEEE EBHE AM|-||_| 6527

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d] h10 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 57 13 - 3 SCM220-0600Z03R-S-HB-HP213 30393471
8,00 8 63 19 0,08 3 SCM220-0800Z03R-FO008HB-HP213 30393472
10,00 10 72 22 0,10 4 SCM220-1000Z04R-FO010HB-HP213 30393473
12,00 12 83 26 0,12 4 SCM220-1200Z04R-F0012HB-HP213 30393474
16,00 16 92 32 0,16 4 SCM220-1600Z04R-F0016HB-HP213 30393476
20,00 20 104 38 0,20 4 SCM220-2000Z04R-F0020HB-HP213 30393478

Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 83 26 0,14 4 SCM220-1400Z04R-FO014HB-HP213 30393475

18,00 18 92 32 0,18 4 SCM220-1800Z04R-F0018HB-HP213 30393477

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM220-0800Z03R-FO008HA-HP213

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM220-0800Z03R-F0008[haste]-HP213

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Modelo com posicao de separagcdo CFS
CPM140
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Modelo:
Diametro da fresa: 8,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP383

Numero de arestas de corte: 4 até ¢ 12,00 mm
5em g 16,00 mm

A 6 a partir ¢ 20,00 mm

Angulo de espiral: 45°

Peculiaridades: Geometria especial
de desbaste, tam-
bém adequada para
fixagoes.

Cx45°

dq h10 W

cCoes

123 456M1 23 2 3 2 3 4/S1 23 4 5H1 2 3 e%%% i |
EEEESEE ===fEEElEnm &
Série preferencial em estoque
Dimensées z a, max. SW Especificacdo N.° do pedido
dq h10 Tamanhos CFS I Iy Cx45°
8,00 6 15 10 0,16 4 7.5 SW 6 CPM140-0800Z04-F0016-06-HP383 30371395
10,00 8 18 12,5 0,20 4 9.4 SW 8 CPM140-1000Z04-F0020-08-HP383 30371396
12,00 10 22 15 0,24 4 13 SW 10 CPM140-1200Z04-F0024-10-HP383 30371397
16,00 12 28 20 0,32 5 15 SW 13 CPM140-1600Z05-F0032-12-HP383 30371398
20,00 16 35 25 0,40 6 18,8 SW 16 CPM140-2000Z06-F0040-16-HP383 30371400
Pode ser obtido sob consulta
25,00 20 45 32 0,5 6 23,4 SW 21 CPM140-2500Z06-F0050-20-HP383 30371401
Acessorios
Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218

CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao do valor de corte para fresas

de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-
tas/fator de correcio:

Comprimento f, & Ve

curto 1
OptiMill-Uni-HPC-Rough | SCM700, 710 comprido 0.9
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 4 v v
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acgos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 4 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v
o M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v v
m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v 4 v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL

** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de
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a, = 1xD desbaste de a, = 1,5xD
a. = 1xD compo- ae = 0,25xD
nentes
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
i Didmetro da fresa [mm] i Didmetro da fresa [mm]

6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
200 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 355 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
165 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089 290 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151
180 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 325 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161
125 0,029 0,037 0,044 0,051 0,062 0,071 0,079 225 0,049 0,063 0,075 0,086 0,105 0,120 0,134
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 210 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
110 0,032 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 195 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148
100 0,030 0,038 0,046 0,053 0,065 0,074 0,082 180 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125 0,140
80 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 145 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
120 0,034 0,043 0,051 0,059 0,072 0,082 0,092 215 0,057 0,073 0,087 0,100 0,122 0,140 0,156
80 0,016 0,021 0,025 0,028 0,035 0,040 0,044 145 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
55 0,020 0,026 0,031 0,036 0,043 0,050 0,055 110 0,034 0,044 0,053 0,060 0,074 0,084 0,094
50 0,017 0,021 0,026 0,029 0,036 0,041 0,046 105 0,028 0,036 0,044 0,050 0,061 0,070 0,078
60 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 120 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102
55 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043 0,048 110 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 0,081
215 0,058 0,074 0,088 0,102 0,124 0,142 0,158 440 0,098 0,125 0,150 0,172 0,21 0,241 0,269
200 0,049 0,063 0,075 0,086 0,106 0,121 0,135 405 0,083 0,106 0,128 0,147 0,179 0,205 0,228
160 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,11 330 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063 185 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108
145 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111 295 0,069 0,088 0,105 0,121 0,147 0,169 0,188
135 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095 275 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 0,161

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Uni-Wave | SCM800, 880, 881, 890, 900, 910

Fresagem de ranhuras

ap =1xD
a. = 1xD

MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
Dureza [m/min] ~
IN/mm?] 5 Diametro da fresa [mm]
MR 2 g 3 400 600 800 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Agos estruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v | 200 0027 0038 0049 0058 0067 0082 0094 0,105
P1.2  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 7 7 v 160 0,025 0,036 0,046 0,054 0,063 0,077 0,087 0,098
P2.1  Acos de nitruragio, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v | 180 0027 0038 0049 0058 0067 0082 0,094 0,105
P2.2  Agos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 | v 125 0,022 0,032 0041 0049 0056 0,068 0,078 0,087
P3.1 Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 115 0,026 0037 0047 0056 0065 0,079 0,091 0,101
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [ | v 110 0,024 0,035 0,045 0,054 0062 0075 0,086 0,096
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 v 100 0,023 0,033 0,042 0,051 0058 0,071 0,081 0,091
P41 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos || v | 80 0018 0,025 0,033 0039 0045 0055 0062 0,07
P51 Aco fundido [ | v | 120 0026 0037 0047 0056 0065 0079 0,091 0,101
P6.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico T | v 80 0,012 0,018 0,023 0,027 0031 0,038 0,044 0,049
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico <700 v v 55 0,015 0022 0028 0,034 0039 0048 0,055 0,061
W M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 ] v 50 0,013 0,018 0,024 0,028 0032 0,04 0,045 0,051
W M2.1 Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7 |~ 60 0,017 0024 0031 0037 0042 0052 0,059 0,066
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v 55 0,013 0,019 0,024 0,029 0034 0041 0,047 0,052
K1.1 Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 215 0044 0064 0081 0097 0,112 0,137 0,156 0,174
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77 [~ 200 0038 0,054 0069 0083 009 0116 0,133 0,148
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v 160 0,031 0,045 0,057 0,068 0078 0,096 0,109 0,122
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v 90 0,018 0,025 0,033 0,039 0045 0055 0,062 007
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 77|~ 145 0,031 0045 0,057 0,068 0078 0,09 0,109 0,122
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 135 0,027 0,038 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
Comprimento de ferramentas/fator de correcidFatores de correcéo fresagem trocoidal
Comprimento Ve ii Comprimento Ve ae hm
. . M
curto [ comprido / 3xD 1 1
extra comprido / 4xD 08 09 Fator 2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
extra comprido / 5xD 06 07 Fator 3xD / curto / comprido / extra comprido 1,00 1,00 1,00 1,00
Extra comprido 0,90 0,95 0,92 0,95
Fator 4xD 0,85 0,92 0,90 0,94
Fator 5xD 0,60 0,80 0,80 0,87
Note que: ise

A utilizagdo do SCM900 no modelo 3xD s6 ¢
recomendada até uma largura maxima de corte de
0,25xD.

Na fresagem trocoidal, as condices de corte especificadas mudam durante o processo
de usinagem. Isto também depende do software CAM utilizado e da posicéo de usina-

gem da ferramenta na peca de trabalho. O avanco e a largura de corte ou o dngulo de
pressdo mudam constantemente durante a usinagem, de modo a atingir a espessura
média dos cavacos mais constante possivel, dependendo do contorno.

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entéo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Desbaste *** Fresagem devende d
. ap= epenae da
desbaste de ap = 1,5xD a, = 3xD trocoidal orofundidade
compo- ae =0,25xD ae =0,2xD méxima de trabalho
nentes a o da ferramenta
® a. = dependendo do
material
**Valido para SCM900 -
Modelo 3xD
Ve fz [mm] Ve fz [mm] ve fmm]  ac[mml  hy [mm]
[m/ . [m/ = [m/min] em%dod em%dod em%dod
q Didmetro da fresa [mm] q Didmetro da fresa [mm]
min] min]
4,00 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 500 6,00 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
405 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177| 355 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175| 380-520 1,4-2,0 14-18 0,66-0,80
330 0,042 0,06 0,077 0,092 0,706 0,13 0,148 0,166] 290 0,051 0,060 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146 0,163| 320-460 1,2-1,8 12-16 0,62-0,76
370 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177| 320 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175| 340-480 1.2-1,8 10-14 0,58-0,71
260 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,132 0,148 225 0,045 0,053 0,068 0,081 0,094 0,114 0,131 0,146| 280-380 1,0-1,6 8-12 0,56-0,68
240 0,044 0,063 0,08 0,096 0,11 0,134 0,154 0,171] 210 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169]| 250-360 1,1-1,7 9-15 0,56-0,67
220 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 0,163] 190 0,050 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,144 0,161| 230-340 0,9-1,5 8-13 0,54-0,64
200 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,12 0,138 0,154| 175 0,047 0,055 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152| 210-320 0,8-1,4 6-12 0,52-0,62
165 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118| 145 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117| 180-260 0,8-1,2 6-12 0,50-0,60
245 0,044 0,063 0,08 0,096 0,11 0,134 0,154 0,171] 215 0,053 0,062 0,079 0,094 0,109 0,133 0,152 0,169]| 220-300 1,2-1,8 8-12 0,54-0,62
165 0,021 0,03 0,039 0046 0,053 0,065 0,074 0,083| 145 0,025 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082| 160-240 0,8-1,4 6-12 0,50-0,60
110 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093 0,103| 110 0,032 0,037 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,102| 140-220 0,6-1,0 5-10 0,48-0,60
105 0,022 0,031 0,04 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086| 105 0,026 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,076 0,085| 110-180 0,6-1,0 5-10 0,46-0,58
120 0,029 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,101 0,112 125 0,034 0,040 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111 130-200 0,8-1,2 6-12 0,52-0,60
110 0,023 0,032 0,041 0,05 0,057 0,07 0,079 0,089| 110 0,027 0,032 0,041 0,049 0,056 0,069 0,078 0,088| 120-180 0,8-1,2 5-10 0,46-0,56
440 0,075 0,108 0,138 0,165 0,19 0,232 0,265 0,296| 450 0,091 0,106 0,136 0,163 0,187 0,229 0,262 0,292| 400-500 2,0-2,6 15-20 0,64-0,78
405 0,064 0,092 0,117 0,14 0,161 0,197 0,225 0,251| 410 0,077 0,090 0,116 0,138 0,159 0,194 0,222 0,248| 340-500 18-2,4 12-16 0,62-0,7
330 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207| 335 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204| 300-440 1,6-2,2 10-14 0,58-0,68
185 0,03 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,036 0,043 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105 0,117| 180-260 1,.4-2,0 8-12 0,56-0,68
295 0,053 0,076 0,096 0,116 0,133 0,162 0,185 0,207| 300 0,063 0,075 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204| 280-360 1,6-2,2 10-16 0,6-0,68
275 0,045 0,065 0,083 0,099 0,114 0,139 0,159 0,177| 280 0,054 0,064 0,082 0,098 0,112 0,137 0,157 0,175] 210-340 1,4-2,0 10-16 0,58-0,66

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

. Fresagem de ranhuras
Avanco e velocidade de corte

ap = 0,3xD
a. = 1xD
OptiMill-SPM-Rough | SCM951, 961
MMG* Material Resistén- Refrigeragdo Ve f, [mm]
cia/Dureza— | [m/min] .

IN/mm?] 5 Didmetro da fresa [mm]
HRC] 2 § 3 12,00 16,00 20,00 25,00
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v Vv 1.530 0,271 0,331 0,378 0,422
N1.2 Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v 1os 0,284 0,347 0,397 0,443
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si L L v 810 0,298 0,364 0,416 0,464
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v 585 0,325 0,397 0,454 0,506

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Fresagem de ranhuras
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ap = 0,5xD ap = 1xD
ae = 1xD ae = 1xD
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
el Didmetro da fresa [mm] el Didmetro da fresa [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00 12,00 16,00 20,00 25,00
1.530 0,235 0,287 0,328 0,366 1.530 0,186 0,228 0,260 0,291
1.015 0,247 0,301 0,345 0,384 1.015 0,196 0,239 0,273 0,305
810 0,258 0,316 0,361 0,403 810 0,205 0,251 0,286 0,320
585 0,282 0,344 0,394 0,439 585 0,224 0,273 0,313 0,349

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

Comprimento de ferramen-

Fresagem de ranhuras

tas/fator de correcio: ap =1xD
Comprimento ~ f, & V¢ 3e = XD
curto 1
comprido 09
extra comprido 0,8
ECU-Mill-Uni-Rough&Finish | SCM220 FEOEpIEo] e
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracéo Ve f, [mm]
[37:;32] 5 i) Diadmetro da fresa [mm]
MR 2 g 3 600 800 1000 1200 1600 2000 2500
P1.1 Agos estruturais, de corte rpido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v 140 0,028 0035 0042 0049 0060 0068 0,076
P1.2  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 7 7 v 115 0,026 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071
P2.1  Agos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 125 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
P2.2  Agos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 [ | v 90 0,023 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 2 2 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0058 0066 0,074
P3.2 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [~ 75 0,025 0,033 0039 0045 0055 0062 0,070
P3.3 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 v 70 0,024 0,031 0,037 0,042 0,052 0,059 0,066
P41 Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos || v 55 0,018 0024 0028 0033 0040 0045 0,051
P5.1  Aco fundido [ | v 85 0,027 0,034 0,041 0,047 0058 0066 0,074
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico T | v 55 0,013 0,017 0,020 0,023 0,028 0,032 0,035
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico <700 v v 40 0,016 0,021 0,025 0,028 0035 0040 0,044
W M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 ] v 35 0,013 0,017 0,021 0,024 0,029 0,033 0,037
W M2.1 Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7 |~ 40 0,018 0022 0027 0,031 0,038 0043 0,048
E M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v 40 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034 0,038
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 150 0,046 0,059 0,071 0,081 0,099 0,114 0,127
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77 [~ 140 0039 0050 0060 0069 0084 0097 0,108
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 7 7 v 115 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 65 0,018 0,024 0028 0033 0040 0,045 0,051
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 100 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,080 0,089
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 95 0,028 0,035 0,042 0,049 0,060 0,068 0,076
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si v v v | 535 0,047 0060 0072 0083 0,101 0,116 0,129
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si 212 355 0049 0063 0076 0087 0,906 0,122 0,136
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si | 285 0,052 0,066 0079 0,091 0,1M 0,127 0,142
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si Vv v v 205 0,057 0072 0087 0099 0,121 0,139 0,155
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 2 2 Kz 205 0,038 0048 0058 0066 0,081 0,093 0,103
N2.2  Cobre, ligado > 300 77 [~ 155 0,038 0048 0058 0066 0,081 0,093 0,103
N2.3  Latéo, bronze, gunmetal < 1.200 G 255 0024 0030 0036 0,041 0,051 0,058 0,065

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 15xD 3, = 1,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes

Ve f, [mm] Ve f, [mm]

Lt Didmetro da fresa [mm] il Didmetro da fresa [mm]
6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

250 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 335 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
205 0,044 0,056 0,067 0,077 0,094 0,108 0,120 275 0,069 0,089 0,106 0,122 0,149 0,171 0,190
225 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 305 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
160 0,039 0,050 0,060 0,069 0,084 0,096 0,108 215 0,062 0,079 0,095 0,109 0,133 0,152 0,170
145 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 200 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
135 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,106 0,118 185 0,068 0,087 0,104 0,120 0,147 0,168 0,187
125 0,041 0,052 0,062 0,072 0,088 0,100 0,112 170 0,064 0,082 0,099 0,113 0,139 0,158 0,177
100 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 140 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
150 0,045 0,058 0,070 0,080 0,098 0,112 0,125 205 0,072 0,092 0,110 0,127 0,155 0,177 0,197
100 0,022 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,060 140 0,035 0,044 0,053 0,061 0,075 0,085 0,095

75 0,027 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 115 0,043 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119

70 0,023 0,029 0,035 0,040 0,049 0,056 0,062 105 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088 0,099

85 0,030 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073 0,082 125 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129

75 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 0,065 115 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091 0,102
310 0,078 0,100 0,120 0,138 0,169 0,193 0,215 455 0,124 0,158 0,190 0,218 0,266 0,305 0,340
285 0,067 0,085 0,102 0,117 0,143 0,164 0,183 415 0,105 0,135 0,161 0,185 0,226 0,259 0,289
230 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 340 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
130 0,031 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,086 190 0,050 0,063 0,076 0,087 0,107 0,122 0,136
205 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135 0,151 300 0,087 0,111 0,133 0,153 0,187 0,213 0,238
195 0,047 0,060 0,072 0,083 0,101 0,116 0,129 285 0,074 0,095 0,114 0,131 0,160 0,183 0,204
825 0,066 0,084 0,101 0,116 0,142 0,162 0,181 985 0,092 0,117 0,140 0,161 0,197 0,225 0,252
550 0,069 0,088 0,106 0,122 0,149 0,170 0,190 655 0,096 0,123 0,147 0,169 0,207 0,237 0,264
440 0,073 0,093 0,111 0,128 0,156 0,178 0,199 525 0,101 0,129 0,154 0,178 0,217 0,248 0,277
315 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194 0,217 380 0,110 0,141 0,168 0,194 0,237 0,270 0,302
315 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 380 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
235 0,053 0,067 0,081 0,093 0,113 0,130 0,145 285 0,073 0,094 0,112 0,129 0,158 0,180 0,201
395 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090 470 0,046 0,059 0,070 0,081 0,099 0,113 0,126

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte Fator de correcio:

Comprimento ~ f, & V¢

A/B 1,0

C 09

0,7

CPMill-Uni-Rough&Finish | CPM140 £ 06

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 4 v v
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acgos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v
P3.1  Agos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 4 v
P5.1  Aco fundido v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 v v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v v v
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Acabamento

131

ap = 0,94xD ap = 0,94xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
ffil Didmetro da fresa [mm] ] Didmetro da fresa [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
250 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 335 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,065 0,073 275 0,054 0,064 0,074 0,090 0,103 0,115
225 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 305 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
160 0,030 0,036 0,042 0,051 0,058 0,065 215 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
145 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 200 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
135 0,033 0,040 0,046 0,056 0,064 0,071 185 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 0,13
125 0,031 0,038 0,043 0,053 0,060 0,067 170 0,050 0,060 0,068 0,084 0,096 0,107
150 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075 205 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
310 0,060 0,072 0,083 0,102 0,116 0,130 455 0,096 0,114 0,132 0,161 0,184 0,205
285 0,051 0,062 0,071 0,086 0,099 0,110 415 0,081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
230 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 340 0,067 0,080 0,092 0,113 0,129 0,144
130 0,024 0,029 0,033 0,041 0,046 0,052 190 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082
205 0,042 0,051 0,058 0,071 0,081 0,091 300 0,067 0,080 0,092 0,13 0,129 0,144
195 0,036 0,043 0,050 0,061 0,070 0,078 285 0,057 0,069 0,079 0,096 0,110 0,123
825 0,051 0,061 0,070 0,085 0,098 0,109 985 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
550 0,053 0,064 0,073 0,090 0,103 0,114 655 0,074 0,089 0,102 0,125 0,143 0,159
440 0,056 0,067 0,077 0,094 0,107 0,120 525 0,078 0,093 0,107 0,131 0,150 0,167
315 0,061 0,073 0,084 0,103 017z 0,131 380 0,085 0,102 0Nz 0,143 0,163 0,182
315 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 380 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
235 0,041 0,049 0,056 0,068 0,078 0,087 285 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109 0,121
395 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 470 0,035 0,042 0,049 0,059 0,068 0,076

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESA DE ESQUADRE-
JAMENTO - ACABA-
MENTO

Aplicacao universal

OptiMill-Uni-HPC-Finish | CPMill-Uni-HPC-Finish 134

Aco temperado

OptiMill-Hardened-Finish 140

Metal ndo ferroso

OptiMill-SPM-Finish 145

Anexo técnico

Recomendacdo do valor de corte 146
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh I[\)/ilgr‘:leeltor;dafresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213

Fresas de esquadrejamento, modelo 2xD Numero de arestas de corte: 7

SCM830 Angulo de espiral: 45°
Peculiaridades: Divisdo desigual

—e
-—
—e
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HBZXD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂl-”-l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
4,00 6 57 n 0,04 7 SCM830-0400Z07R-F0004HA2-HP213 30936070
5,00 6 57 13 0,05 7 SCM830-0500Z07R-FO005HA2-HP213 30936071
6,00 6 57 13 0,06 7 SCM830-0600207R-FO006HA2-HP213 30936072
8,00 8 63 19 0,08 7 SCM830-0800207R-FO008HA2-HP213 30936073
10,00 10 72 22 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA2-HP213 30936074
12,00 12 83 26 0,12 7 SCM830-1200Z07R-F0012HA2-HP213 30936076
14,00 14 83 26 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA2-HP213 30936077
16,00 16 92 32 0,16 7 SCM830-1600Z07R-F0016HA2-HP213 30936078
20,00 20 104 41 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA2-HP213 30936090
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 92 32 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA2-HP213 30936079
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM830-0400Z07R-FO004HB2-HP213
: Haste: —0
Haste: HB —0— Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM830-0400Z07R-F0004[haste]2-HP213

Dimensées em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh Blilgr(ieel’?r;dafresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213

Fresas de esquadrejamento, modelo 3xD Numero de arestas de corte: 7

SCM830 Angulo de espiral: ~ 45°
Peculiaridades: Divisdo desigual

- [Perfor|
- anoe

N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB3XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Modelo com chanfro | Série preferencial em estoque

Dimensoes z Especificagéo N.° do pedido

d1 f8 dz h6 |1 |2 Cx45°

4,00 6 62 16 0,04 7 SCM830-0400207R-F0004HA3-HP213 30936093
5,00 6 62 17 0,05 7 SCM830-0500Z07R-FO005HA3-HP213 30936094
6,00 6 62 18 0,06 7 SCM830-0600Z07R-FO006HA3-HP213 30936095
8,00 8 68 24 0,08 7 SCM830-0800207R-FO008HA3-HP213 30936096
10,00 10 80 30 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA3-HP213 30936098
12,00 12 93 36 0,12 7 SCM830-1200207R-F0012HA3-HP213 30936099
14,00 14 99 42 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA3-HP213 30936110
16,00 16 108 48 0,16 7 SCM830-1600Z07R-F0016HA3-HP213 30936111
20,00 20 126 60 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA3-HP213 30936114

Modelo com chanfro | Pode ser obtido sob consulta

18,00 18 17 54 0,18 7 SCM830-1800207R-FO018HA3-HP213 30936112

Modelo com aresta afiada | Série preferencial em estoque

4,00 6 62 16 - 7 SCM830-0400Z07R-S-HA3-HP213 31046210
5,00 6 62 17 - 7 SCM830-0500Z07R-S-HA3-HP213 31046211
6,00 6 62 18 = 7 SCM830-0600Z07R-S-HA3-HP213 31046212
8,00 8 68 24 - 7 SCM830-0800Z207R-S-HA3-HP213 31046213
10,00 10 80 30 - 7 SCM830-1000207R-S-HA3-HP213 31046214
12,00 12 93 36 - 7 SCM830-1200Z07R-S-HA3-HP213 31046215
14,00 14 99 42 - 7 SCM830-1400Z07R-S-HA3-HP213 31046216
16,00 16 108 48 - 7 SCM830-1600Z07R-S-HA3-HP213 31046217
20,00 20 126 60 - 7 SCM830-2000Z07R-S-HA3-HP213 31046219
Modelo com aresta de corte agudo | Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 17 54 - 7 SCM830-1800Z207R-S-HA3-HP213 31046218

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM830-0400Z07R-FO004HB3-HP213

#l

Haste:
lul Haste: HB

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM830-0400Z07R-FO004[haste]3-HP213 Dimens6es em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh I[\)/ilgr‘:leeltor;dafresa: 6,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP213

Fresas de esquadrejamento, modelo 4xD Numero de arestas de corte: 7

SCM830 Angulo de espiral: 45°
Peculiaridades: Divisdo desigual

«}, N,y

d’l f8

I2

—e
-—
—e
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB4XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂl-”-l

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

6,00 6 66 24 0,06 7 SCM830-0600Z07R-F0006HA4-HP209 30936116
8,00 8 74 32 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA4-HP209 30936117
10,00 10 89 40 0,10 7 SCM830-1000Z07R-FO010HA4-HP209 30936118
12,00 12 100 48 0,12 7 SCM830-1200207R-F0012HA4-HP209 30936119
14,00 14 108 56 0,14 7 SCM830-1400Z07R-F0014HA4-HP209 30936131
16,00 16 123 64 0,16 7 SCM830-1600Z07R-FO016HA4-HP209 30936132
20,00 20 140 80 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA4-HP209 30936134

Pode ser obtido sob consulta

18,00 18 130 72 0,18 7 SCM830-1800Z07R-F0018HA4-HP209 30936133
25,00 25 170 100 0,25 7 SCM830-2500Z07R-F0025HA4-HP209 30936136

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM830-0600Z07R-FO006HB4-HP209
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM830-0600Z07R-F0006[haste]4-HP209

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP209

Fresas de esquadrejamento, modelo 5xD Numero de arestas de corte: 7

SCM830 Angulo de espiral: ~ 45°
Peculiaridades: Divisdo desigual

- [Perfor|
- anoe

N
12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 HA HB5XD
EEEEEE EEEjEER EE = ﬂml-”-l

Modelo com chanfro | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d1 f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°
8,00 8 81 40 0,08 7 SCM830-0800Z07R-FO008HA5-HP209 30936137
10,00 10 96 50 0,10 7 SCM830-1000Z07R-F0010HA5-HP209 30936138
12,00 12 12 60 0,12 7 SCM830-1200Z07R-FO012HA5-HP209 30936139
14,00 14 122 70 0,14 7 SCM830-1400Z07R-FO014HA5-HP209 30936150
16,00 16 136 80 0,16 7 SCM830-1600207R-FO016HA5-HP209 30936151
20,00 20 160 100 0,20 7 SCM830-2000Z07R-F0020HA5-HP209 30936153
Modelo com chanfro | Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 147 90 0,18 7 SCM830-1800Z07R-FO018HA5-HP209 30936152
25,00 25 195 125 0,25 7 SCM830-2500207R-F0025HA5-HP209 30936154
Modelo de aresta de corte com aresta afiada | Série preferencial em estoque
8,00 8 81 40 - 7 SCM830-0800Z07R-S-HA5-HP209 31046449
10,00 10 96 50 - 7 SCM830-1000Z07R-S-HA5-HP209 31046470
12,00 12 12 60 - 7 SCM830-1200Z07R-S-HA5-HP209 31046471
14,00 14 122 70 - 7 SCM830-1400Z07R-S-HA5-HP209 31046473
16,00 16 136 80 - 7 SCM830-1600Z07R-S-HA5-HP209 31046474
20,00 20 160 100 = 7 SCM830-2000Z07R-S-HA5-HP209 31046476
Modelo com aresta de corte agudo | Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 147 90 = 7 SCM830-1800Z07R-S-HA5-HP209 31046475
25,00 25 195 125 - 7 SCM830-2500Z07R-S-HA5-HP209 31046477

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM830-0800Z07R-FO008HB5-HP209

Haste:
lul Haste: HB

#l

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM830-0800Z07R-F0008[haste]5-HP209 Dimensbes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—Un|—HPC—F|n|Sh mgr‘:we(fl’g;dafresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP213

Fresas de esquadrejamento, modelo comprido com pescoco Numero de arestas de corte: 6

SCM370 Angulo de espiral: 39 °/41°
Peculiaridades: Divisdo desigual

N
dqh10

123 456M1 23812 3N1 23 4S12345H12 3 HA  HB
EEEEEE EEEgEER MI-H_I

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dq h10 d, h6 I I, I3
6,00 6 57 15 20 6 SCM370-0600Z06R-S-HA-HP213 30393541
8,00 8 63 21 25 6 SCM370-0800Z06R-S-HA-HP213 30393542
10,00 10 72 22 30 6 SCM370-1000Z06R-S-HA-HP213 30393543
12,00 12 83 26 36 6 SCM370-1200Z06R-S-HA-HP213 30393544
16,00 16 92 36 42 6 SCM370-1600Z06R-S-HA-HP213 30393545
20,00 20 104 41 55 6 SCM370-2000Z06R-S-HA-HP213 30393546
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM370-0600206R-S-HB-HP213
lul Haste: —..
Haste: HB —_— Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM370-0600Z06R-S-[haste]-HP213

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Fresa de esquadrejamento, modelo com posicdo de separacdo CFS

CPM130

N

(AN

l2

le—— = »

I123456M12

EEEL e e

Série preferencial em estoque

3
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dq h10

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

I1234s12345H123

139

Modelo:
Diametro da fresa: 8,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP383

Numero de arestas de corte: 6

Angulo de espiral: 45°
Divisdo desigual

Peculiaridades:

e < |

LINE]

Dimensées z ap max. SW Especificacdo N.> do pedido
dq h10 Tamanho CFS lq Iy
8,00 6 15 10 6 7,5 SW 6 CPM130-0800Z06-S-06-HP383 30371380
10,00 8 18 12,5 6 9.4 SW 8 CPM130-1000Z06-S-08-HP383 30371381
12,00 10 22 15 6 11,3 SW 10 CPM130-1200Z06-S-10-HP383 30371382
16,00 12 28 20 6 15 SW 13 CPM130-1600Z06-S-12-HP383 30371383
20,00 16 35 25 6 18,8 SW 16 CPM130-2000Z206-S-16-HP383 30371386
Pode ser obtido sob consulta
25,00 20 45 32 6 23,4 SW 21 CPM130-2500Z06-S-20-HP383 30371387
Acessorios
Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218

CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Hardened-Finish

Fresas de esquadrejamento, modelo 2xD
SCM104

I123456M123I123I1234S12345H

Modelo com aresta afiada | Série preferencial em estoque

d1 f8

Modelo:

Diametro da fresa: 4,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP808

Numero de arestas de corte: 6

Angulo de espiral: 55°

Aplicacao:

Para acabamento de pecas com uma dureza de

45 HRC ou superior.

—e
-—
—e-

2 3

1T (ol oof

Tee
ance)
N

HA HB
(I (e 2xD

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

d; f8 dy h5 I I,

4,00 6 57 n 6 SCM104-0400Z06R-S-HA2-HP808 31152764
5,00 6 57 13 6 SCM104-0500Z06R-S-HA2-HP808 31152765
6,00 6 57 13 6 SCM104-0600Z06R-S-HA2-HP808 31152766
8,00 8 63 19 6 SCM104-0800Z06R-S-HA2-HP808 31152767
10,00 10 72 22 6 SCM104-1000Z06R-S-HA2-HP808 31152768
12,00 12 83 26 6 SCM104-1200Z06R-S-HA2-HP808 31152769
16,00 16 92 32 6 SCM104-1600Z06R-S-HA2-HP808 31152771

Modelo com aresta de corte agudo | Pode ser obtido sob consulta

20,00 20 104 41 6 SCM104-2000Z06R-S-HA2-HP808 31152773
25,00 25 125 50 6 SCM104-2500Z06R-S-HA2-HP808 31152774
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Modelo com raio da aresta | Série preferencial em estoque

4,00 6 57 n 0.5 6 SCM104-0400Z06R-R0O050HA2-HP808 31199098
5,00 6 57 13 0,5 6 SCM104-0500Z06R-RO050HA2-HP808 31199099
5,00 6 57 13 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA2-HP808 31199100
6,00 6 57 13 0.5 6 SCM104-0600Z06R-R0050HA2-HP808 31199101
6,00 6 57 13 1 6 SCM104-0600Z06R-R0O100HA2-HP808 31199102
8,00 8 63 19 0,5 6 SCM104-0800Z06R-RO050HA2-HP808 31199103
8,00 8 63 19 1 6 SCM104-0800Z06R-R0O100HA2-HP808 31199104
10,00 10 72 22 0,5 6 SCM104-1000Z06R-R0050HA2-HP808 31199105
10,00 10 72 22 1 6 SCM104-1000Z06R-R0100HA2-HP808 31199106
12,00 12 83 26 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA2-HP808 31199107
12,00 12 83 26 1 6 SCM104-1200Z06R-R0100HA2-HP808 31199108
16,00 16 92 32 0,5 6 SCM104-1600Z06R-RO050HA2-HP808 31199109
16,00 16 92 32 1 6 SCM104-1600Z06R-R0100HA2-HP808 31199110
16,00 16 92 32 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA2-HP808 3119911
Modelo com raio da aresta | Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 104 41 1 6 SCM104-2000Z06R-R0100HA2-HP808 31199112
25,00 20 104 41 2 6 SCM104-2500Z06R-R0200HA2-HP808 31199113
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM104-0400Z06R-S-HB4-HP808

Haste:
lul Haste: HB

#l

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM104-0400Z06R-S-[haste]2-HP808

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMill®-Hardened-Finish Dismetroda fresa: 4002500 mm

Material de corte: HP808
Fresas de esquadrejamento, modelo 3xD Numero de arestas de corte: 6
SCM104 Angulo de espiral: 55°
Aplicacao:

Para acabamento de pecas com uma dureza de
45 HRC ou superior.

d, h5
M
|
|
|
|
|

d, f8

- [Perfor|

N
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB
EEE EM|-||_|3XD

Modelo com aresta afiada | Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido

dq f8 dy h5 I Iy R

4,00 6 62 16 - 6 SCM104-0400Z06R-S-HA3-HP808 31152775
5,00 6 62 17 - 6 SCM104-0500Z06R-S-HA3-HP808 31152776
6,00 6 62 18 - 6 SCM104-0600Z06R-S-HA3-HP808 31152777
8,00 8 68 24 - 6 SCM104-0800Z06R-S-HA3-HP808 31152778
10,00 10 80 30 - 6 SCM104-1000Z06R-S-HA3-HP808 31152779
12,00 12 93 36 = 6 SCM104-1200Z06R-S-HA3-HP808 31152780
16,00 16 108 48 - 6 SCM104-1600Z06R-S-HA3-HP808 31152782

Modelo com aresta de corte agudo | Pode ser obtido sob consulta

20,00 20 126 60 = 6 SCM104-2000Z06R-S-HA3-HP808 31152785

25,00 25 150 75 = 6 SCM104-2500Z06R-S-HA3-HP808 31152786
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Modelo com raio da aresta | Série preferencial em estoque

4,00 6 62 16 0.5 6 SCM104-0400Z06R-RO050HA3-HP808 31199114
5,00 6 62 17 0,5 6 SCM104-0500Z06R-RO050HA3-HP808 31199115
5,00 6 62 17 1 6 SCM104-0500Z06R-R0100HA3-HP808 31199116
6,00 6 62 18 0,5 6 SCM104-0600Z06R-R0050HA3-HP808 31199117
6,00 6 62 18 1 6 SCM104-0600Z06R-R0O100HA3-HP808 31199118
8,00 8 68 24 0,5 6 SCM104-0800Z06R-RO050HA3-HP808 31199119
8,00 8 68 24 1 6 SCM104-0800Z06R-R0O100HA3-HP808 31199120
10,00 10 80 30 0,5 6 SCM104-1000Z06R-R0050HA3-HP808 31199121
10,00 10 80 30 1 6 SCM104-1000Z06R-R0O100HA3-HP808 31199122
12,00 12 93 36 0,5 6 SCM104-1200Z06R-RO050HA3-HP808 31199123
12,00 12 93 36 1 6 SCM104-1200Z06R-R0100HA3-HP808 31199124
16,00 16 108 48 0,5 6 SCM104-1600Z06R-RO050HA3-HP808 31199125
16,00 16 108 48 1 6 SCM104-1600Z06R-R0100HA3-HP808 31199126
16,00 16 108 48 2 6 SCM104-1600Z06R-R0200HA3-HP808 31199127
Modelo com raio da aresta | Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 126 60 1 6 SCM104-2000Z06R-R0O100HA2-HP808 31199128
20,00 20 126 60 2 6 SCM104-2000Z06R-R0200HA2-HP808 31199129
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM104-0400Z06R-S-HB3-HP808

Haste:
lul Haste: HB

#l

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM104-0400Z06R-S-[haste]3-HP808

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



144 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

OptiMill®-Hardened-Finish

Fresas de esquadrejamento, modelo extra comprido com pescoco
SCM124

\
Td3

\

\

7

d1f8"\;u
|

I123456M123I123I1234S12345H

Modelo com aresta afiada | Série preferencial em estoque

1

2 3

Modelo:

Diametro da fresa: 6,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP808

Numero de arestas de corte: 6

Angulo de espiral: 55°

Aplicacao:

Para acabamento de pecas com uma dureza de

45 HRC ou superior.

—e
=
=
HA HB
EEE a m (N (el

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d; f8 dy h5 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 80 13 42 - 6 SCM124-0600Z06R-S-HA-HP808 31199092
8,00 8 7.8 100 21 62 - 6 SCM124-0800Z06R-S-HA-HP808 31199093
10,00 10 9,7 100 22 58 - 6 SCM124-1000Z06R-S-HA-HP808 31199094
12,00 12 1,7 120 26 73 - 6 SCM124-1200Z06R-S-HA-HP808 31199095
16,00 16 15,6 150 36 100 - 6 SCM124-1600Z06R-S-HA-HP808 31199096
Modelo com aresta de corte agudo | Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,5 150 41 98 - 6 SCM124-2000Z06R-S-HA-HP808 31199097
Modelo com raio da aresta | Série preferencial em estoque
6,00 6 58 80 13 42 0,5 6 SCM124-0600Z06R-R0O050HA-HP808 31199130
6,00 6 58 80 13 42 1 6 SCM124-0600Z06R-R0100HA-HP808 31199131
8,00 8 78 100 21 62 0,5 6 SCM124-0800Z06R-R0050HA-HP808 31199132
8,00 8 78 100 21 62 1 6 SCM124-0800Z06R-R0100HA-HP808 31199133
10,00 10 9,7 100 22 58 0,5 6 SCM124-1000Z06R-RO050HA-HP808 31199134
10,00 10 9,7 100 22 58 1 6 SCM124-1000Z06R-R0O100HA-HP808 31199135
12,00 12 n,7 120 26 73 0,5 6 SCM124-1200Z06R-R0050HA-HP808 31199136
12,00 12 1,7 120 26 73 1 6 SCM124-1200Z06R-R0100HA-HP808 31199137
16,00 16 15,6 150 36 100 0,5 6 SCM124-1600Z06R-R0050HA-HP808 31199138
16,00 16 15,6 150 36 100 1 6 SCM124-1600206R-R0100HA-HP808 31199139
16,00 16 15,6 150 36 100 2 6 SCM124-1600Z06R-R0200HA-HP808 31199140
Modelo com raio da aresta | Pode ser obtido sob consulta
20,00 20 19,5 150 41 98 1 6 SCM124-2000Z06R-R0O100HA-HP808 31199141
20,00 20 19,5 150 41 98 2 6 SCM124-2000Z06R-R0200HA-HP808 31199142
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

Haste:
lul Haste: HB

#l

Especificacdo:
SCM124-0600Z06R-S-[haste]-HP808

SCM124-0600Z06R-S-HB-HP808

Dimensdes em mm.

Forma da haste HB

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—SP|\/|—F|n|Sh I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 12,00 - 25,00 mm

Material de corte: HUO19
Fresas de esquadrejamento, modelo 4xD Numero de arestas de corte: 4
SCM970 Angulo de espiral: 31°
Aplicacao:

Usinagem de acabamento de pecas estruturais
em aluminio. Maquinagem de bolsas profundas e
estruturas de componentes de filigranas mesmo
em grandes enlagamentos sem “Pull-Effect” (por
exemplo, nas arestas da bolsa).

R
e
— 9. @
=
2
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1
—e
-—
= e
1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA HB 4xD
EEEE N = e
Dimensdes métricas | Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d] f9 dz h6 |1 |2 |4 R
12,00 12 100 48 45 2 4 SCM970-1200Z04R-R0200HA-HU019 31111852
12,00 12 100 48 45 3 4 SCM970-1200Z04R-R0300HA-HU019 31082278
16,00 16 123 64 48 3 4 SCM970-1600Z04R-R0300HA-HU019 31082280
16,00 16 123 64 48 4 4 SCM970-1600Z04R-R0400HA-HU019 31082281
20,00 20 140 80 50 3 4 SCM970-2000Z04R-R0O300HA-HU019 31082283
20,00 20 140 80 50 4 4 SCM970-2000Z04R-R0400HA-HU019 31082284
Dimensdes métricas | Pode ser obtido sob consulta
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500Z04R-R0300HA-HU019 31082285
25,00 25 170 100 56 3 4 SCM970-2500Z04R-R0300HB-HU019 31190883
Dimensdes em polegadas | Pode ser obtido sob consulta
1/2" 1/2" 4" 2" 1,771" 0,12" 4 SCM970-1270Z04R-R0300HA-HUO19 31082279
3/4" 3/4" 51/2" 3" 1,968" 0,12" 4 SCM970-1905Z04R-R0300HA-HU019 31082282
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM970-1200204R-R0200HB-HUO19

Haste:
lul Haste: HB

#l

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM970-1200Z04R-R0200[haste]-HU019

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte Acabamento
ap = 1,5xD
a. =0,1xD
&
OptiMill-Uni-HPC-Finish | SCM370, 830
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracdo | v f, [mm]
Dureza [m/
INmm? 5 min] Didmetro da fresa [mm]
(HRC] g &18’ @ 400 600 800 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v | 385 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P12 Acosestruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 1.200 7 7 v/ | 315 0039 0056 0072 0086 0099 0,121 0,139 0,155
P2.1 Agos de nitruragéo, c & agos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v'| 350 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
P2.2  Agosde nitruragio, c eagos e revenidos, ligados < 1.400 7 | v'| 245 0035 005 0064 0077 0,089 0,108 0,124 0,138
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v’ | 225 0041 0058 0075 0089 0,103 0,126 0,144 0,16
P3.2  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 [ | v | 210 0039 0055 0,071 0085 0097 0,119 0,136 0,152
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 7 | v/ | 190 0036 0052 0067 008 0092 0,113 0,129 0,144
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos 7 | v'| 155 0028 004 0052 0062 0071 0,087 0099 0,1
P5.1 Aco fundido 1 | v'| 235 0041 0058 0075 0083 0,103 0,126 0,144 0,16
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico 1 | v | 155 0,02 0,028 0036 0043 005 0061 0069 0,077
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v’ | 130 0025 0035 0045 0,054 0062 0,076 0,087 0,097
M1 M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T [ 120 0,02 0,029 0,037 0,045 0051 0,063 0072 0,08
m M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 7 [ v'| 145 0027 0038 0,049 0,059 0067 0,082 0094 0,105
M73 M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 T | v'| 130 0021 003 0039 0046 0053 0,065 0074 0,083
K1.1 Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v | 520 0,07 0,101 0,129 0,154 0,177 0,216 0,248 0,276
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS <500 v v v | 475 o006 0086 0109 0131 0151 0184 021 0235
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 7 7 v/ | 390 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v'| 215 0028 004 0052 0062 0071 0,087 0099 0,1
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v | 345 0049 0071 009 0,108 0,124 0,152 0,173 0,193
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v | 325 0042 006 0077 0093 0,106 0,13 0,149 0,166
S1 S1.1 Titanio, ligas de titanio < 400 v/ | 135 0,021 0030 0038 0,046 0052 0064 0,073 0,082
S ; S2.1 Titanio, ligas de titanio < 1.200 : : v'| 120 0017 0024 0031 0037 0043 0,052 0060 0,067
S2.2  Titanio, ligas de titanio > 1.200 v 80 0,015 0,022 0,028 0,033 0,038 0,047 0,053 0,059
Versao com chanfro Versdo com aresta afiada
Fatores pra comprimentos das ferramentas 3xD/4xD/5xD *** Fatores pra comprimentos das ferramentas 3xD/4xD/5xD **
Profundidade de Fatores de correcéo Profundidade de Fatores de correcéo
usinagem max. ap de Max. . £ usinagem max. a, 8e Max. 0 £
C 4 C z
3xD 0,1xD 09 0.9 3xD 0,05xD 0,9 0.9
4xD 0,05xD 0.9 0,7 4xD 0,03xD 0.9 0,7
5xD 0,05xD 0.8 0,6 5xD 0,03xD 0.8 0,6

*

Grupos de maquinagem por corte MAPAL

** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
** Para resultados bons resultados de superficie, o avanco deve ser ainda mais reduzido.

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Acabamento
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ap = 0,94xD
ae =0,1xD
&
CPMill-Uni-HPC-Finish | CPM130
MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracdo Ve f, [mm]
Dureza [m/min]
INmm? 5 Diadmetro da fresa [mm]

[HRC] g &18’ g 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 700 v v v 385 0,057 0,069 0,079 0,096 0,1 0,123
P1.2 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 7 7 v 315 0,054 0,064 0,074 0,09 0,103 0,115
P2.1 Agos de nitruragéo, c & agos temperados e revenidos, ligados <900 7 7 v 350 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123
P2.2  Agosde nitruragio, c eagos e revenidos, ligados < 1.400 7 | v 245 0,048 0,057 0,066 0,08 0,092 0,103
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 225 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
P32 Acosparafemamentas, acos pararolamentos agus para molas e acos e aaveosdade™ <1000 v/ v/ | 210 0053 0063 0072 0088 0101 0,113
P3.3  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 7 | v 190 0,05 0,06 0,068 0,084 0,096 0,107
P5.1 Aco fundido | | v 235 0,055 0,066 0,076 0,093 0,107 0,119
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v v v | 520 0096 01114 0132 0161 0,184 0205
K2.1 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 7 7 v 475 0,081 0,097 0,112 0,137 0,156 0,174
K22 Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS <800 v v v | 390 0067 008 0092 0113 0129 0144
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 215 0,038 0,046 0,053 0,064 0,074 0,082
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 345 0,067 0,08 0,092 0,113 0,129 0,144
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 325 0,057 0,069 0,079 0,096 0,11 0,123

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
Os valores de usinagem sdo valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Hardened-Finish | SCM104

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
Seco Ar/MQL KSS
- H1.1  Aco temperado/Ago fundido < 44 v v
_ H12 Aco temperado/Aco fundido <55 v v
v H2.1  Aco temperado/Aco fundido <60 v
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido <65 4
_H23 Aco temperado/Aco fundido <68 v
H3 H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN v 4
OptiMill-SPM-Finish | SCM970
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v 4 v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas
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3
ol mml (i -
mm mm m/min "
em % de D em % de D Didmetro da fresa [mm]
4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 14,00 16,00 18,00 20,00
100 1,5 110 - 130 0,021 0,026 0,034 0,043 0,055 0,064 0,077 0,089 0,100 0,1
100 1.2 90 - 115 0,018 0,021 0,028 0,035 0,046 0,053 0,063 0,074 0,082 0,092
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
100 0,6 70 - 90 0,013 0,015 0,020 0,025 0,033 0,038 0,045 0,053 0,059 0,066
100 04 60 - 85 0,010 0,012 0,016 0,020 0,026 0,030 0,036 0,042 0,047 0,052
100 0,8 80 - 100 0,015 0,018 0,024 0,030 0,039 0,045 0,054 0,063 0,071 0,079
Acabamento
ap = 1xD ap = 1xD
a. =0,1xD a. =0,1xD
NCL
Ve f, [mm]
i) Diametro da fresa [mm]
12,00 16,00 20,00 25,00
985 0,107 0,131 0,150 0,167
655 0,112 0,137 0,157 0,175
525 0,118 0,144 0,164 0,184
380 0,128 0,157 0,179 0,200

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Indicacéo de aplicacio em fresagem trocoidal 402



152 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Modelo:

Diametro da fresa:
Material de corte:
Numero de arestas de corte:
Angulo de espiral:
Qualidade de balancea-
mento:

OptiMill®-Tro-Uni

Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescoco, com quebra-aparas
SCM580 | SCM940

Peculiaridades:
Cx45°

Aplicagdo:

d, f8

123 456M1 23
EEEEENE EEN

—e
P —
—
I1234s12345H123 e%

i|2]s
EEN

Série preferencial em estoque

4,00 - 20,00 mm
HP213

5

~41°

Parcela de arestas de
corte balanceada em
(G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

Modelo com separador de aparas para controle
otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

e H
8 &Iﬁllﬁlhl)

Dimensdes z Divisor de Especificacdo N.c do pedido
aparas
d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 39 62 16 23 0,08 5 1 SCM580-0400Z05R-FO008HB3-HP213 30615710
5,00 6 4,8 62 17 24 0,10 5 1 SCM580-0500Z05R-FO010HB3-HP213 30564623
6,00 6 58 62 18 25 0,12 5 1 SCM580-0600Z05R-FO012HB3-HP213 30564624
8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 5 1 SCM580-0800Z05R-F0016HB3-HP213 30564625
10,00 10 9.8 80 30 35 0,20 5 1 SCM580-1000Z05R-F0020HB3-HP213 30564626
12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB3-HP213 31054530
14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-F0028HB3-HP213 31054531
16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-FO032HB3-HP213 31054532
20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 5 2 SCM940-2000Z05R-FO040HB3-HP213 31054533
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM580-0400Z05R-FO008HA-HP213
; Haste: —
Haste: HA —— Haste HA

Especificagdo até g 10 mm:
SCM580-0400Z05R-F0008[haste]-HP213

Especificacdo a partir ¢ 12 mm:
SCM940-1200Z05R-F0024[haste]3-HP213

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 153

Optl M | | |®—TrO-U ni Blllgg'leel’?ro da fresa: 5,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP209

Fresa de esquadrejamento, modelo 4xD, com separador de aparas Numero de arestas de corte: 5

SCM940 Angulo de espiral: ~41°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

Cx45°
ﬂ ) i Aplicacgdo:
%{_I'!lf\) ?NI % ,,,,,,,,, % Modelo com separador de aparas para controle
'//4@\/ © - otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.
T I s

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacdo N.c do pedido
aparas

dq f8 d, h6 1 Iy Cx45°

5,00 6 66 20 0,10 5 2 SCM940-0500Z05R-FO010HB4-HP209 31054534
6,00 6 66 24 0,12 5 2 SCM940-0600Z05R-F0012HB4-HP209 31054535
8,00 8 74 32 0,16 5 2 SCM940-0800Z05R-F0016HB4-HP209 31054536
10,00 10 89 40 0,20 5 2 SCM940-1000Z05R-F0020HB4-HP209 31054537
12,00 12 100 48 0,24 5 2 SCM940-1200Z05R-F0024HB4-HP209 31054538
16,00 16 123 64 0,32 5 2 SCM940-1600Z05R-F0032HB4-HP209 31054540
20,00 20 140 80 0,40 5 2 SCM940-2000Z05R-F0040HB4-HP209 31054541

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 108 56 0,28 5 2 SCM940-1400Z05R-F0028HB4-HP209 31054539

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM940-0500Z05R-FO010HA4-HP209

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM940-0500Z05R-F0010[haste]4-HP209

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



154 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl M | | |®—TrO-U ni Blllgg'leel’?ro da fresa: 8,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP209

Fresa de esquadrejamento, modelo 5xD, com separador de aparas Numero de arestas de corte: 5

SCM940 Angulo de espiral: ~41°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

Aplicacao:
Modelo com separador de aparas para controle
otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

—e

-o—

= e
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB5XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacdo N.c do pedido
aparas

d‘| f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

8,00 8 81 40 0,16 5 3 SCM940-0800Z05R-F0016HB5-HP209 31054542
10,00 10 96 50 0,20 5 3 SCM940-1000Z05R-F0020HB5-HP209 31054543
12,00 12 12 60 0,24 5 3 SCM940-1200Z05R-F0024HB5-HP209 31054544
16,00 16 136 80 0,32 5 3 SCM940-1600Z05R-F0032HB5-HP209 31054546
20,00 20 160 100 0,40 5 3 SCM940-2000Z05R-F0040HB5-HP209 31054547

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 122 70 0,28 5 3 SCM940-1400Z05R-F0028HB5-HP209 31054545

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM940-0800Z05R-FO016HA5-HP209
Haste:

Haste: HA

#l

Haste HA

Especificagdo:
SCM940-0800Z05R-F0016[haste]5-HP209

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 155

Optl M | | |®—TrO-PM 'S’.'Sr‘ii'ﬁo da fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723

Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo, com quebra-aparas Numero de arestas de corte: 5

SCM590 Angulo de espiral: 41°-42°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

Cx45°
' Aplicacao:
‘c‘;l ,,,,,,,,, _ Modelo com separador de aparas para controle
© — otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.
I ®
5
I3

—e

-—
= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacao N.c do pedido
aparas

d; f8 dy h6 lq Iy I3 Cx45°

4,00 6 62 16 23 0,08 5 1 SCM590-0400Z05R-FO008HB-HP723 30563364
5,00 6 62 17 24 0,10 5 1 SCM590-0500Z05R-FO010HB-HP723 30563365
6,00 6 62 18 25 0,12 5 1 SCM590-0600Z05R-F0012HB-HP723 30563366
8,00 8 68 24 30 0,16 5 1 SCM590-0800Z05R-F0016HB-HP723 30563367
10,00 10 80 30 35 0,20 5 1 SCM590-1000Z05R-FO020HB-HP723 30563368
12,00 12 93 36 45 0,24 5 1 SCM590-1200Z05R-F0024HB-HP723 30563369
14,00 14 99 42 50 0,28 5 1 SCM590-1400Z05R-F0028HB-HP723 30563370
16,00 16 108 48 55 0,32 5 1 SCM590-1600Z05R-F0032HB-HP723 30563371
18,00 18 17z 54 67 0,36 5 1 SCM590-1800Z05R-F0036HB-HP723 30615879
20,00 20 126 60 70 0,40 5 1 SCM590-2000Z05R-F0040HB-HP723 30563372
25,00 25 150 75 92 0,50 5 1 SCM590-2500Z05R-FO050HB-HP723 30615113

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM590-0400Z05R-FO008HA-HP723

Haste:
lul Haste: HA

#l

Haste HA

Especificacdo:
SCM590-0400Z05R-F0008[haste]-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



156 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl M | | |®—TrO-PM 'S’.'Sr‘ii'ﬁo da fresa: 4,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP723

Fresa de esquadrejamento, modelo 2xD com pescogo Numero de arestas de corte: 7

SCM820 Angulo de espiral: ~ 40°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5
Peculiaridades: Divisdo desigual

Cx45°

\

\
7
7

d1 f8

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HBZXD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°
4,00 6 - 57 1 - 0,08 7 SCM820-0400Z07R-FO008HB2-HP723 30855545
5,00 6 - 57 13 - 0,10 7 SCM820-0500Z07R-FO010HB2-HP723 30855546
6,00 6 58 57 13 19 0,12 7 SCM820-0600Z07R-FO012HB2-HP723 30855547
8,00 8 7.8 63 19 25 0,16 7 SCM820-0800Z07R-FO016HB2-HP723 30855548
10,00 10 9,8 72 22 30 0,20 7 SCM820-1000Z07R-FO020HB2-HP723 30855549
12,00 12 11,8 83 26 36 0,24 7 SCM820-1200Z07R-F0024HB2-HP723 30855550
16,00 16 15,8 92 32 42 0,32 7 SCM820-1600Z07R-F0032HB2-HP723 30855552
20,00 20 19,8 104 41 52 0,40 7 SCM820-2000Z07R-F0040HB2-HP723 30855554
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 13,8 83 26 36 0,28 7 SCM820-1400Z07R-F0028HB2-HP723 30855551
18,00 18 17,8 92 32 42 0,36 7 SCM820-1800Z07R-F0036HB2-HP723 30855553
25,00 25 24,5 125 50 65 0,50 7 SCM820-2500Z07R-FO050HB2-HP723 30855555
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM820-0400Z07R-FO008HA2-HP723
; Haste: e
Haste: HA —_—— Haste HA

Especificagdo:
SCM820-0400Z07R-F0008[haste]2-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 157

Optl M | | |®—TrO-PM 'S’.'Sr‘ii'ﬁo da fresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP723
Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo, com quebra-aparas Nimero de arestas de corte: 7
SCM820 | SCM930 Angulo de espiral: ~ 40°

Qualidade de balanceamento: Parcela de arestas de
corte balanceada em
G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

Cx45°
© — Aplicacao:
— , Modelo com separador de aparas para controle
NN\ I otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

d, 8

—e

-o—

= Ceov
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB3XD
HEEEEEE EEEQEERE e édl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacdo N.c do pedido
aparas

d1 8 dz h6 d3 |1 |2 |3 Cx45°

4,00 6 3.9 62 16 23 0,08 7 1 SCM820-0400Z07R-FO008HB3-HP723 30855556

5,00 6 4.8 62 17 24 0,10 7 1 SCM820-0500Z07R-F0010HB3-HP723 30855557

6,00 6 58 62 18 25 0,12 7 1 SCM820-0600207R-F0012HB3-HP723 30855558

8,00 8 7.8 68 24 30 0,16 7 1 SCM820-0800Z207R-F0016HB3-HP723 30855559

10,00 10 9,8 80 30 35 0,20 7 1 SCM820-1000207R-F0020HB3-HP723 30855560

12,00 12 11,8 93 36 45 0,24 7 2 SCM930-1200Z07R-F0024HB3-HP723 31054500

16,00 16 15,8 108 48 55 0,32 7 2 SCM930-1600207R-F0032HB3-HP723 31054502

20,00 20 19,8 126 60 70 0,40 7 2 SCM930-2000Z07R-F0040HB3-HP723 31054503
Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 13,8 99 42 50 0,28 7 2 SCM930-1400Z07R-F0028HB3-HP723 31054501
Caracteristicas configuraveis Exemplo:

SCM820-0400207R-FO008HA3-HP723

Haste: Haste HA

Haste: HA

!

Especificacio até g 10 mm:
SCM820-0400Z07R-F0008[haste]3-HP723

Especificacdo a partir 12 mm:
SCM930-1200Z07R-F0024[haste]3-HP723

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



158 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl M | | |®—TrO-PM Blllgg'leel’?ro da fresa: 6,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP210
Fresa de esquadrejamento, modelo 4xD, com separador de aparas Numero de arestas de corte: 7
SCM930 Angulo de espiral: ~ 38°
Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-

rador de aparas

Aplicacgdo:
Modelo com separador de aparas para controle

Cxase otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

d, f8

—e

-—

= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB4XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacao N.c do pedido
aparas

dq f8 d, h6 1 Iy Cx45°

6,00 6 66 24 0,12 7 2 SCM930-0600Z07R-FO012HB4-HP210 31054505
8,00 8 74 32 0,16 7 2 SCM930-0800Z07R-F0016HB4-HP210 31054506
10,00 10 89 40 0,20 7 2 SCM930-1000Z07R-F0020HB4-HP210 31054507
12,00 12 100 48 0,24 7 2 SCM930-1200Z207R-F0024HB4-HP210 31054508
16,00 16 123 64 0,32 7 2 SCM930-1600Z07R-FO032HB4-HP210 31054510
20,00 20 140 80 0,40 7 2 SCM930-2000Z07R-F0040HB4-HP210 31054511

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 108 56 0,28 7 2 SCM930-1400Z07R-F0028HB4-HP210 31054509

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM930-0600207R-FO012HA4-HP210

lul Haste:
Haste: HA Haste HA

#l

Especificacdo:
SCM930-0600Z07R-F0012[haste]4-H210

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 159

Optl M | | |®—TrO-PM Blllgg'leel’?ro da fresa: 8,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP210
Fresa de esquadrejamento, modelo 5xD, com separador de aparas Numero de arestas de corte: 7
SCM930 Angulo de espiral: ~ 36°
Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-

rador de aparas

Aplicacgdo:
Modelo com separador de aparas para controle
otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

Cx45°

—e
-—
= @O
1 2 3 45 6M1 2 31 2 3N1T 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 % HA HB5XD
HEEEEEE EEEQEERE e %ﬂl-llﬂl

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacao N.c do pedido
aparas

d‘| f8 d2 h6 |1 |2 Cx45°

8,00 8 81 40 0,16 7 3 SCM930-0800Z07R-F0016HB5-HP210 31054512
10,00 10 96 50 0,20 7 3 SCM930-1000Z07R-F0020HB5-HP210 31054513
12,00 12 12 60 0,24 7 3 SCM930-1200Z07R-F0024HB5-HP210 31054514
16,00 16 136 80 0,32 7 3 SCM930-1600Z07R-F0032HB5-HP210 31054516
20,00 20 160 100 0,40 7 3 SCM930-2000207R-FO040HB5-HP210 31054517

Pode ser obtido sob consulta

14,00 14 122 70 0,28 7 3 SCM930-1400Z07R-F0028HB5-HP210 31054515

Caracteristicas configuraveis
Exemplo:

SCM590-0400Z05R-FO008HA5-HP210
Haste:

Haste: HA

#l

Haste HA

Especificagdo:
SCM590-0400Z05R-F0008[haste]5-HP210

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



160 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl M | | |®—TrO-H Blllgg'leel’?ro da fresa: 6,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP827

Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo, com quebra-aparas Numero de arestas de corte: 5

SCM920 Angulo de espiral: 41°-42°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5

Peculiaridades: Divisdo desigual, sepa-
rador de aparas

S Aplicacgdo:
. 1€ , Modelo com separador de aparas para controle
otimizado de aparas. Resultam aparas curtas.

d, 8

—e
-
= e
12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 HA HB
ann @ P - i 350

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Divisor de Especificacao N.c do pedido
aparas
dq f8 dy h6 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 1 SCM920-0600Z05R-R0010HB-HP827 31053921
8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 1 SCM920-0800Z05R-R0020HB-HP827 31053922
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 1 SCM920-1000Z05R-R0020HB-HP827 31053923
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 1 SCM920-1200Z05R-R0030HB-HP827 31053924
14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 5 1 SCM920-1400Z05R-R0O030HB-HP827 31053925
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 1 SCM920-1600Z05R-R0030HB-HP827 31053926
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 1 SCM920-2000Z05R-R0030HB-HP827 31053928
Pode ser obtido sob consulta
18,00 18 17.8 17 54 67 0,3 5 1 SCM920-1800Z05R-R0O030HB-HP827 31053927
25,00 25 24,5 150 75 92 0,4 5 1 SCM920-2500Z05R-R0040HB-HP827 31053929
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM920-0600Z05R-R0O010HA-HP827
’ Haste: —e
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM920-0600Z05R-R0010[haste]-HP827

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas 161

Optl M | | |®—TrO-S Blllgg'leel’?ro da fresa: 6,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP828

Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo Numero de arestas de corte: 5

SCM600 Angulo de espiral: 41°-42°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5
Peculiaridades: Divisdo desigual

dyh6
e
\
|

d1f8‘ ‘

=

= @O
12 3 45 6M1 2 381 2 3N1T 2 3 4S1 23 45H1 2 3 HA HB
I gg;l I E=EHEE e%% a|-l|_l3xn

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
d; f8 dy h6 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 SCM600-0600Z05R-R0010HB-HP828 30564634
8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 SCM600-0800Z05R-R0020HB-HP828 30564635
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 SCM600-1000Z05R-R0020HB-HP828 30564636
12,00 12 11,8 93 36 45 0,3 5 SCM600-1200Z05R-R0030HB-HP828 30564637
16,00 16 15,8 108 48 55 0,3 5 SCM600-1600Z05R-R0030HB-HP828 30564639
20,00 20 19,8 126 60 70 0,3 5 SCM600-2000Z05R-R0030HB-HP828 30564640
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 13,8 99 42 50 0,3 5 SCM600-1400Z05R-R0030HB-HP828 30564638
18,00 18 17,8 117 54 67 0,3 5 SCM600-1800Z05R-R0O030HB-HP828 30605011
25,00 25 24,5 150 75 92 04 5 SCM600-2500Z05R-R0040HB-HP828 30605016
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM600-0600Z05R-R0O010HA-HP828
; Haste: —e
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM600-0600Z05R-R0010[haste]-HP828

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.



162 FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Optl M | | |®—TrO-Tita n Blllgg'leel’?ro da fresa: 6,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP826

Fresa de esquadrejamento, modelo 3xD com pescogo Numero de arestas de corte: 5

SCM630 Angulo de espiral: 41°-42°
Qualidade de balancea- Parcela de arestas de
mento: corte balanceada em

G2.5 de acordo com
DIN ISO 1940-G2.5
Peculiaridades: Divisdo desigual

d3
\x

dph
\
‘

dq f8 ‘ ‘

I2

-—
123 45 6M1 2 381 2 3N1T1T 23 4S1 23 45HT1 23 %% HA HB
I I I N === e a|-l|_l3xn

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
d; f8 d, h6 ds I Iy I3 R
6,00 6 58 62 18 25 0,1 5 SCM630-0600Z05R-R0O010HB-HP826 30651032
8,00 8 7.8 68 24 30 0,2 5 SCM630-0800Z05R-R0020HB-HP826 30651033
10,00 10 9,8 80 30 35 0,2 5 SCM630-1000Z05R-R0020HB-HP826 30651034
12,00 12 1,8 93 36 45 03 5 SCM630-1200Z05R-R0030HB-HP826 30651035
16,00 16 15,8 108 48 55 03 5 SCM630-1600Z05R-R0030HB-HP826 30651037
20,00 20 19,8 126 60 70 03 5 SCM630-2000Z05R-R0030HB-HP826 30651039
Pode ser obtido sob consulta
14,00 14 - 99 42 50 0,3 5 SCM630-1400Z05R-R0O030HB-HP826 30651036
18,00 18 - 17 54 67 03 5 SCM630-1800Z05R-R0O030HB-HP826 30651038
25,00 25 = 150 75 92 0,4 5 SCM630-2500Z05R-R0040HB-HP826 30651040
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM630-0600Z05R-RO0T10HA-HP826
: Haste: —0
Haste: HA —— Haste HA

Especificacdo:
SCM630-0600Z05R-R0010[haste]-HP826

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de trocoidais

Avanco e velocidade de corte

Fatores de correcdo

Fator Ve ae hpy, max.
.. M
2xD 1,10 1,05 1,05 1,05
3xD 1,00 1,00 1,00 1,00
OptiMill-Tro-Uni | SCM580, 940 e Gt P A0 OER
OptiMill-Tro-PM | SCM590, 820, 930 1 Uy ey el Ll
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v 4 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 4 v v
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v
P3.1  Acgos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v
v M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v v
M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4 v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 4 v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 4 v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 4 v v
Exemplo de calculo para 42CrMo4 ¢ 12 mm:
D
f, | ae | hm max. = 100 Valor, ver tabela ° e e
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1400 v/ v 280 - 380 10-1,6 8-12 0,56 - 0,68

© - 2" 12-0144mm

100

ea_ 12 mm
ez ———

100

-10=12mm

© homax.= 2™ 06-0072 mm

Aviso:

100

Na fresagem trocoidal, as condigdes de corte especificadas mudam durante o processo
de usinagem. Isto também depende do software CAM utilizado e da posicao de usina-
gem da ferramenta na peca de trabalho. O avanco e a largura de corte ou o angulo de
pressdo mudam constantemente durante a usinagem, de modo a atingir a espessura
média dos cavacos mais constante possivel, dependendo do contorno.

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL

** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.



Fresagem
trocoidal

ap = depende da profundidade maxima de trabalho da ferramenta
a. = dependendo do material
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Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm] Exemplo de usinagem

[m/min] em % de D em % de D em % de D
380 - 520 14-20 14-18 0,66 - 0,80
320 - 460 12-18 12-16 0,62 - 0,76
340 - 480 12-18 10-14 0,58 - 0,71 . B
280 - 380 10-16 8-12 0,56 - 0,68
250 - 360 11-17 9-15 0,56 - 0,67 f/’c =152£’r:/min fl’c J;?;Elmin
230 - 340 09-15 8-13 0,54 - 0,64 f, = 0,28 mm f,=0,17 mm
210 - 320 08-14 6-12 0,52 - 0,62 3 =18mm e =12mm
180 - 260 08-12 6-12 0,50 - 0,60 ap=32mm 3p =32 mm
220 - 300 12-18 8-12 0,54 - 0,62
160 - 240 08-14 6-12 0,50 - 0,60
140 - 220 06-10 5-10 0,48 - 0,60 X5CrNi18-8
110 - 180 06-10 5-10 0,46 - 0,58 o R 2e= 1.2 mm
130 - 200 08-12 6-12 0,52 - 0,60 Ve = 180 m/min a,=32mm
120 - 180 08-12 5-10 0,46 - 0,56 f;=0,09 mm
400 - 500 20-26 15-20 0,64 - 0,78
340 - 500 18-24 12-16 0,62 -0,7
300 - 440 16-22 10- 14 0,58 - 0,68
180 - 260 14-20 8-12 0,56 - 0,68
280 - 360 16-22 10-16 0,6 - 0,68
210 - 340 14-20 10-16 0,58 - 0,66

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de trocoidais

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Tro-H | SCM920

MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracdo Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]

Dureza ~— | [m/min] em % de D em % de D em % de D

CA

s &8 ¢
H1 H1.1  Aco temperado/Aco fundido < 44 L L 100 - 160 0,48 - 0,67 6-10 0,38 - 0,50
H1.2  Aco temperado/Aco fundido < 55 v v 80 - 140 0,45 - 0,65 4-8 0,28 - 0,36
y "~ H2.1 Ao temperado/Ao fundido <60 v v 60-120  04-052 3-6 0,27 - 0,34
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido <65 L L 50 - 110 0,37 -0,5 3-5 0,26 - 0,33
H2.3  Aco temperado/Aco fundido <68 v v 50 - 100 0,3 -0,48 2-5 0,25 -0,32
H73 H3.1  Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN 71 | 60 - 120 0,35 - 0,55 3-6 0,28 - 0,34

Fresagem
trocoidal ap = max. 3xD

a. = dependendo do material

B

OptiMill-Tro-S | SCM600
OptiMill-Tro-Titan | SCM630

MMG* Material Resisténcia/ Refrigeracio Ve f, [mm] ae [mm] hm max. [mm]
Dureza | [m/min] em % de D em % de D em % de D
(Nfmm?]
ey ]
ﬂ S1.1  Titanio, ligas de titanio < 400 I v 110 - 170 0,65-1,3 6-12 0,52-0,6
) S2.1  Titénio, ligas de titanio < 1.200 | | 4 90 - 150 06-12 5-10 0,46 - 0,56
|| S2.2  Titanio, ligas de titanio >1,200 | | | 4 70 - 130 04-10 5-10 0,42 - 0,54
S S3.1  Niquel, ligado, néo ligado <900 v 60 - 120 04-1,0 5-10 0,4-0,52
>3 S3.2  Niquel, ligado, néo ligado > 900 T | v 50 - 100 0,3-09 5-10 0,4 - 0,52
57 S4.1  Superliga de alta temperatura, a base de Ni, Co, e Fe T | v 35-90 0,3-0,8 4-8 0,38 - 0,46
IS5 S5.1 Ligas de tungsténio e molibdénio ~ v| 35-90 03-08 4-8 0,38 - 0,46

Aviso:

Na fresagem trocoidal, as condigdes de corte especificadas mudam durante o processo
de usinagem. Isto também depende do software CAM utilizado e da posicao de usina-
gem da ferramenta na peca de trabalho. O avanco e a largura de corte ou o angulo de
pressdo mudam constantemente durante a usinagem, de modo a atingir a espessura
média dos cavacos mais constante possivel, dependendo do contorno.

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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Exemplo de usinagem

90MnCrV8 ¢ =12 mm
Ve = 110 m/min

f, =0,052 mm
hm= 0,04 mm
e =1 mm

Exemplo de usinagem

TiAl6V4 g =12mm
Ve = 140 m/min

f, =0,09 mm
ae =12mm
ap =30mm

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAGEM
DE ALTO AVANCO

Aplicacao universal

OptiMill-3D-HF 170

CPMill-Uni-FeedPlus 172
Aco temperado

OptiMill-3D-HF-Hardened 17
Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 174

169
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OptiMill®-3D-HF

Fresas de alto avanco, modelo com pescoco

MHF101

123 45 6M1
EEEEEN

da

d3

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Modelo:
Diametro da fresa: 3,00 - 16,00 mm
Material de corte: HP806

Numero de arestas de corte: 4
Angulo de espiral: 5°

Aplicacao:
Especialmente para usinagem de desbaste de
componentes com uma dureza de até 55HRC.

dq

Série preferencial em estoque

23I

1

2 3

I1234S12345H1

=y

2 3

—e
-—
—_——

coeélﬁllﬁl

Dimensodes z ap max. PRcam  dmin Haste HA
dy R4 I3 d, h6 l1 Iy d3 Especificacdo N.c do pedido
3,00 0,15 9 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 15 MHF101-030-0200-0900X050-HP806 31150920
3,00 0,15 15 4 50 3 2,85 4 0,13 0,2 1.5 MHF101-030-0200-1500X050-HP806 31150921
3,00 0,15 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 1.5 MHF101-030-0200-0900X060-HP806 31150922
3,00 0,15 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,2 1.5 MHF101-030-0200-1500X060-HP806 31150923
4,00 0,2 12 6 60 4 3.8 4 0,17 0.3 2 MHF101-040-0300-1200X060-HP806 31150924
4,00 0,2 20 6 60 4 3.8 4 0,17 0.3 2 MHF101-040-0300-2000X060-HP806 31150925
5,00 0,25 15 6 60 5 4,75 4 0,2 0.4 23 MHF101-050-0400-1500X060-HP806 31150926
5,00 0,25 20 6 60 5 4,75 4 0,2 0,4 23 MHF101-050-0400-2000X060-HP806 31150927
6,00 0.3 18 6 60 6 57 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0500-1800X060-HP806 31150928
6,00 0,3 24 6 60 6 57 4 0,24 0,5 3 MHF101-060-0500-2400X060-HP806 31150929
8,00 0,4 24 8 64 8 7.7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-2400X064-HP806 31150930
8,00 0,4 32 8 64 8 77 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-3200X064-HP806 31150931
8,00 0,4 40 8 75 8 7,7 4 0,31 0,7 3.8 MHF101-080-0700-4000X075-HP806 31150932
10,00 0,5 30 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-3000X075-HP806 31150933
10,00 0,5 40 10 75 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-4000X075-HP806 31150934
10,00 0,5 50 10 100 10 9,65 4 0,39 0,85 5 MHF101-100-0850-5000X100-HP806 31150935
12,00 0,6 36 12 75 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-3600X075-HP806 31150936
12,00 0,6 48 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-4800X100-HP806 31150937
12,00 0,6 60 12 100 12 11,6 4 0,46 1 58 MHF101-120-1000-6000X100-HP806 31150938
16,00 0.8 48 16 100 16 15,5 4 0,61 1.4 8 MHF101-160-1000-4800X100-HP806 31150939
Caracteristicas configuraveis Detalhe em vista frontal:
lul Haste: _.—_.
Haste: HB —_——

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Opt|M|”®-3D-H F-Hardened Blilgr:eeltor;dafresa: 2,00 - 16,00 mm

Material de corte: HP810
Fresas de alto avanco com geometria de ponta inovadora, modelo com pescoco Numero de arestas de corte: 4
MHF102 Angulo de espiral: 12°
Peculiaridade: Geometria de ponta
inovadora
Aplicacao:

Especialmente para desbaste e acabamento de
pecas duras com uma dureza de 45 HRC, também
em corte interrompido. Através da geometria
inovadora de ponta, podem ser conseguidos aca-
bamentos de superficie muito elevados durante o
acabamento de superficie.

dq

d3

|1 ﬁ
B -

J

N

12 3 456M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1T 23 4 5H1 2 3 = HA HB

Série preferencial em estoque

Dimensodes z apmax. PRcam  dmin Haste HA
dq R, R, I3 d, h5 [ I d3 Especificacao N.c do pedido
2,00 0,1 23 6 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-0600X050-HP810 31150940
2,00 0,1 23 10 4 50 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-1000X050-HP810 31150941
2,00 0,1 23 6 6 60 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-0600X060-HP810 31150942
2,00 0,1 23 10 6 60 2 1.9 4 0,09 0,18 0,6 MHF102-020-0180-1000X060-HP810 31150943
3,00 0,15 345 9 4 50 3 2,85 4 0,13 0,275 0.9 MHF102-030-0278-0900X050-HP810 31150944
3,00 0,15 3,45 15 4 50 3 2,85 4 0,13 0,275 0.9 MHF102-030-0275-1500X050-HP810 31150945
3,00 0,15 3,45 9 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 0.9 MHF102-030-0275-0900X060-HP810 31150946
3,00 0,15 3,45 15 6 60 3 2,85 4 0,13 0,275 09 MHF102-030-0275-1500X060-HP810 31150947
4,00 0,2 4,6 12 6 60 4 3.8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0368-1200X060-HP810 31150948
4,00 0,2 4,6 20 6 60 4 3.8 4 0,17 0,368 1.2 MHF102-040-0368-2000X060-HP810 31150949
5,00 0,25 5,75 15 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1.5 MHF102-050-0460-1500X060-HP810 31150950
5,00 0,25 575 20 6 60 5 4,75 4 0,22 0,46 1.5 MHF102-050-0460-2000X060-HP810 31150951
6,00 0,3 6,9 18 6 60 6 57 4 0,26 0,55 1.8 MHF102-060-0550-1800X060-HP810 31150952
6,00 0,3 6,9 24 6 60 6 57 4 0,26 0,55 1.8 MHF102-060-0550-2400X060-HP810 31150953
8,00 0.4 9,2 24 8 64 8 7,7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0740-2400X064-HP810 31150954
8,00 0.4 9,2 32 8 64 8 7,7 4 0,35 0,74 2,4 MHF102-080-0740-3200X064-HP810 31150955
8,00 0,4 G2 40 8 75 8 77 4 0,35 0,74 24 MHF102-080-0740-4000X075-HP810 31150956
10,00 0,5 1,5 30 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-3000X075-HP810 31150957
10,00 0,5 1,5 40 10 75 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-4000X075-HP810 31150958
10,00 0,5 1,5 50 10 100 10 9,65 4 0,44 0,92 3 MHF102-100-0920-5000X100-HP810 31150959
12,00 0.6 13.8 36 12 75 12 1,6 4 0,52 1.1 3.6 MHF102-120-1110-3600X075-HP810 31150960
12,00 0,6 13,8 48 12 100 12 11,6 4 0,52 1 3.6 MHF102-120-1110-4800X100-HP810 31150961
12,00 0,6 13,8 60 12 100 12 11,6 4 0,52 1 3,6 MHF102-120-1110-6000X100-HP810 31150962
16,00 0.8 18,4 48 16 100 16 15,5 4 0,7 1.47 4,8 MHF102-160-1470-4800X100-HP810 31150963
Caracteristicas configuraveis Detalhe em vista frontal:

Haste:
Haste: HB

#l

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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CPMill®-Uni-FeedPlus Blilgr:eel’?r;dafresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP383
Modelo com posicéo de separacao CFS, com refrigeracdo interna Numero de arestas de corte: 6
CPM171 Angulo de espiral: 30°
Aplicacao:

Fresagem de alto avango com pequeno ap, pene-
tracdo obliqua e fresagem de cavidade também
com projecoes longas.

=

123 456M1 2 3M123NM1234[/S1 234 5H12 3 066_\
EEEL AN e~ EEN | N (Y

Série preferencial em estoque

z ap max. SW Especificacdo N.> do pedido

dq h10  Tamanhos CFS lq Iy R

8,00 6 n 6 0.4 6 0,4 SW 6 CPM171-0800Z06-R0040-06-HP383 30371359
10,00 8 13 7.5 0,5 6 0,5 SW 8 CPM171-1000Z06-R0050-08-HP383 30371360
12,00 10 16 9 0,6 6 0,6 SW 10 CPM171-1200Z06-R0060-10-HP383 30371361
16,00 12 20 12 0.8 6 0.8 SW 13 CPM171-1600Z06-R0080-12-HP383 30371362
20,00 16 25 15 1 6 1 SW 16 CPM171-2000Z06-R0100-16-HP383 30371364
25,00 20 32 19 1,25 6 1,25 SW 21 CPM171-2500Z06-R0125-20-HP383 30371365

Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218
CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de alto avanco

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-HF | MHF101

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 4 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 v 4
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 4 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e aos de alta velocidade™ < 800 v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v 4
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM < 500 4 v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v 4
1 H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v v
H H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v 4
H2 H2.1 Aco temperado/Aco fundido < 60 v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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compo- 10°-15°
nentes
3
ap ae Ve f, [mm]
em[ir;on(]j]e D em[[}/“o"é]e D st Didmetro da fresa [mm]

2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 200 - 250 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 65 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 60 180 - 220 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 150 - 180 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 90 - 110 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 60 70 - 90 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 250 - 300 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
3.8 70 150 - 200 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
35 70 150 - 190 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,400 0,550 0,625 0,625
3.2 65 120 - 150 0,100 0,150 0,200 0,225 0,287 0,325 0,325 0,475 0,475
2,8 55 100 - 120 0,100 0,150 0,175 0,200 0,250 0,250 0,300 0,350 0,400

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de alto avanco

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 4 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 v 4
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 4 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e aos de alta velocidade™ < 800 v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM < 500 4 v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v 4
i H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v v
H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v v
H © H2a Aco temperado/Ago fundido <60 4
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido < 65 v
H2.3  Aco temperado/Ago fundido <68 v
E H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN v v
OptiMill-3D-HF-Hardened | MHF102, 103
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MQL/ar Seco KSS
H2.1  Aco temperado/Aco fundido <60 v
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido <65 v
H2.3  Aco temperado/Aco fundido <68 v
H73 H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GJN v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.



Usinagem de
desbaste de

Angulo de imersao

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

177

compo- 10°-15°
nentes
3
ap ae Ve f, [mm]
em[ir;on(]j]e D em[[}/“o"é]e D st Didmetro da fresa [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 60 240 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0,620
4,2 60 260 - 320 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 65 240 - 300 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 60 280 - 340 0,100 0,130 0,170 0,200 0,240 0,340 0,430 0,520 0,620
4,2 65 260 - 300 0,090 0,100 0,150 0,180 0,220 0,300 0,390 0,460 0,580
4,2 65 240 - 280 0,080 0,100 0,140 0,170 0,210 0,290 0,380 0,440 0,560
4,2 60 160 - 200 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,400 0,500 0,620
4,2 60 180 - 220 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,330 0,380 0,470 0,590
4,2 60 160 - 200 0,100 0,110 0,160 0,200 0,230 0,320 0,370 0,450 0,570
4,2 70 250 - 300 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,460 0,580 0,700
4,2 70 250 - 300 0,080 0,110 0,160 0,190 0,230 0,310 0,430 0,520 0,620
4,2 70 200 - 250 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 220 - 270 0,100 0,130 0,180 0,210 0,250 0,350 0,450 0,560 0,650
4,2 70 200 - 250 0,080 0,100 0,150 0,180 0,220 0,310 0,410 0,500 0,580
4,2 70 180 - 250 0,071 0,103 0,135 0,170 0,210 0,280 0,350 0,420 0,560
4,2 65 150 - 200 0,066 0,096 0,127 0,158 0,190 0,256 0,320 0,385 0,510
4 55 110 - 150 0,062 0,083 0,106 0,142 0,172 0,220 0,280 0,330 0,420
3 40 80 - 120 0,044 0,065 0,086 0,109 0,131 0,170 0,210 0,245 0,305
2,2 35 60 - 85 0,027 0,046 0,066 0,084 0,100 0,130 0,150 0,180 0,210
3,5 45 90 - 120 0,055 0,070 0,090 0,120 0,140 0,180 0,220 0,250 0,320
Acabamento
(éreas planas) Angulo de imersao
0,5°-1,0°
&
ae
ap e Ve f, [mm]
[mm] [mm] [m/min] "
em%deD em % de D Didmetro da fresa [mm]
2,00 3,00 4,00 5,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00
0,8 8 160 - 185 0,040 0,048 0,058 0,072 0,105 0,144 0,182 0,210 0,290
0.4 7.2 130 - 170 0,028 0,037 0,046 0,063 0,084 0,110 0,148 0,174 0,221
0,2 6 110 - 130 0,018 0,028 0,038 0,055 0,070 0,082 0,118 0,140 0,162
0,6 8 160 - 180 0,038 0,042 0,055 0,070 0,092 0,128 0,160 0,190 0,270

Para operacdes de acabamento de superficies planas, dependendo da remogdo de material (a¢) e da estratégia de usinagem selecionada, o material residual pode permanecer no compo-

nente.

Por isso, para superficies planas deve ser selecionado ae < dpjp.

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de cabeca
intercambiavel CPMill

Avanco e velocidade de corte

CPMill-Uni-FeedPlus | CPM171

Fator de correcao:

Comprimento  f, & Ve
A/B 1,0
C 0.9
D 0,7
E 0,6

Fresagem de

ranhuras ap = 0,05xD
a. = 1xD

MMG* Material Resisténcia/ ~ Refrigeracao Ve f, [mm]
[N/TTE)I’:;TZ[T'IRC] 5 Tl Diametro da fresa [mm]

g & ) 8,00 1000 12,00 1600 20,00 2500
P1.1 Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v v v 160 0,179 0,214 0,246 0,301 0,344 0,383
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 1.200 7 7 v 130 0,167 0,200 0,230 0,281 0,321 0,358
P21 Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados € revenidos, ligados <900 v v v | 145 0179 0214 0246 0301 0344 0,383
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 7 | v 100 0,149 0,178 0,205 0,250 0,286 0,320
P3.1 Agos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
P32 Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de altavelocidade® < 1.000 v 85 0164 0,196 0226 0276 0315 0352
P3.3  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 7 [ | 4 80 0,155 0,186 0,213 0,260 0,298 0,332
P5.1 Aco fundido 1 | v 95 0,173 0,207 0,238 0,291 0,332 0,371
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 175 0298 0357 0410 0,501 0,573 0,639
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77| 7 160 0,253 0,303 0349 0426 0487 0543
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 7 7 v 130 0,209 0,250 0,287 0,351 0,401 0,447
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 70 0,119 0,143 0,164 0,200 0,229 0,256
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM < 500 7 7 v 115 0,209 0,250 0,287 0,351 0,401 0,447
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 7 7 v 110 0,179 0214 0,246 0,301 0,344 0,383

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Usinagem de Acabamento
desbaste de a, = 00,5xD a, = 00,5xD
compo- az =0,25xD az =0,1xD
nentes
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Lo Didmetro da fresa [mm] ol Didmetro da fresa [mm]
8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
285 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 385 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
235 0,334 0,400 0,459 0,561 0,641 0,716 315 0,528 0,632 0,726 0,887 1,014 1,132
260 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 350 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213
180 0,298 0,357 0,410 0,501 0,573 0,639 245 0,471 0,564 0,648 0,792 0,906 1,011
170 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 225 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
155 0,328 0,392 0,451 0,551 0,630 0,703 210 0,518 0,621 0,713 0,871 0,996 1,112
145 0,310 0,371 0,426 0,521 0,596 0,665 190 0,490 0,587 0,674 0,824 0,942 1,051
175 0,346 0,414 0,476 0,581 0,664 0,741 235 0,546 0,654 0,752 0,919 1,050 1,172
355 0,596 0,714 0,820 1,002 1,145 1,278 520 0,942 1,128 1,297 1,584 1,811 2,021
325 0,506 0,607 0,697 0,852 0,974 1,087 475 0,801 0,959 1,102 1,346 1,539 1,718
265 0,417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 390 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1,415
145 0,238 0,285 0,328 0,401 0,458 0,511 215 0,377 0,451 0,519 0,634 0,724 0,808
235 0,417 0,499 0,574 0,701 0,802 0,895 345 0,659 0,790 0,908 1,109 1,268 1,415
220 0,357 0,428 0,492 0,601 0,687 0,767 325 0,565 0,677 0,778 0,950 1,087 1,213

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAGEM DE PERFIL

Aplicacao universal

OptiMill-3D-BN 182
CPMill-Uni-Radius 184
CPMill-Uni-Torus 185

Aco temperado

OptiMill-3D-BN-Hardened 183

Metal ndo ferroso

OptiMill-Diamond-Radius 186

OptiMill-Diamond-Torus 187

Materiais sintéticos e materiais compostos

OptiMill-Composite-Speed-Radius 188

Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 190
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Opt|M|”®-3D-BN mgr(:\il’?r;dafresa: 1,00 - 12,00 mm

Material de corte: HP801/HP820

Fresa esférica, modelo cilindrico com profundidade de trabalho Numero de arestas de corte: 2

MBN101 Angulo de espiral: 28°
Tolerancia do contorno 0,005 se d; < 6 mm
de raio: 10,01 se d; > 6 mm
Aplicagao:
Adequado para usinagem de materiais até 55
HRC.

Transicdo de hastes

Transicdo de hastes:

Tipo A Tipo C

12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 @QeéHA
EeEnEn ennflimmm == (-

Série preferencial em estoque

Dimensdes Profundidade de trabalho com conicidade de x* | Modelo Especificacdo N.c do pedido
dj R I3 dy h5 I Iy d3 0,5° 1° 1,5° 3°
1,00 0,5 3 4 50 1,2 094 347 3,57 3,66 4,01 A MBN101-010-0050-0300X050-HP820 31153292
1,00 0,5 4 50 12 094 554 5,68 58 6,66 A MBN101-010-0050-0500X050-HP820 31153294
2,00 1 4 50 23 194 9,09 9,45 9,74 10,49 A MBN101-020-0100-0800X050-HP801 31153313
2,50 1,25 25 6 75 29 244 26,72 2737 28,5 32,97 A MBN101-025-0125-2500X075-HP801 31153328
3,00 1.5 10 6 60 3,5 294 11177 NM56 11,88 1298 A MBN101-030-0150-1000X060-HP801 31153329
3,00 1,5 15 6 60 3,5 294 1638 16,87 17,26 19,62 A MBN101-030-0150-1500X060-HP801 31153330
3,00 1.5 20 6 60 3,5 294 2156 22,13 22,76 26,25 A MBN101-030-0150-2000X060-HP801 31153331
3,00 15 25 6 75 3,5 294 26,71 2736 2847 3272 A MBN101-030-0150-2500X075-HP801 31153332
4,00 2 10 6 60 4,6 3,94 1,174 11,52 11,84 12,82 A MBN101-040-0200-1000X060-HP801 31153333
4,00 2 15 6 60 4,6 394 1636 16,84 17,23 19,46 A MBN101-040-0200-1500X060-HP801 31153334
4,00 2 20 6 60 4,6 394 2154 221 2269 2485 A MBN101-040-0200-2000X060-HP801 31153335
4,00 2 25 6 75 4,6 394 26,7 2733 284 2985 A MBN101-040-0200-2500X075-HP801 31153336
4,00 2 30 6 75 4,6 394 3184 3266 341 3485 A MBN101-040-0200-3000X075-HP801 31153337
4,00 2 35 6 75 4,6 394 3698 38,11 398 39,85 A MBN101-040-0200-3500X075-HP801 31153338
5,00 2,5 15 6 60 58 49 15,78 16,38 17,03 17,59 C MBN101-050-0250-1500X060-HP801 31153339
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21 21,82 22,59 - C MBN101-050-0250-2000X060-HP801 31153340
5,00 2,5 25 6 60 58 49 2621 2727 2759 - C MBN101-050-0250-2500X060-HP801 31153341
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 3259 - - C MBN101-050-0250-3000X075-HP801 31153342
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-1500X060-HP801 31153343
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2000X060-HP801 31153344
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-2500X060-HP801 31153345
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3000X075-HP801 31153346
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - MBN101-060-0300-3500X075-HP801 31153347
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN101-080-0400-2500X064-HP801 31153348
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - MBN101-080-0400-5000X100-HP801 31153349
10,00 5 30 10 75 1,5 9,8 - - - - - MBN101-100-0500-3000X075-HP801 31153350
10,00 5 50 10 100 1,5 9,8 - - - - - MBN101-100-0500-5000X100-HP801 31153351
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - MBN101-120-0600-3500X075-HP801 31153352
12,00 6 60 12 100 13,8 11,8 = = = = = MBN101-120-0600-6000X100-HP801 31153353

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Opti|\/|i||®—3D—BN—Hardened Blilgr(ieel’?r;dafresa: 3,00 - 12,00 mm

Material de corte: HP808/HP818

Fresa esférica, modelo com profundidade de trabalho Numero de arestas de corte: 2

MBN107 Angulo de espiral: 30°
Tolerancia do contorno 0,005 se d; < 6 mm
de raio: 10,01 se d; > 6 mm
Aplicagao:
Adequada para usinagem de materiais até 68
HRC.

Transicdo de hastes

Transicdo de hastes:

Tipo A Tipo C

d3

- [Perfor|
= irove

N
123 456M123K8123N1234S12345H12 3 @Qé%m HB
EEE (I (B

Série preferencial em estoque

Dimensdes Profundidade de trabalho com conicidade de x* | Modelo Haste HA N.c do pedido
dy R I3 dy h5 [ Iy d3 0,5° 1° 1,5° 3° Especificacdo
3,00 1.5 10 6 60 3,5 294 11,17 NM56 1,88 1298 A MBN107-030-0150-1000X060-HP808 31153744
3,00 1.5 15 6 60 35 294 1638 16,87 17,26 19,62 A MBN107-030-0150-1500X060-HP808 31153745
3,00 15 20 6 60 35 294 2156 22,13 22,76 2625 A MBN107-030-0150-2000X060-HP808 31153746
3,00 15 25 6 75 3,5 294 26,71 2736 2847 3272 A MBN107-030-0150-2500X075-HP808 31153748
4,00 2 10 6 60 4,6 3,94 11,14 11,52 11,84 12,82 A MBN 107-040-0200-1000X060-HP808 31153749
4,00 2 15 6 60 4,6 394 1636 16,84 17,23 19,46 A MBN 107-040-0200-1500X060-HP808 31153750
4,00 2 20 6 60 4,6 394 2154 221 2269 2485 A MBN 107-040-0200-2000X060-HP808 31153751
4,00 2 25 6 75 4,6 394 26,7 2733 284 2985 A MBN107-040-0200-2500X075-HP808 31153752
4,00 2 30 6 75 4,6 394 3184 3266 341 3485 A MBN 107-040-0200-3000X075-HP808 31153753
4,00 2 35 6 75 4,6 394 3698 381 398 39,85 A MBN107-040-0200-3500X075-HP808 31153754
5,00 2,5 15 6 60 58 49 1578 16,38 17,03 17,59 C MBN 107-050-0250-1500X060-HP808 31153755
5,00 2,5 20 6 60 58 49 21 21,82 22,59 - C MBN107-050-0250-2000X060-HP808 31153756
5,00 2,5 25 6 60 58 49 2621 2727 2759 - C MBN107-050-0250-2500X060-HP808 31153757
5,00 2,5 30 6 75 58 49 31,42 3259 - - C MBN107-050-0250-3000X075-HP808 31153758
6,00 3 15 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-1500X060-HP808 31153759
6,00 3 20 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2000X060-HP808 31153760
6,00 3 25 6 60 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-2500X060-HP808 31153761
6,00 3 30 6 75 6,9 59 - - - - - MBN 107-060-0300-3000X075-HP808 31153762
6,00 3 35 6 75 6,9 59 - - - - - MBN107-060-0300-3500X075-HP808 31153763
8,00 4 25 8 64 9,2 7.8 - - - - - MBN 107-080-0400-2500X064-HP808 31153764
8,00 4 50 8 100 9,2 7.8 - - - - - MBN107-080-0400-5000X100-HP808 31153765
10,00 5 30 10 75 1,5 9,8 - - - - - MBN107-100-0500-3000X075-HP808 31153766
10,00 5 50 10 100 1,5 9,8 - - - - - MBN107-100-0500-5000X100-HP808 31153767
12,00 6 35 12 75 138 11,8 - - - - - MBN107-120-0600-3500X075-HP808 31153768
12,00 6 60 12 100 13,8 11,8 - - - - - MBN107-120-0600-6000X100-HP808 31153769

Caracteristicas configuraveis
o —e
lul Haste: -
Haste: HB —_——

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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CPMi”@—Uni-RadiUS I[\)/ilgr‘:leeltor;dafresa: 8,00 - 25,00 mm

Material de corte: HP383
Modelo com posicéo de separacdo CFS Numero de arestas de corte: 4
CPM150 Angulo de espiral: 30°

ceu@
e e T B LSS S M

Série preferencial em estoque

Dimensées z ap max. SW Especificacdo N.> do pedido
dq h10  Tamanhos CFS lq Iy R
10,00 8 13 7.5 5 4 5,6 SW 8 CPM150-1000Z04-R0500-08-HP383 30371416
12,00 10 16 9 6 4 6,8 SW 10 CPM150-1200Z04-R0600-10-HP383 30371417
16,00 12 20 12 8 4 9 SW 13 CPM150-1600Z04-R0800-12-HP383 30371418
20,00 16 25 15 10 4 1.3 SW 16 CPM150-2000Z04-R1000-16-HP383 30371420

Pode ser obtido sob consulta

8,00 6 1" 6 4 4 45 SW 6 CPM150-0800Z04-R0400-06-HP383 30371595
25,00 20 32 19 12,5 4 14 SW 21 CPM150-2500Z04-R1250-20-HP383 30371421
Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218
CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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CPMill®-Uni-Torus

Modelo com posicao de separagcdo CFS
CPM160

2 3 456M1 23 2 3 2 3 481

1 1 1 2 3 45H1 2
EEEL S W EEEEN

Série preferencial em estoque

3

185

Modelo:
Diametro da fresa: 8,00 - 25,00 mm
Material de corte: HP383

Numero de arestas de corte: 4
Angulo de espiral: 30°

Ce v
T I--¥ B

Dimensdes z ap Max. SW Especificacao N.c do pedido
dq 10 Tamanhos CFS [ Iy R
8,00 6 n 6 1 4 4,5 SW 6 CPM160-0800Z04-R0100-06-HP383 30371402
8,00 6 n 6 2 4 45 SW 6 CPM160-0800Z04-R0200-06-HP383 30371403
10,00 8 13 7.5 15 4 5,6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0150-08-HP383 30371404
10,00 8 13 7.5 3 4 5,6 SW 8 CPM160-1000Z04-R0300-08-HP383 30371405
12,00 10 16 9 15 4 6,8 SW 10 CPM160-1200Z04-R0150-10-HP383 30371406
12,00 10 16 9 4 4 6,8 SW 10 CPM160-1200Z04-R0400-10-HP383 30371407
16,00 12 20 12 2 4 9 SW 13 CPM160-1600Z04-R0200-12-HP383 30371408
16,00 12 20 12 5 4 9 SW 13 CPM160-1600Z04-R0500-12-HP383 30371409
20,00 16 25 15 2 4 13 SW 16 CPM160-2000Z04-R0200-16-HP383 30371412
20,00 16 25 15 6 4 1.3 SW 16 CPM160-2000Z04-R0600-16-HP383 30371413
25,00 20 32 19 6 4 14 SW 21 CPM160-2500Z04-R0600-20-HP383 30371415
Pode ser obtido sob consulta
25,00 20 32 19 3 4 14 SW21 CPM160-2500204-R0300-20-HP383 30371414
Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS
CFS101 | CFS201

Pagina 218

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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OptiMi”®—DiamOnd—RadiUS mgr?wetfl’g;dafresa: 3,00 - 16,00 mm

Material de corte: PUB11
Fresa esférica, modelo comprido com pescoco, com refrigeracdo interna Numero de arestas de corte: 2
SHM521 Angulo do eixo: 0°
Peculiaridades: Laminas de PCD para
longa vida util
Aplicagdo:

Ideal para fresagem de contorno e de perfis em
pecas de aluminio.

A&

.

dq e8

e =

1.1 1.2 1.3 1.4 2.1 22 2.3 3.1 3.2 41 42 43§ 1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 Perfor| HA
ance| —_— (-
EEEEEER =N HEN e 8
Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacdo N.c do pedido
dy h10 d, h6 ds lh Iy I3 R
3,00 6 2,8 60 2,5 9 1.5 2 SHM521-0300AZ02R-R0150HA-PU6G11 30340718
4,00 6 3.8 60 2,5 15 2 2 SHM521-0400AZ02R-R0200HA-PU6G11 30334958
5,00 6 4,6 60 3 15 2,5 2 SHM521-0500AZ02R-R0250HA-PU6G11 30340720
6,00 6 &5 80 6 15 3 2 SHM521-0600BZ02R-R0300HA-PU6G11 30334960
8,00 8 6,9 80 10 20 4 2 SHM521-0800BZ02R-R0400HA-PUG11 30696715
10,00 10 8.9 80 10 26 5 2 SHM521-1000BZ02R-R0500HA-PU611 30696716
12,00 12 1,2 100 10 35 6 2 SHM521-1200BZ02R-R0600HA-PUG11 30324570
16,00 16 15 125 10 35 8 2 SHM521-1600BZ02R-R0800HA-PU6G11 30324494

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e ferramentas equipados com revestimento CVD a pedido.
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OptiMi”®—DiamOnd—T0rUS I[\)/ilgr‘:leéltor;dafresa: 3,00 - 12,00 mm

Material de corte: PUB11
Fresa com raio de canto, modelo comprido com pescoco, com refrigeracdo interna Numero de arestas de corte: 2
SHM551 Angulo do eixo: 0°
Peculiaridades: Laminas de PCD para
longa vida util

d3
AR

el XY XX
iance
N
1112 13 1.4 2122 23 3132 4142 43%51.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 5.1 52 53 HA
0 _ (I
E B EEEER =l | HEHBE 4

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido

dqe8 dy h6 d3 1 Iy I3 R

3,00 6 2,8 50 2,5 14 0,3 2 SHM551-0300AZ02R-R0030HA-PU611 30334961
4,00 6 38 50 25 14 0,5 2 SHM551-0400AZ02R-R0O050HA-PU611 30334966
5,00 6 4,6 54 3 18 0,5 2 SHM551-0500AZ02R-R0O050HA-PU6G11 30334969
6,00 6 55 57 6 21 0,5 2 SHM551-0600BZ02R-R0050HA-PUG11 30334973
6,00 6 55 57 6 21 1 2 SHM551-0600BZ02R-R0O100HA-PU611 30334974
8,00 8 74 63 7 27 0,5 2 SHM551-0800BZ02R-R0O050HA-PUG11 30334976
10,00 10 9,2 72 8 32 0,5 2 SHM551-1000BZ02R-R0050HA-PU6G11 30334980
10,00 10 9,2 72 8 32 1 2 SHM551-1000BZ02R-R0100HA-PU611 30334981

Pode ser obtido sob consulta

3,00 6 28 50 2,5 14 0,5 2 SHM551-0300AZ02R-R0050HA-PU611 30334962
3,00 6 28 50 2,5 14 1 2 SHM551-0300AZ02R-R0O100HA-PU6G11 30334963
4,00 6 3.8 50 2,5 14 0.3 2 SHM551-0400AZ02R-R0O030HA-PU611 30334964
4,00 6 3.8 50 2,5 14 1 2 SHM551-0400AZ02R-R0O100HA-PU611 30334967
5,00 6 4,6 54 3 18 1 2 SHM551-0500AZ02R-R0100HA-PU611 30334971
6,00 6 &5 57 6 21 1,5 2 SHM551-0600BZ02R-R0150HA-PUG11 30334975
8,00 8 7.4 63 7 27 1 2 SHM551-0800BZ02R-R0100HA-PU611 30334977
8,00 8 7.4 63 7 27 1.5 2 SHM551-0800BZ02R-R0150HA-PU611 30334978
8,00 8 7.4 63 7 27 2 2 SHM551-0800BZ02R-R0200HA-PUG11 30334979
10,00 10 9,2 72 8 32 1.5 2 SHM551-1000BZ02R-R0150HA-PU611 30334982
10,00 10 9,2 72 8 32 2 2 SHM551-1000BZ02R-R0200HA-PU6G11 30334983
12,00 12 1,2 83 9 38 0,5 2 SHM551-1200BZ02R-R0050HA-PU611 30334984
12,00 12 1,2 83 9 38 1 2 SHM551-1200BZ02R-R0100HA-PU611 30334985
12,00 12 1,2 83 9 38 1.5 2 SHM551-1200BZ02R-R0150HA-PU6G11 30334986
12,00 12 1.2 83 9 38 2 2 SHM551-1200BZ02R-R0200HA-PU611 30334987

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais sob consulta.
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OptiMill®-Composite-Speed-Radius  pimeosatess  400-2000mm

Material de corte: HC611/HC619
Fresa esférica, modelo com aresta de corte puxadora, com raio integral Nimero de arestas de corte: 8
SCM870 Angulo de espiral: 8°
Peculiaridades: Revestimento de

diamante para longo
tempo de vida util.

Aplicagao:
Aresta de corte puxadora para o melhor trans-
R porte de aparas/poeiras (por exemplo, na fresa-
gem de bolsas e canais). Especialmente adequado
Z para camadas de cobertura de dificil maquina-
gem por corte (por exemplo, UD ou Copper Mesh)
para evitar a deslaminag¢do no canto inferior da

peca.

d; h10

- [Perfor|
~~._mance| 6 6 @ Q
N
1.1 1213 1.4 21 22 23 3.132 4142 438§1.1 1.2 1.3 2.1 3.1 41 42 51 52 53 0 6 3 % HA HB
i ] EEE HEE (N (R

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dq h10 d, h6 I ) R
4,00 6 60 16 2 8 SCM870-0400Z08R-R0200HA-HC619 30869182
6,00 6 75 28 3 8 SCM870-0600Z08R-R0300HA-HC619 30869186
8,00 8 75 32 4 8 SCM870-0800Z08R-R0400HA-HC619 30869188
10,00 10 72 32 5 8 SCM870-1000Z08R-R0O500HA-HC619 30869189
Pode ser obtido sob consulta

12,00 12 83 32 6 8 SCM870-1200Z08R-RO600HA-HC611 30869190
16,00 16 92 36 8 8 SCM870-1600Z08R-RO800HA-HC611 30869191
20,00 20 104 45 10 8 SCM870-2000Z08R-R1000HA-HC611 30869192

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM870-0400Z08R-R0200HB-HC619

#l

Haste:
lul Haste: HB

Forma da haste HB

Especificacdo até g 10 mm:
SCM870-0400Z08R-R0200[haste]-HC619

Especificacdo a partir 12 mm:
SCM870-1200Z08R-R0600[haste]-HC611

Dimensées em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao do valor de corte para fresas esféricas

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-BN | MBN101

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 v 4 v
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruragao, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v 4
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v 4
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
v M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v
m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 4
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v 4 v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v 4 v
- H1.1  Aco temperado/Aco fundido <44 4 v
H H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v 4
H2 H2.1 Aco temperado/Ago fundido <60 v

Fator de correcéo da profundidade de trabalho - kay  Fator de correcdo do angulo de conicidade - kxyy

AT kar ¢ [°] kiw
ap g 7 ap 0 G
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
** Consultar um engenheiro de aplicagdo MAPAL.



Usinagem de des-
baste de compo-
nentes
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1,0° - 3,0° o .
Proxima pagina:
m°'¢ Acabamento
ae
ap A Ve f, [mm]
e[m/]o e[m/]o lofiuial Didmetro da fresa [mm]
de D de D 0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5) <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 85-110 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 60-85 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
15 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Returerddagidedo valor de corte para fresas esféricas

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-BN | MBN101

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v 4 v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e aos de alta velocidade™ < 1.000 4 v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v
M T M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v
m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 4
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4 v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v 4 v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v 4 v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v 4 v
- H1.1  Aco temperado/Aco fundido <44 4 v
H H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v 4
H2 H2.1 Aco temperado/Ago fundido <60 v

Fator de correcéo da profundidade de trabalho - kay  Fator de correcdo do angulo de conicidade - kxyy

AT kar ¢ [°] kiw
ap g 7 ap 0 G
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

Grupos de maquinagem por corte MAPAL
Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
** Consultar um engenheiro de aplicagdo MAPAL.

**
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Acabamento
Angulo de imersao
0,5°-1,0°
N
ae

ap A Ve f, [mm]

e[m/]o e[m/]o lofiuial Didmetro da fresa [mm]

de D deD 0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
1.5 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1.2 2,2 260-300 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,016 0,022 0,028 0,032 0,040 0,048 0,067 0,085 0,099 0,131 0,159 0,187 0,238
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 90-120 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 70-90 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1,5 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1,2 2,2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,014 0,020 0,025 0,029 0,036 0,044 0,061 0,077 0,090 0,119 0,144 0,170 0,217
1 2 160-240 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0,8 1.8 120-160 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas esféricas

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v 4 v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4 v v
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v 4 v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v 4 v
i H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v v
H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v v
H © H21 Aco temperado/Ago fundido <60 v
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido < 65 v
H2.3  Aco temperado/Aco fundido <68 v
E H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN v v

Fator de correcéo da profundidade de trabalho - kay  Fator de correcdo do angulo de conicidade - kxyy

AT kar ¢ [°] kiw
ap g 7 ap 0 G
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
** Consultar um engenheiro de aplicagdo MAPAL.
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Usinagem de

desbaste de Angulo de imerso

componentes 10° -30° ) )

' ' Proxima pagina:
m°'¢ Acabamento
ae

ap A Ve f, [mm]

e[m/]o e[m/]o lofiuial Didmetro da fresa [mm]

de D deD 0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
4,5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
5 <25 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
4,5 <20 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4 <20 220-260 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
5 <25 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
4,5 <25 200-250 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 250-300 0,004 0,005 0,007 0,010 0,012 0,014 0,019 0,024 0,034 0,042 0,048 0,060 0,073 0,101 0,128 0,150 0,198 0,240 0,282 0,360
6 <30 250-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,028 0,035 0,040 0,050 0,061 0,084 0,107 0,125 0,165 0,200 0,235 0,300
6 <30 240-280 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,031 0,035 0,044 0,054 0,074 0,094 0,110 0,145 0,176 0,207 0,264
6 <30 250-300 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
6 <30 240-280 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,022 0,025 0,031 0,038 0,052 0,066 0,078 0,102 0,124 0,146 0,186
4 <18 220-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,029 0,037 0,045 0,061 0,078 0,091 0,120 0,146 0,172 0,219
3 <12 160-220 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,010 0,012 0,017 0,021 0,024 0,030 0,037 0,050 0,064 0,075 0,099 0,120 0,141 0,180
15 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120
0,8 <18 60-100 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,012 0,015 0,018 0,025 0,032 0,038 0,050 0,060 0,071 0,090
0,5 <15 40-80 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,004 0,006 0,008 0,009 0,011 0,013 0,019 0,024 0,028 0,036 0,044 0,052 0,066
15 <3 100-160 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,014 0,016 0,020 0,024 0,034 0,043 0,050 0,066 0,080 0,094 0,120

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas esféricas

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-3D-BN-Hardened | MBN107

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v 4 v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e aos de alta velocidade™ < 1.000 4 v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 v v v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v
P5.1  Aco fundido v v
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v 4 v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 800 v v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v 4 v
i H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v v
H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 v v
H © H21 Aco temperado/Ago fundido <60 v
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido < 65 v
H2.3  Aco temperado/Aco fundido <68 v
E H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN v v

Fator de correcéo da profundidade de trabalho - kay  Fator de correcdo do angulo de conicidade - kxyy

AT kar ¢ [°] kiw
ap g 7 ap 0 G
< 3xD 1,00 1,00 1,00 0 1,00 1,00 1,00
< 5xD 0,80 0,90 0,90 0,5 1,01 1,01 1,01
< 6xD 0,70 0,85 0,85 1 1,02 1,02 1,02
< 8xD 0,60 0,75 0,75 15 1,03 1,03 1,03
< 10xD 0,50 0,70 0,70 3 1,06 1,06 1,06
< 12xD 0,45 0,65 0,65
< 15xD 0,40 0,60 0,60
< 20xD 0,35 0,60 0,60
< 25xD 0,35 0,50 0,50
< 30xD 0,30 0,50 0,50
< 35xD 0,30 0,50 0,50

*

Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
** Consultar um engenheiro de aplicagdo MAPAL.
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Acabamento
Angulo de imerso
0,5°-1,0°
N
ae
ap A Ve f, [mm]
e[m/]o e[m/]o lofiuial Didmetro da fresa [mm]
de D deD 0,70 0,20 030 040 050 060 080 100 150 180 200 250 300 400 500 600 800 10,00 12,00 16,00
1.5 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  270-320 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 280-320 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,014 0,018 0,025 0,032 0,036 0,045 0,055 0,076 0,097 0,113 0,149 0,181 0,212 0,271
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1 2 240-280 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.3 2,3 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 220-270 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.5 2,5 280-340 0,003 0,004 0,006 0,008 0,010 0,011 0,015 0,019 0,027 0,033 0,038 0,048 0,058 0,080 0,102 0,119 0,157 0,190 0,223 0,285
1.4 2,4  280-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.3 2,3 270-320 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.2 2,2 260-300 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,042 0,051 0,070 0,089 0,105 0,138 0,167 0,196 0,251
1.4 2,4  280-320 0,002 0,003 0,004 0,006 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,028 0,035 0,042 0,058 0,074 0,087 0,114 0,139 0,163 0,208
1.3 2,3 260-300 0,002 0,002 0,004 0,005 0,006 0,007 0,009 0,012 0,017 0,021 0,024 0,029 0,036 0,050 0,063 0,074 0,097 0,118 0,139 0,177
1.2 2,2 250-300 0,003 0,004 0,005 0,007 0,009 0,011 0,015 0,018 0,026 0,032 0,037 0,046 0,056 0,077 0,098 0,114 0,151 0,183 0,215 0,274
1 2 200-250 0,002 0,003 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,023 0,029 0,033 0,041 0,051 0,070 0,089 0,104 0,137 0,166 0,195 0,249
0,8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226
0,6 1,6 100-150 0,002 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,027 0,034 0,042 0,058 0,073 0,086 0,113 0,137 0,161 0,206
0,5 15 70-120 0,001 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,013 0,017 0,019 0,024 0,029 0,040 0,051 0,060 0,079 0,096 0,113 0,144
0,8 1.8 130-200 0,002 0,003 0,005 0,006 0,008 0,009 0,012 0,015 0,021 0,026 0,030 0,038 0,046 0,063 0,081 0,094 0,124 0,151 0,177 0,226

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas esféricas

Avanco e velocidade de corte

~ Acabamento
Fator de correcao: ap = 0,1xD
Comprimento  f, & v, 2 =0,1xD
A/B 1.0 «%‘
C 09
0,7
CPMill-Uni-Radius | CPM150 £ 0.6 2
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v v v
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruragéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 4 v
P5.1  Aco fundido v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 v v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v v v
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 4 v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v
OptiMill-Diamond-Radius | SHM521
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
N1.1  Aluminio ligado e ndo ligado < 3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado < 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v
N2.2 Cobre, ligado > 300 v v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v
N4.1  Material sintético, termoplastico
N4.2  Material sintético, duroplastico v v v
N4.3 Material sintético, espuma
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) v 4 v
é &f C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK v v v
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK v v v
&4 (2.1 Matriz de carbono, reforgado com fibra de carbono (CFC) v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve f, [mm]
L fulli Didmetro da fresa [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00

240 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,112
195 0,049 0,058 0,067 0,082 0,094 0,105
220 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,12
155 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 0,093
140 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
130 0,048 0,057 0,066 0,080 0,092 0,103
120 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 0,097
145 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
325 0,087 0,104 0,120 0,146 0,167 0,187
295 0,074 0,089 0,102 0,124 0,142 0,159
245 0,061 0,073 0,084 0,102 0,117 0,131
135 0,035 0,042 0,048 0,059 0,067 0,075
215 0,061 0,073 0,084 0,102 0,17 0,131
205 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100 0,112
705 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124 0,138
470 0,068 0,081 0,093 0,114 0,130 0,145
375 0,071 0,085 0,097 0,119 0,136 0,152
270 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149 0,166

270 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,111

200 0,052 0,062 0,071 0,087 0,099 0,1
335 0,032 0,039 0,044 0,054 0,062 0,069

Didmetro da fresa [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 - 16,00

Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
300 0,12 - 0,15 600 0,15 -0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15 - 0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25
300 0,12 -0,15 600 0,15-0,20 900 0,20 - 0,25

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao relativa ao valor de corte para fresa
com raio de canto

Avanco e velocidade de corte

Fator de correcao:

Comprimento  f, & Ve

A/B 1,0
C 09
0,7
CPMill-Uni-Torus | CPM160 £ 06
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados <700 4 v v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4 v v
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados <900 v v v
P2.2  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v v v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 v v
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 4 v
P5.1  Aco fundido v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 v v v
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 v v v
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Acabamento
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ap = 0,56xD ap = 0,56xD
compo- ae =0,5xD ae =0,1xD
nentes
Ve fz [mm] Ve fz [mm]
lofiuial Diametro da fresa [mm] i Diametro da fresa [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 25,00
125 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 240 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
105 0,014 0,017 0,020 0,024 0,027 0,031 195 0,032 0,038 0,044 0,054 0,061 0,068
115 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 220 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
80 0,013 0,015 0,018 0,021 0,024 0,027 155 0,028 0,034 0,039 0,048 0,055 0,061
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 140 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
70 0,014 0,017 0,019 0,024 0,027 0,030 130 0,031 0,037 0,043 0,053 0,060 0,067
65 0,013 0,016 0,018 0,022 0,025 0,028 120 0,030 0,035 0,041 0,050 0,057 0,063
75 0,015 0,018 0,020 0,025 0,028 0,032 145 0,033 0,040 0,045 0,055 0,063 0,071
140 0,025 0,030 0,035 0,043 0,049 0,055 325 0,057 0,068 0,078 0,096 0,109 0,122
125 0,022 0,026 0,030 0,036 0,042 0,046 295 0,048 0,058 0,067 0,081 0,093 0,104
105 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 245 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
60 0,010 0,012 0,014 0,017 0,020 0,022 135 0,023 0,027 0,031 0,038 0,044 0,049
90 0,018 0,021 0,025 0,030 0,034 0,038 215 0,040 0,048 0,055 0,067 0,077 0,085
85 0,015 0,018 0,021 0,026 0,029 0,033 205 0,034 0,041 0,047 0,057 0,066 0,073
470 0,024 0,028 0,032 0,040 0,045 0,050 705 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 0,090
315 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048 0,053 470 0,044 0,053 0,061 0,074 0,085 0,095
250 0,026 0,031 0,036 0,044 0,050 0,056 375 0,046 0,055 0,064 0,078 0,089 0,099
180 0,028 0,034 0,039 0,047 0,054 0,061 270 0,050 0,060 0,069 0,085 0,097 0,108
180 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 270 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
135 0,019 0,023 0,026 0,032 0,036 0,040 200 0,034 0,040 0,046 0,057 0,065 0,072
225 0,012 0,014 0,016 0,020 0,023 0,025 335 0,021 0,025 0,029 0,035 0,040 0,045

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao relativa ao valor de corte para fresa
com raio de canto

. Fresagem de ranhuras
Avanco e velocidade de corte g
ap = 0,5xD
a. = 1xD
OptiMill-Diamond-Torus | SHM551 g
MMG* Material Resistén- Refrigeracdo Didmetro da fresa [mm]
cia/Dureza
[N/mm?2] 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
[HRC] Ve Ve A
g Eﬁ 3 | [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm]
N1.1  Aluminio, ndo ligado, ligado <3 % Si L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.2  Cobre, ligado > 300 L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 L L v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
N4.1  Material sintético, termoplastico | 1 |
N4.2  Material sintético, duroplastico v ¥ v 200 010-012 500 012-0,18 800 0,15-0,20
N4.3 Material sintético, espuma
C1.1 Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK)
~ (@l C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
#20 (C2.1 Matriz de carbono, refor¢ado com fibra de carbono (CFC) v v v 200 0,10-0,12 500 0,12-0,18 800 0,15-0,20
Fresagem de ranhuras
ap =1xD
a. = 1xD
OptiMill-Composite-Speed-Radius | SCM870
MMG* Material Resistén- Refrigeragdo | v, f, [mm]
cia/Dureza [m/ "
IN/mm?] 5 min] Didmetro da fresa [mm]
[HRC] g2 g g 400 600 800 10,00 12,00 1600 20,00
N4.1 Material sintético, termopléstico | 1 |
N4.2  Material sintético, duroplastico | 7 | v | 150 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
N4.3 Material sintético, espuma
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) .
C1.2  Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK v v v | 145 0,021 0,026 0031 0035 0,038 0,042 0,043
C1.3  Matriz de material sintético (termopléstico), CFK/GFK
C2.1  Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) v v | 145 0,018 0,023 0,027 0031 0033 0,037 0,038
C3.1 Matriz de metal (MMC) .
C4.1  Construgdo em forma de sanduiche, favo de mel (Honeycomb) v v 195 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
C4.2  Construcdo em forma de sanduiche, niicleo de espuma v v 150 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL



Usinagem de
desbaste de

FRESAGEM | Fresa de topo com arestas de corte fixas

Acabamento
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ap = 0,5xD ap = 0,5xD
compo- ae =0,25xD ae =0,1xD
nentes
e
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]
3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00 3,00 - 6,00 8,00 - 10,00 12,00
Ve Ve Ve Ve Ve Ve
[m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] f, [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm] [m/min] fz [mm]
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
240 0,10-0,12 480 0,12-0,16 720 0,16-0,18 300 0,12-0,15 600 0,15-0,20 900 0,20-0,23
Usinagem de Acabamento
desbaste de
compo- ap = 1,5xD ap = 1,5xD
a. =0,25xD a. =0,1xD
nentes
@
2
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
Lt Didmetro da fresa [mm] [m/min] Didmetro da fresa [mm]
4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
230 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,089 0,101 275 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
240 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043 355 0,021 0,026 0,031 0,035 0,038 0,042 0,043
240 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038 355 0,018 0,023 0,027 0,031 0,033 0,037 0,038
325 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024 480 0,012 0,015 0,017 0,019 0,021 0,023 0,024
245 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041 360 0,019 0,024 0,028 0,032 0,035 0,039 0,041

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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REBARBACAO E
PERFURACAO

Aplicacao universal

-RESA DE CHANFRO,

OptiMill-Chamfer 206

CPMill-Chamfer 207

CPMill-Chamfer-Twin 208

OptiMill-DrillMill 209
Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 210

205
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Opt|M|”®—Chamf€r Blllgg'leel’?ro da fresa: 4,00 - 20,00 mm

Material de corte: HP214
Modelo curto Numero de arestas de corte: 4
SCM340 Angulo de ponta: 90°
Angulo de espiral: 0°
|
S VA o E— N
VA 7
! I =
)
l4
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 4S1 23 4 5H1 2 3 = O HA HB
—e-
EEEEEs snnfieEElnn W i
Série preferencial em estoque
Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dq h7 dy h6 I b
4,00 4 54 9 4 SCM340-0400Z04R-HA-HP214 30393635
6,00 6 54 12 4 SCM340-0600Z04R-HA-HP214 30393636
8,00 8 58 15 4 SCM340-0800Z04R-HA-HP214 30393637
10,00 10 66 16 4 SCM340-1000Z04R-HA-HP214 30393638
12,00 12 73 18 4 SCM340-1200Z04R-HA-HP214 30393639
16,00 16 82 25 4 SCM340-1600Z04R-HA-HP214 30393640
20,00 20 92 30 4 SCM340-2000Z04R-HA-HP214 30393641

Caracteristicas configuraveis

Exemplo:
SCM340-0400204R-HB-HP214
Haste:

Haste: HB

!

Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM340-0400Z04R-[haste]-HP214

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Modelo:
Diametro da fresa: 8,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP338

Numero de arestas de corte: 4 até ¢ 12,00 mm

CPM180 6 a partir de ¢ 16,00
N ) mm
Angulo de espiral: 0°
S
o
+
o
z=4
4
123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 QCM]
EEEEEE EEEgEEE " ENE
Série preferencial em estoque
Dimensdes z ap Max. SW Especificacao N.c do pedido
dq £ 0,01 mm Tamanhos CFS I4 lh Cx45°
10,00 8 13 7,5 5,00 4 SW 8 CPM180-1000Z04-F0500-08-HP338 30371353
12,00 10 16 9 6,00 4 SW 10 CPM180-1200Z04-F0600-10-HP338 30371354
16,00 12 20 12 4,80 6 4.8 SW 13 CPM180-1600Z06-F0480-12-HP338 30371355
20,00 16 25 15 6,00 6 6 SW 16 CPM180-2000Z06-F0600-16-HP338 30371357
Pode ser obtido sob consulta
8,00 6 1" 6 4,00 4 4 SW 6 CPM180-0800Z04-F0400-06-HP338 30371352

Acessorios

Suporte de cabeca
intercambiavel CFS
CFS101 | CFS201

Pagina 218

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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CPMill®-Chamfer-Twin

Modelo com posicao de separagcdo CFS
CPM190

Modelo:

Diametro da fresa: 10,00 - 20,00 mm
Material de corte: HP383

Numero de arestas de corte: 6

Angulo de espiral: 15°

Permite também a
remocdo de rebarbas e
chanfro para tras - no
lado frontal e 45°

Peculiaridades:

123 45 6M1 2 31 2 3N1 23 4S1T 23 45H12 3 0 M]
EEEEEEN EEEjiEEE EE &
Série preferencial em estoque
Dimensdes z ap Max. SW Especificacao N.c do pedido
d; £0,01 mm Tamanhos CFS lq lh Cqix45°  (Cyx45°
10,00 6 " 4,75 1,25 1,00 6 1,25 SW 8 CPM190-1000Z06-F0125-06-HP383 30371346
12,00 8 13 515 1,50 1,00 6 1.5 SW 10 CPM190-1200Z06-F0150-08-HP383 30371348
16,00 10 16 8 2,00 2,00 6 2 SW 13 CPM190-1600Z06-F0200-10-HP383 30371349
20,00 12 20 9,5 2,50 2,00 6 2,5 SW 16 CPM190-2000Z06-F0250-12-HP383 30371350
Acessorios
Suporte de cabeca
intercambiavel CFS Pagina 218

CFS101 | CFS201

Dimensdes em mm.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Optl|\/||||®—DrI|||\/|I|| I[\)/ilgr‘:leeltor;dafresa: 3,00 - 16,00 mm

Material de corte: HU211
Modelo comprido com broca Numero de arestas de corte: 2
SCM350 Angulo de ponta: 90°
Angulo de espiral: 30°
Aplicacao:
Fresas de perfuracdo para fresagem, chanfrar e
perfurar.

do h6

|

\

\

|

|

|
/90" ‘

N
dq h10 ‘

—e

-

="e®
12 3 45 6M1 2 31 2 3N1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 ‘HA HB
EEEEEE Co=feenlnm - (e

Série preferencial em estoque

Dimensdes z Especificacao N.c do pedido
dq h10 d, h6 I b
3,00 6 57 8 2 SCM350-0300Z02R-HA-HU211 30393642
4,00 6 57 n 2 SCM350-0400Z02R-HA-HU211 30393643
5,00 6 57 13 2 SCM350-0500Z02R-HA-HU211 30393644
6,00 6 57 13 2 SCM350-0600Z02R-HA-HU211 30393645
8,00 8 63 19 2 SCM350-0800Z02R-HA-HU211 30393646
10,00 10 72 22 2 SCM350-1000Z02R-HA-HU211 30393647
12,00 12 83 26 2 SCM350-1200Z02R-HA-HU211 30393648
16,00 16 92 32 2 SCM350-1600Z02R-HA-HU211 30393649
Caracteristicas configuraveis
Exemplo:
SCM350-0300Z02R-HB-HU211
] Haste: —..
Haste: HB e Forma da haste HB

Especificacdo:
SCM350-0300Z02R-[haste]-HU211

Dimensdes em mm.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
Modelos especiais e outros revestimentos sob consulta.
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Recomendacao de valor de corte para fresa de raio e fresa
de rebarbacao

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-Chamfer | SCM340

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MQL/ar Seco KSS

P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v v v

P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 v 4 v

P2.1  Acos de nitruracao, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v

P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v

P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 4 v v

P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4 v

P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v 4

P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v

P5.1  Aco fundido v

P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v

o M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v v
M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v

K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v

K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 4 v v

K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v

K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v

K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v v v

N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

N2.1  Cobre, ligado, néo ligado < 300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 4 v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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2N

Acabamento
ap = 0,1xD
ae =0,1xD
&
Ve f, [mm]
loffial Didmetro da fresa [mm]

4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
215 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
175 0,040 0,057 0,073 0,088 0,101 0,123 0,141
195 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
140 0,036 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
120 0,039 0,056 0,072 0,086 0,099 0,121 0,138
110 0,037 0,053 0,068 0,081 0,093 0,114 0,131
90 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
130 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146
90 0,020 0,029 0,037 0,044 0,050 0,061 0,070
75 0,025 0,036 0,046 0,055 0,063 0,077 0,088
70 0,021 0,030 0,038 0,045 0,052 0,064 0,073
80 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,083 0,095
75 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075
290 0,071 0,102 0,131 0,156 0,180 0,220 0,251
265 0,060 0,087 0,11 0,133 0,153 0,187 0,213
220 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
120 0,028 0,041 0,052 0,063 0,072 0,088 0,100
195 0,050 0,072 0,091 0,109 0,126 0,154 0,176
180 0,043 0,061 0,078 0,094 0,108 0,132 0,151
635 0,053 0,076 0,097 0,116 0,133 0,162 0,186
420 0,055 0,079 0,101 0,121 0,140 0,171 0,195
335 0,058 0,083 0,106 0,127 0,146 0,179 0,204
245 0,063 0,091 0,116 0,139 0,160 0,195 0,223
245 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
180 0,042 0,060 0,077 0,093 0,106 0,130 0,149
305 0,026 0,038 0,048 0,058 0,066 0,081 0,093

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de cabeca intercambiavel CPMill

Avanco e velocidade de corte Fator de correcdo:

Comprimento  f, & v¢

A/B 1,0

C 0,9

CPMill-Chamfer | CPM180 D 07

CPMill-Chamfer-Twin | CPM190 3 0
MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo

[N/mm?] [HRC]

MaL/ar Seco KSS

P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v v v

P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v 4 v

P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v v v

P2.2  Acos de nitruragao, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v v

P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 4 v v

P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4 v

P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v v

P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos v v

P5.1  Aco fundido v

P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico v

o M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 v v
M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 v
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v

K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 v v v

K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 4 v v

K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 v v v

K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 v v v

K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 v v v

N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si v v v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v v v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v v v

N2.1  Cobre, ligado, néo ligado < 300 v v v
N2.2  Cobre, ligado > 300 4 v v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v v v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL

** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Rebarbacao
ap = 0,1xD
ae =0,1xD
Ve f, [mm]
i Didmetro da fresa [mm]

8,00 10,00 12,00 16,00 20,00

190 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
155 0,061 0,073 0,084 0,102 0,17
175 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
120 0,054 0,065 0,075 0,091 0,105
115 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121
105 0,060 0,072 0,082 0,101 0,115
95 0,057 0,068 0,078 0,095 0,109
80 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084
115 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121
80 0,030 0,036 0,042 0,051 0,059
65 0,038 0,046 0,052 0,064 0,073
60 0,032 0,038 0,043 0,053 0,061
70 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079
65 0,033 0,039 0,045 0,055 0,063
260 0,109 0,130 0,150 0,183 0,209
240 0,092 0,11 0,127 0,155 0,178
195 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146
110 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084
175 0,076 0,091 0,105 0,128 0,146
160 0,065 0,078 0,090 0,110 0,125
565 0,080 0,096 0,1 0,135 0,155
375 0,085 0,101 0,116 0,142 0,162
300 0,089 0,106 0,122 0,149 0,170
215 0,097 0,116 0,133 0,162 0,186
215 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124
160 0,064 0,077 0,089 0,108 0,124
270 0,040 0,048 0,055 0,068 0,077

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Recomendacao do valor de corte para fresas de perfuracao

Avanco e velocidade de corte

OptiMill-DrillMill | SCM350

Fresagem de ranhuras

ap =1xD
a. = 1xD

MMG* Material Resisténcia/ ~ Refrigeracao Ve f, [mm]
Dureza [m/min] n
IN/mm?] 5 i Didmetro da fresa [mm]

[HRC] g & g 200 400 600 800 1000 12,00 16,00 20,00
P1.1 Agos estruturais, de corte rdpido, cementados e agos temperados e revenidos, néo ligados < 700 v v v 120 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
P12 Agosestruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, no ligados < 1.200 7 7 v 100 0,007 0,014 0,019 0,025 0,030 0,034 0,042 0,048
P21 Acos de itrragao, < agos temperados € revenidos, igados <90 v v v | 110 0008 0014 0021 0027 0032 0037 0045 0,051
P2.2  Acos de nitruragéo, e agos e idos, ligados < 1.400 7 [ | v 75 0,006 0,012 0,017 0,022 0,027 0,031 0,037 0,043
P3.1 Agos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 7 7 v 70 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
P3.2  Agos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 7 | v 65 0,007 0,013 0,019 0,024 0,029 0,034 0,041 0,047
P3.3  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas € agos de alta velocidade™ < 1.500 7 | v 60 0,007 0,013 0,018 0,023 0,028 0,032 0,039 0,044
P5.1 Aco fundido 1 | 4 75 0,007 0,014 0,020 0,026 0,031 0,035 0,043 0,049
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL < 300 v v v 130 0,013 0,024 0,035 0,044 0,053 0061 0075 0,085
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 77 | 7 120 0011 0,021 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800 7 7 v 95 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 7 7 v 55 0,005 0,010 0,014 0,018 0,021 0,024 0,030 0,034
K3.1 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 7 7 v 85 0,009 0,017 0,024 0,031 0,037 0,043 0,052 0,060
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GIM > 500 7 7 v 80 0,008 0,014 0,021 0,027 0,032 0,037 0,045 0,051
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v v v | 460 0013 0025 0035 0045 0,054 0,062 0,076 0,087
N1.2  Aluminio, ligado <= 7 % Si 7 7 v 305 0,014 0,026 0,037 0,047 0,057 0,065 0,080 0,091
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si 7 7 v 245 0,014 0,027 0,039 0,050 0,059 0,068 0,084 0,095
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si EBERE 175 0,015 0,030 0,042 0,054 0065 0075 0,091 0,104
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 7 7 v 175 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.2  Cobre, ligado > 300 7 7 4 130 0,010 0,020 0,028 0,036 0,043 0,050 0,061 0,069
N2.3  Latéo, bronze, gunmetal < 1.200 7 7 v 220 0,006 0,012 0,018 0,023 0,027 0,031 0,038 0,043

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Rebordear Rebordear
ap = 1,5xD ap = 1,5xD
ae =0,25xD ae =0,1xD
K | |
> s
Ve f, [mm] Ve f, [mm]
[m/min] - [m/min] ;
Didmetro da fresa [mm] Didmetro da fresa [mm]

2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00 2,00 4,00 6,00 8,00 10,00 12,00 16,00 20,00
215 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 290 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
175 0,012 0,023 0,033 0,042 0,050 0,058 0,071 0,081 235 0,019 0,036 0,052 0,067 0,080 0,092 0,112 0,128
195 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 260 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
135 0,011 0,020 0,029 0,038 0,045 0,052 0,063 0,072 185 0,017 0,032 0,047 0,059 0,071 0,082 0,100 0,114
125 0,012 0,024 0,034 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 170 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133
115 0,012 0,023 0,032 0,041 0,050 0,057 0,070 0,079 155 0,019 0,036 0,051 0,065 0,078 0,090 0,110 0,126
105 0,011 0,021 0,031 0,039 0,047 0,054 0,066 0,075 145 0,018 0,034 0,048 0,062 0,074 0,085 0,104 0,119
130 0,012 0,024 0,034 0,044 0,052 0,060 0,073 0,084 175 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,095 0,116 0,133
265 0,021 0,041 0,059 0,075 0,090 0,103 0,126 0,145 390 0,034 0,065 0,093 0,119 0,142 0,164 0,200 0,228
245 0,018 0,035 0,050 0,064 0,077 0,088 0,107 0,123 355 0,029 0,055 0,079 0,101 0,121 0,139 0,170 0,194
200 0,015 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 290 0,024 0,045 0,065 0,083 0,100 0,115 0,140 0,160
110 0,009 0,016 0,024 0,030 0,036 0,041 0,051 0,058 160 0,014 0,026 0,037 0,048 0,057 0,065 0,080 0,091
175 0,015 0,029 0,041 0,053 0,063 0,072 0,088 0,101 260 0,024 0,045 0,065 0,083 0,100 0,115 0,140 0,160
165 0,013 0,025 0,035 0,045 0,054 0,062 0,076 0,087 245 0,020 0,039 0,056 0,071 0,085 0,098 0,120 0,137
705 0,018 0,034 0,049 0,063 0,076 0,087 0,106 0,121 845 0,025 0,048 0,069 0,088 0,105 0,121 0,148 0,169
470 0,019 0,036 0,052 0,066 0,079 0,091 0,112 0,128 565 0,026 0,050 0,072 0,092 0,111 0,127 0,155 0,178
375 0,020 0,038 0,054 0,069 0,083 0,096 0,117 0,134 450 0,028 0,053 0,076 0,097 0,116 0,133 0,163 0,186
270 0,022 0,041 0,059 0,076 0,091 0,104 0,127 0,146 325 0,030 0,057 0,083 0,106 0,126 0,145 0,177 0,203
270 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 325 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135
205 0,014 0,028 0,040 0,051 0,061 0,070 0,085 0,097 245 0,020 0,038 0,055 0,070 0,084 0,097 0,118 0,135
340 0,009 0,017 0,025 0,032 0,038 0,043 0,053 0,061 405 0,013 0,024 0,034 0,044 0,053 0,061 0,074 0,085

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.

Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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SUPORTE DE CABECA
INTERCAMBIAVEL CFS

Suporte de cabeca intercambiavel CFS

Suporte de cabeca intercambiavel CFS101 | CFS201 218
Acessorios
Dispositivo auxiliar de montagem 219

Anexo técnico

Instrucées de manuseio fresas de cabeca intercambiavel CPMill __ 404
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Categoria de comprimento:

Suporte de cabeca intercambiavel CFS

A
Modelo conico e cilindrico, com refrigeracdo interna ?:
CFS101 | CFS201 D
E

Modelo conico Modelo cilindrico

dy h6
|
|
|
|
|
i
|
|
|
‘
;
d1
dy h6
|
|
|
|
|
|
T
\
|
\
|
I
:
d1

Modelo conico em aco, CFS201 | Série preferencial em estoque

Dimensées Categoria de Especificacdo N.° do pedido
comprimento
Tamanho CFS dq d, h6 l4 D)
6 7.8 10 60 20 A CFS201N-06-020-2YL-HA10-S 30393776
8 9.8 16 70 30 A CFS201N-08-030-2YL-HA16-S 30393787
8 9,8 16 90 40 B CFS201N-08-040-2YL-HA16-S 30393788
10 1,8 16 70 30 A CFS201N-10-030-ZYL-HA16-S 30393798
10 1.8 16 90 42 B CFS201N-10-042-ZYL-HA16-S 30393799
12 15,8 20 80 30 A CFS201N-12-030-2YL-HA20-S 30393963
12 15,8 20 105 55 B CFS201N-12-055-ZYL-HA20-S 30393964
16 19,8 25 90 40 B CFS201N-16-040-ZYL-HA25-S 30393976
Modelo conico em metal duro, CFS201 | Série preferencial em estoque
6 7.8 10 110 70 C CFS201N-06-070-2YL-HA10-H 30393779
8 9,8 16 110 60 C CFS201N-08-060-2YL-HA16-H 30393790
10 1.8 20 110 60 C CFS201N-10-060-ZYL-HA20-H 30393801
10 1,8 20 150 100 D CFS201N-10-100-ZYL-HA20-H 30393802
12 15,8 20 130 80 C CFS201N-12-080-2YL-HA20-H 30393966
12 15,8 20 150 100 D CFS201N-12-100-ZYL-HA20-H 30393967
16 19,8 25 150 94 D CFS201N-16-094-Z2YL-HA25-H 30393979
Modelo cilindrico em ago, CFS101 | Série preferencial em estoque
6 78 10 85 45 B CFS101N-06-045-ZYL-HA10-S 30393771
8 9,8 12 90 45 B CFS101N-08-045-2YL-HA12-S 30393782
10 11,8 16 90 42 B CFS101N-10-042-ZYL-HA16-S 30393793
12 158 16 105 57 B CFS101N-12-057-ZYL-HA16-S 30393956
16 19,8 25 120 64 B CFS101N-16-064-ZYL-HA25-S 30393969

Dimensdes em mm.
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Acessorios - dispositivo auxiliar de montagem

5 < |—/:|
Torquimetro Chave combinada boca/caixa para torque de aperto
Haste de encaixe ~ Valor de aperto  Comprimento total  N.° do pedido Dimensées N.c do pedido
[Nm] ly
SW h Haste de encaixe
9x12 2-25 274 30386735 SW 6 23 9x12 30376387
14x18 20 - 200 470,5 30386736 SW 8 2,8 9x12 30376388
SW 10 3.8 9x12 30376390
SW 3.8 9x12 30672376
SW 13 3.8 9x12 30376392
SW 15 3.8 9x 12 30376393
SW 16 4.8 9x12 30376394
SW 18 4,8 9x12 30673296
SW 21 4.8 14x18 30376395

S

Chave de montagem

Tamanho da Dimensdes N.c do pedido
posicédo de
separagdo CFS SW I h
6 SW 6 75 23 30352660
8 SW 8 92 2.8 30352661
10 SW 10 100 38 30352662
12 SW 13 135 38 30352663
16 SW 16 145 48 30352667
20 SW 21 195 48 30352668

Dimensdes em mm.
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VISTA GERAL DO PRODUTO

Fresa com arestas de corte intercambiaveis

Sob o termo fresas com cortes de aresta de
corte intercambiaveis a MAPAL oferece um
programa standard de fresas com pastilhas
amoviveis radiais (NeoMill) e tangenciais (TG-
Mill). Para maquinagem de metais n3o ferrosos,
estdo disponiveis sistemas de cabeca de fre-
sagem com inserto de fresa de PCD NeoMill-
Diamond-Power e -Eco assim como fresas com
laminas soldadas de PCD (FaceMill-Diamond).

A gama de produtos NeoMill com suas fresas
planas, de esquadrejamento, de ranhuras, fron-
tais de cilindros e de alto avanco, destaca-se
por uma elevada produtividade e eficiéncia
econdmica, em particular na producdo em série.
0 desenvolvimento teve como base os muitos
anos de experiéncia com ferramentas especiais,
com as quais a industria produz grandes quan-
tidades de unidades com uma qualidade cons-
tante com uma grande eficiéncia.

A fresas TGMill se destacam por arestas de corte
incorporadas tangencialmente produzem exce-
lentes resultados de usinagem devido as forcas
de corte reduzidas, atingindo longos tempos de
vida util. Dependendo das exigéncias podem ser
escolhidas fresas com divisdo estreita ou larga
para fresagem plana, de esquadrejamento,
frontal de cilindros, helicoidal e de disco.

Altas taxas de remocdo, rugosidades definidas
ou exigéncias especiais a planicidade do
componente, os sistemas de cabeca de
fresagem Power e Eco sdo concebidos

para a maquinagem de alto desempenho

de metais nao ferrosos. Um ajuste de

precisdo micrométrica assegura qualidades

de superficie perfeitas em todas as séries.
Através do recondicionamento rapido, preciso
e confiavel do servico de manutencdo da
MAPAL para cabecas de fresa planas é possivel
obter economia significativa.

Fresa plana

Fresagem plana com pastilhas
amoviveis

Desbaste e semiusinagem de superficies
planas.

NeoMill-Face:

- Fresa disponivel com pastilhas
amoviveis radiais de oito e 16 arestas
de corte

- Profundidades de corte de até 5 mm

TGMill-Face45:

- Pastilhas amoviveis tangenciais dis-
poniveis com arestas de corte 4+4

- Profundidades de corte de até 8 mm

g-area: 63,00 - 400,00 mm

BvE

Fresagem plana com PCD

Ideal para realizar altissimas qualidades de
superficie em componentes de aluminio.

NeoMill-Diamond System Power:

- Polivalente para desbaste e acabamento

- Parafuso de ajuste robusto

- Profundidades de corte de até 5 mm

NeoMill-Diamond System Eco:

- Concebido para operagdes de acaba-
mento com elevadas qualidades de su-
perficie

- Ajuste conico fino

- Profundidades de corte de até 3 mm

FaceMill-Diamond:

- Fresas com arestas de corte soldadas
para profundidades de corte de até 8
mm

g-area: 32,00 - 500,00 mm

L ¢

Fresa de esquadrejamento

Ideal para a fresagem de
superficies de ressalto 90°

NeoMill-Corner:

- Fresa disponivel com pastilhas
amoviveis de duas, quatro e oito arestas
de corte radiais

- Forma basica positiva para compo-
nentes susceptiveis a vibracdo

- Profundidades de corte de até 17 mm

TGMill-Corner:

Fresa disponivel com pastilhas

amoviveis com duas e quatro arestas de

corte tangenciais

- Profundidades de corte de até 7 mm

g-area: 10,00 - 200,00 mm

LA 0

Fresa de alto avanco

Fresagem de alto avanco

NeoMill-HiFeed90:

Sistema de ferramentas universal para
elevada produtividade

Um corpo basico com pastilha amovivel
para fresagem de altos avancos e de es-
quadrejamento

Maiores taxas de remogao devido a
taxas elevadas de avancos e grandes
profundidades de corte

Reducdo dos custos em ferramentas e
de armazenamento

Pastilhas amoviveis disponiveis com
duas e quatro arestas de corte

Podem ser obtidas como fresas de en-
caixe e fresas de topo

g-area: 10,00 - 200,00 mm

BvE N
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Fresa de copia

Desbaste e semi-acabamento
de contornos 3D

NeoMill-ISO-360:

- Ideal para desbaste e semi-acabamen-
to

- Materiais de corte e modelos de ares-

tas de corte disponiveis para usinagem

suave, dura e para acabamento

Contornos de alta precisdo devido a

posicdo neutra de montagem dos in-

sertos intercambiaveis

- Comportamento de corte suave para
usinagem sujeita a baixa vibragao

- Protecdo contra saida de aparas

Disponiveis como fresas de encaixe e

fresas de topo

g-area: 15,00 - 160,00 mm

B

Fresa frontal de cilindro

Fresagem frontal de cilindros

Ideal para fresagem de esquadrejamento
profunda e rebordear com profundidades
de corte de até 75 mm.

NeoMill-Shell:

- Fresa disponivel com pastilhas
amoviveis com duas e quatro arestas
de corte

- Também adequada para maquinagem
pesada e fresagem de sulco de apara

TGMill-Shell:

- Fresa disponivel com pastilhas
amoviveis com duas e quatro arestas
de corte tangencial

g-area: 25,00 - 105,00 mm

B

Fresa helicoidal

Fresagem helicoidal

Para a usinagem de desbaste de grandes
didmetros de perfuracéo (> 150 mm).

TGMill-Helical:

- Profundidades de corte de até 35 mm

- Possibilidade de penetracdo helicoidal e
Ramping

- Amortecimento de vibragdes opcional

- Ideal para centros de usinagem

- Pastilhas amoviveis disponiveis com
duas e quatro arestas de corte tangen-
cial

- Disponivel como fresa de encaixe e com
posicéo de separacdo HSK-A

g-area: 80,00 - 160,00 mm

LA 0

Fresa de disco

Fresagem de superficies de
ressalto profundas ou ranhuras

TGMill-Disc:

- Pode ser utilizada como fresa conjuga-
da ou eixo de fresagem

- Profundidades de corte de até 17 mm

Ideal para maquinas-ferramenta com

mandril de contraponto extensivel

Ajustavel axialmente para usinagem de

acabamento

Pastilhas amoviveis disponiveis com

duas e quatro arestas de corte tangen-

cial

- Angulo de posicionamento de 90°

g-area: 100,00 - 200,00 mm

B v KN

Pagina 333

Pagina 343

Pagina 357

Pagina 367
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SELECAO DE UMA FRESA

Passo a passo para a fresa adequada

Por exemplo, vocé busca uma fresa com pastilhas amoviveis para fresagem de esquadrejamento de acgo inoxidavel com didmetro de 125 mm
sob condi¢des de usinagem desfavoraveis? Esta ajuda de selecdo guia-o passo a passo para encontrar a fresa certa.

Fresas de
esquadreja-
mento

Tipo de fresa Selecione o tipo de fresa. > @ Fresas planas

Determine o material da sua peca de acordo com o GRUPO DE
i . Aco
Aptidio do material MAQUINAGEM MAPAL (MMG). Encontra os MMG (grupos de > Aco |V I

usinagem MAPAL) na pagina desdobravel no final do catalogo.

Usinagem de

. ~ . ~ Usinagem
Processo de fabricacdo Escolha o seu processo de fabricagéo. > desbaste de médiag
‘ componentes ‘A
Favoraveis:
Condicdes de processo Avalie as suas condi¢des de processo. - Condigdes estaveis
- Largura de ataque reduzida

Fresagem de
esquadreja-
mento

Aplicacdo Selecione a sua aplicacdo preferida. > 0 Fresagem plana 6
Rampas Fresagem
P helicoidal

Modelo técnico [ carac-  Verifique se as propriedades geométricas satisfazem , . "
Profundidade de corte max. Gama de didmetro

teristicas de geometria 0S Seus requisitos.

Corpo da ferramenta selecione a fresa que esta marcada como 12 em diviso diferente, observe as informagdes

Selecione a sua fresa. Em caso de varias opcdes, > Caso estejam disponiveis modelos com
adequacio do material. Selecio () marcada. nas respectivas paginas do produto

Selecione a sua pastilha amovivel ou inserto de fresagem.
Para a selecéo do material de corte correto observe a

. . visdo geral dos materiais de corte na pagina 234.
Pastilhas amoviveis / Ad aci0 d ilh vel & | tad Selecione a sua pastilha amovivel
enominacdo da pastilha amovivel € complementada :
Inserto de fresagem ¢ p ; p ou inserto de fresagem
com o modelo das arestas de corte selecionado e a

qualidade do material de corte.
Exemplo: RDKW1003MON-PMU-HP635
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Fresa de Fresa frontal Fresa + Fresa Fresa
alto avango de cilindro de copia Q helicoidal de disco
Ferro C Materiais Metais ndo Superligas
. o ferrosos e mate- oa
fundido compositos e e titanio
riais plasticos
1 Acabamento
Desfavoraveis:
- Relagdo a. / D > 0,6
% - Grande sobrem.ed|d.a.\ . o R
- - Componente/dispositivo de fixacdo/maquina, susceptivel & vibragdo
Fresagem de
Fresagem Chanfragem Fresagem imersao / Fresa-
Rebordear s ;
de ranhuras e rebarbacéo de perfil gem de penetra-

¢ao

—
Fresagem de caixas /
Fresagem .
Fresagem de cavida-
de alto avango
de
Angulo de posicionamento Numero de arestas de corte Alimentacao de refrigerante Tecnologia (radial/tangencial)
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Fresas planas

)

Fresas planas com pastilhas amoviveis

Aptidao do material Processo de fabricagdo Cond. do processo

Aplicacdo

BB gm0 eco

* = | | | | |
LI g ¢ = = E = =
| | | ~| | =~ |
Fresas planas com insertos de fresa de PCD
Aptiddo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacdo

B e e T T I Y T

H =] | | | | | |
777::77 * * | | | | |
777::77 = | | | | |
777::77 * | | | |
777::77 | | | |
777::77 = | | | | |
777::77 =~ | | | | | |

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



Passo 1:

Tipo de fresa
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Passo 2:
Aptiddo do material

N
]
MAT

Passo 3:

Processo de fabricagéo

Passo 4:
Condigdes de processo

v B=N

Passo 5:
Aplicacdo

227

Passo 6:
Modelo

Modelo técnico

Corpo da ferramenta

Insertos intercambiaveis

Angulo de

[ a, max.  Aresta de iy . — Pagi- Nome do Pagi-
i fmm] Pt porisnotr;a Tecnologia mmm Nome do produto Modelo na produto -
63 - 200 5 8 45° Radial (4 NeoMill-8-Face 250 OFMTO7 251
63 - 200 4 16 45° Radial v NeoMill-16-Face 252 ONKU07 253
80-200 8 4 45° Tazig:ln' v TGMill-4-Face45 254 LTHU15 255

Modelo técnico Corpo da ferramenta Inserto de fresagem
A 3 Alimentacao de refrigerante - Ao AN
[mmm] afmmr:]x. Re?;:raaz de Rerrenlﬁ Nome do produto Modelo Pagi Nome do Pagi
Arestade corte  Central cave na prod uto na
Defletor de .
50-250 5 aparasinter- v v BIS:T\’\/(')'I!I'(;—POWCT 262 Pll\:rglacom faca 265
cambiavel p
Defletor .
50-400 5  deaparas v basl il ol B 269
. Diamond-PowerBlue plana
integrado
Defletor .
50-250 3 de aparas v LI o UG e 275
h Diamond-Eco plana
integrado
Defletor .
32-400 2  deaparas ¢ il el e 279
. Diamond-EcoBlue plana
integrado
Defletor .
50-200 1  deaparas L g [ DG 281
) Diamond-RapidBlue plana
integrado
NeoMill- FMC com faca
S 7 Diamond-FlyCutter 282 plana 283
40-125 10 v v FaceMill-Diamond 284 soldada

* para aco fundido resistente ao calor
**atég 125 mm
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Fresas de esquadrejamento

Fresa de esquadrejamento com pastilhas amoviveis

Lptidéo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacao _
IR mmamaececeveet oo o
H | = | | | | | | = | | |
:::7777 | | | | | | | | ~| | | |
:7::777 | | | | | | | | ~| ] ] |
:;:7777 | | | | | | | |
::77777 | | | | | | | ] =~
:::7777 | | | | | | =]

777:777 | | | | | | | =~
:::7777 | | | | | | | ~|

Fresa de esquadrejamento com insertos de fresagem PCD

Lptidéo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacao
Bl mmarmeevecoeet®©o0oso
* | | | | | | |

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado
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Passo 1: Passo 2: Passo 3:

Tipo de fresa Aptiddo do material Processo de fabricagéo

Passo 4: Passo 5: Passo 6:
Condigdes de processo Aplicacdo Modelo

L =

Modelo técnico Corpo da ferramenta

Insertos intercambiaveis

[mﬂm] afmmnf]x ' Ar:ztriede ggfg{\%{;‘l&- Tecnologia =6 Nome do produto Modelo Eigi_ ’:ggﬁtgo Eigi-
10-50 52 2 90°  Radial ¢ NeoMill-2-HiFeed90 310 LPMX06 318
20-63 M 2 90°  Radial v*  NeoMill-2-Comer 292 AOKT12 293
25 - 160 17 2 90° Radial v NeoMill-2-HiFeed90 314 LD_X18 318
25 - 100 10 4 90° Radial v NeoMill-4-Corner 294 ANMU12 295
40 - 160 8 4 90° Radial v NeoMill-4S-Corner 296 SDKT10 297
50-160 8 8 90°  Radial v*  NeoMill-8-Comer 298 SNMU12 299
63-200 7 2 90° Tazig;l"' v TGMill-2-Comner 300 CTHDO9 301
63-200 7 4 90° TaZ?;i"' v TGMill-4-Corner 302 CT_Q09 304

Modelo técnico Corpo da ferramenta

Inserto de fresagem

[’} 3. max. Remogéo de Alimentacéo de refrigerante Rerretifi-
—7 1 Nome do produto Modelo
[mm] me] aparas  Arestadecorte  Central cavel P
Fresa com insertos
32-400 1-10" ** (4 v v

de fresagem PCD

Pagi- Nome do Pagi-
na produto na
Inserto de

fresagem com
faca de esqua-
drejamento

226 226

* para aco fundido resistente ao calor
**atég 125 mm
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— Fresas de alto avanco

Aptidao do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacdo

BB mameeveeveeteeooso

* N | | | | | ~| | | | | | |
::::77: | | | | | [~ | | | | | |
::7777: | | | | | | | | | | | |
::::77: | | | | | [~ | | | | | |
::::77: | | | | | | | | | | | |
:::777: | | | | | | | | | | | |

Fresa de copia

Aptiddo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacdo

B e T I I YT T

H N | | = | = | | | | | | =] =]
:::777: | = | =] | | | | | | | [~
::1777: | = | = | | | | | | [~ =]
:::777: | | | = | | | | | | =] =]

* 1. Selecéo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



Passo 1:
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Passo 2:

Tipo de fresa Aptiddo do material

N
]
MAT

Passo 3:
Processo de fabricagéo

Passo 4:

Condigdes de processo

231

Passo 5: Passo 6:

Aplicacdo Modelo

v B=N

Modelo técnico

Corpo da ferramenta

Insertos intercambiaveis

Angulo de

[ a, max.  Aresta de ey . — Pagi- Nome do Pagi-
il me] il porsnfnotr;a Tecnologia — Nome do produto Modelo na produto -
10-5 07 2 ';'e'gg Radial v NeoMill-2-HiFeed90 310 LPMX06 316
16-80 14 2 ';'e'gg Radial v NeoMill-2-HiFeed90 312 LD_X10 316
16-35 1 4 ';'e'gg Radial ¢ NeoMill-4-HiFeed30 320 SD_06 326
25-80 15 4 ';'e'g;‘ Radial v NeoMill-4-HiFeed90 322 SD_10 326
50-125 2.4 4 ';'e'gg Radial  NeoMill-4-HiFeed0 324 SD_14 326
80-200 35 4 ';'e'gg Radial v NeoMill-4-HiFeed90 325  SD_18 326

Modelo técnico Corpo da ferramenta Pastilhas amoviveis / Inserto de fresagem

. Angulo de - e

0 a[, e R posiciona- Tecnologia mmmm® Nome do produto Modelo e apecy el

[mm] mm] corte o na produto na

15-16 35 @ 0° Radial v NeoMill-ISO-360 334 RD_07 338
20 - 52 5 & 0° Radial v NeoMill-ISO-360 335 RD__10 338
42 - 80 6 & 0° Radial v NeoMill-ISO-360 336 RD__12 338
50-160 8 @ 0° Radial v NeoMill-ISO-360 337 RD__16 338




232 FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

% Fresas frontais de cilindros

Aptidao do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicacdo
I mmarmaeaceceveet oo
H & % | = | =] | | |
H = N | = | | | | |
* % H | | | | | =~ |
| | | | | | [~ |
@ Fresa helicoidal
\
Aptiddo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicagio
IR mmama=ceceveet oo o
* Kk k = = - = ] - u
* | | | ~| | =~ |

g Fresa de disco

Aptiddo do material Processo de fabricagdo Cond. do processo Aplicagio
IR amme==vcecoseeteeossod
* * Kk E ®E & = = =

* | | =] | | | |

* 1. Selecédo M altamente adequado Il condicionalmente adequado



Passo 1:

Tipo de fresa
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Passo 2: Passo 3:

Aptiddo do material

N
]
MAT

Processo de fabricagéo

Passo 4:
Condigdes de processo

233

Passo 6:
Modelo

Passo 5:
Aplicacdo

v B=N

Modelo técnico

Corpo da ferramenta

Insertos intercambiaveis

Angulo de

[ a, max.  Aresta de ey . — Pagi- Nome do Pagi-
il me] i porsn?notr;a Tecnologia — Nome do produto Modelo na produto -
32-63 62 4 90° Radial (4 NeoMill-4-Shell 346 ANMU12 347
25 -40 62 2 90° Radial v NeoMill-2-Shell 344 AOKT12 345
63-100 75 4 90° TaZ?:I"' TGMill-4-Shell 350  CTHQO9 352
63-100 75 2 90° Tazig;i“' v TGMill-2-Shell 348 CTHDO9 349

Modelo técnico Corpo da ferramenta Insertos intercambiaveis
. Angulo de A .
[ a, max.  Aresta de iy . — Pagi- Nome do Pagi-
] Emm] P, po;;&r;a Tecnologia _6 Nome do produto Modelo - produto -
80-125 35 4 90° TaZ?;"' v TGMill-4-Helical 358 CTHQO9 359
80-125 35 2 90° Tazig:l”‘ v TGMill-2-Helical 360  CTHDO9 362
Modelo técnico Corpo da ferramenta Insertos intercambiaveis
. Angulo de - L
0 ap max.  Aresta de posiciona- Tecnologia mmmm® Nome do produto Modelo e gy el
[mm] mm] corte P dut
e 3 na produto na
100-200 17 4 oo Tangen- TGMill-4-Disc 368  CTHQ09 369
100-200 17 2 90° Tazigj"' TGMill-2-Disc 370 CTHDO9 372

* dependendo do a, max.
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Vista geral do material de corte:
Selecao do material de corte certo

Os materiais de corte da MAPAL cobrem uma
vasta gama que vai desde a resisténcia ao
desgaste até a tenacidade. A denominacéo do
material de corte esta estruturada de modo
que tenacidade aumenta a medida que o
numero aumenta.

Materiais de corte revestidos com PVD (HP..)
sdo a primeira escolha para fresagem de ma-
teriais K, P e M. A vida util mais longa pode ser
alcancada com este materiais. Para obter altas
velocidades de corte, devem ser selecionados
materiais de corte revestidos com CVD (HC...).

Para materiais nao ferrosos, as qualidades de
metal duro ndo revestido e revestido (HU.../
HP...) sdo a primeira escolha. CA partir de um
teor de silicio de >12%, o PCD (PU..) é reco-
mendado devido ao aumento da abrasividade.
Com o PCD, ¢ possivel obter a maior vida util
da ferramenta, razdo pela qual este material
de corte ¢ particularmente adequado para sé-
ries maiores.

Exemplo: A HP980 ¢ mais tenaz do que a
HP965 (quanto mais resistente o material de
corte, mais baixa € a resisténcia ao desgaste).

1. Selecione seu material de acordo com o
MZG (MAPAL maquinagem).

2. Selecione da «Tabela com a vista geral
dos materiais de corten a classificacdo que
esta abaixo do material da peca desejada.

3. Dependendo das condigdes gerais (ver Ta-
bela “Condigdes gerais") pode-se escolher
um material de corte mais resistente ao
desgaste ou mais tenaz.

4. Se as condicdes gerais predominam no sen-
tido das setas pretas e ndo ¢ possivel evitar
rupturas, apesar de um tipo de CVD mais
tenaz, deve-se mudar para materiais de
corte revestidos com PVD.

Condigoes gerais

Seco CC—

Molhado

Condigdes meca- (o — Condicoes meca-

nicas estaveis nicas instaveis

Material de corte
tenaz

Material de corte re-
sistente ao desgaste

Visdo geral dos materiais de corte | Fresagem plana, de esquadrejamento, frontal de cilindros, helicoidal e de disco

. Ferro fundido

e

M Aco inoxidavel

) )
GJL GJS néo ligado de alta liga austenitico
oA
z| | Hczeo
g HC770
= HC775
2 HP975
HP980
& HP985
= \/

- Metais nao ferrosos

—)

Liga Cu

)

austeniticos / ferriticos Liga Al

<

<%

Resistente ao desgaste

Material de corte

> >
>
Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz

[ CVD ] [ PVD } [ PCD } [Sem revestimento]
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Visdo geral dos materiais de corte | Fresagem de altos avancos e fresagem de copia da fabricaciio de moldes e matrizes

Resisténcia ao desgaste

Tenacidade

. Ferro fundido

W

M Aco inoxidavel

. Metais néo ferrosos

H Materiais temperados

GJL GJS ndo ligado de alta liga austenitico austeniticos / ferriticos Liga Al Liga Cu 2 65 HRC até 60 HRC até 58 HRC

A
HC525 HP310
HP630
HP635
- HU110 HC220
HP320
( HP325 ]

v

< > +—> < >

Resistente ao desgaste Material de corte Tenaz Resistente ao desgaste  Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz

[ CVD ] [ PVD } [Sem revestimento}
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Vista geral do material de corte:
Tipo e descricdo do tipo

Fresas com pastilhas amoviveis

=
(] ® T =] @
= [P s %) o
s¢g 23 §F 8% 2% -
55 ES O S E = g s Aplicacdo recomendada
+ O s Eu £ v S & ==
] e o8 E o og < =
= -] o °
a
cinza Metal duro com revestimento TiAIN para usinagem de materiais de aluminio e outros metais néo ferrosos. Devido a ca-
HP110 AITiN mada muito fina, o material de corte também é bem adequado para acabamento de acos inoxidaveis e ferro fundido
escuro q P ¢
cinzento.
o GO Tipo de metal duro de granulagdo fina com alta resisténcia ao desgaste e revestimento PVD estavel em relagdo a tempe-
HP310 TiSiN averme- . . . X
Ihado ratura. Adequado para acabamento de materiais de aco na gama de velocidades de corte mais elevadas.
cinzento Tipo de metal duro de granulacéo ultrafina com alta resisténcia ao desgaste combinado com boa estabilidade a quebras
HP320 AITiN claro () e qualidade da aresta. Adequado para maquinagem de materiais em ago duro até no maximo 60HRC, devido ao revesti-
mento PVD resistente a temperatura.
’ cinzento Tipo de metal duro de granulagdo fina com um bom equilibrio entre a tenacidade e a resisténcia ao desgaste. Vasta area
HP325 AITiN = . - . } - N
claro de aplicagdo para materiais de aco devido ao revestimento PVD otimizado em termos de tenséo.
. Metal duro de granulagdo fina com um revestimento de PVD parcialmente reduzida para maquinagem de materiais ade-
cinza § P P a
HP615 TiB2 () sivos. Primeira escolha para aumentar o tempo de vida util em comparacdo com arestas de corte ndo revestidas na ma-
rata p p parac;
P quinagem de ligas de aluminio com 7-12% de Si.
" cinza Tipo de metal duro tenaz com revestimento de AITiN. Adequado para usinagem de materiais fundidos. Também adequa-
HP630 AITiN () o . .
escuro do para acabamento de materiais em aco e acos para trabalho a frio com uma dureza superior a 54HRC.
=)
2 Tipo de metal duro com revestimento PVD. Adequado para fresagem de acos néo ligados, de ligas baixas, de ligas altas e
‘2 HP635  AITiN-TiN ouro . inoxidaveis. Em condicées estaveis, particularmente adequado para velocidades de corte elevadas, tanto em usinagem a
g seco como a Umido.
.g
v . . . L . . ~
3 HP640  AIIN-TIN ouro ™ Met.al duro universal com alta tenacndadele revestimento AIT|N' TiN. Adt?qyado para u§|rjagem’de'materla|s em aco. Es
£ pecialmente para fresagem a seco a velocidades de corte de baixas a médias em condigdes dificeis.
b5
g Tipo de metal duro tenaz com revestimento de PVD. Adequado para cortes fortemente interrompidos em materiais de
; HP645  AITiN-TiN ouro = aco tais como acos para ferramentas, acos temperados e revenidos, acos endurecidos e materiais inoxidaveis austeniti-
° COs.
=
cinza Tipo de metal duro de granulacéo ultrafina com um revestimento AITiN resistente ao desgaste. Adequado para usinagem
HP650 AITiN . de materiais em aco inoxidaveis e materiais austeniticos e inoxidaveis. Adequado tanto para a usinagem a tmido como
escuro ¢ q P 9
a seco.
HPG55 AITiN cinza o Tipo de metal duro de granulacdo fina com extrema tenacidade. Com um revestimento PVD fino e liso, esta € ideal para
escuro fresagem de acos inoxidaveis austeniticos e materiais do grupo duplex a velocidades de corte de baixas a médias.
) preto- Tipo de metal duro de granulacdo fina revestido com PVD para maquinagem média até desbaste de ferro fundido de gra-
HP965 AITiN ! () X ; ) : ! L . o
antracite fite lamelar, vermicular esferoidal. Apropriado para usinagem a seco e a Umido com velocidades de corte média até alta.
. preto- Tipo de metal duro tenaz com camada grossa de PVD para usinagem por fresagem exigente de materiais fundidos. Espe-
HP975 AITiN : = . ; R RN
antracite cialmente adequado para material ADI e aco de baixa liga sob condicdes instaveis.
HP980 AITiN preto- = Tipo de metal duro tenaz revestido com PVD para maquinagem em geral de aco e aco-liga. Alta resisténcia ao desgaste
antracite €, a0 mesmo tempo, boa resisténcia ao impacto.
" preto- Tipo de metal duro revestido com PVD para fresagem de agos inoxidaveis e termo resistentes. Combinacéo de boa tena-
HP985 AITiN ! = . . .
antracite cidade e revestimento termo resistente.

Area de aplicagdo:

& Usinagem instavel

@ Usinagem em geral @ Usinagem estavel
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Aco inoxidavel ] ago fundi- . - . . Ligas resistentes ao ca- Aco temperado/Aco
. Aco M’ 4o resistente a0 calor Ferro fundido Metais néo ferrosos S Io?/ ligas de titanio H fugndido P 9
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45

01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 5 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50

Continuacdo na pagina sequinte.
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Vista geral do material de corte:
Tipo e descricdo do tipo

Fresas com pastilhas amoviveis

=
™ T o
§ ° :"é“'g & '3«-§ w8 v £
U ‘A © U
£t €88 g E °% s Aplicacio recomendada
& E S © S E .9 plicac
< O S ) £ o ] < o
= S o S w ©3 < g
= 83 o
] reto- Tipo de metal duro de granulagdo ultrafina resistente ao desgaste para uma vasta gama de aplicacdes. Adequado para
HC220  AITN P () P ¢ P plicag guado p
antracite materiais de aco em condigdes estaveis. Novo revestimento CVD com alta dureza a quente e resisténcia ao desgaste.
HC525 AITIN preto- o Substrato de metal duro otimizado com um revestimento multicamadas de CVD extremamente duro e resistente ao des-
antracite gaste. ldeal para usinagem a seco de ferro fundido maleavel e ferro fundido ligado.
&
= " reto- Alternativa mais dura a HP635 com um revestimento CVD altamente resistente ao desgaste abrasivo. Excelente para fre-
HC530 AN P o 9 P
s antracite sagem facial de materiais de aco com maior velocidade de corte, em condicées estaveis.
£
& HC535 AITIN preto-an- o 0 tipo de metal duro tenaz com um revestimento CVD para usinagem a seco a velocidades de corte elevadas. Particular-
£ tracite mente adequado para fresagem de faceamento numa vasta gama de materiais de aco.
5
o
3 . Metal duro de granulacdo fina, grande resisténcia ao desgaste e revestimento CVD multicamadas com camada de cober-
- "’
— TiICN+AI reto . " ) . .
K] LRl TCN+AI05 P ‘ tura de Al,03 para maquinagem média a maquinagem de desbaste de grafite lamelar sob altas velocidades de corte.
s
Metal duro de granulacéo fina e grande resisténcia ao desgaste com revestimento CVD multicamadas e camada de co-
HC770 TiCN+Al,05 preto () bertura de Al,03. Ampla area de aplicagdo para maquinagem média até o desbaste, desde ferro fundido de grafite esfe-
roidal até acos ndo ligados e de baixa liga.
Metal duro de granulacéo fina e relacdo equilibrada entre resisténcia ao desgaste e tenacidade, revestimento CVD multi-
HC775 TiCN+AI,03 preto = camadas com camada de cobertura de Al,03 para maquinagem sob velocidades de corte mais elevadas. Para condigdes
instaveis e materiais com maior resisténcia a tracdo.
=
2 ° HU110 - - () Tipo de metal duro sem revestimento para usinagem de aluminio e outros metais nao ferrosos.
ez
5%
% L HUG16 B B @ Metal duro de granulagéo fina com superficie muito lisa para maquinagem em geral de ligas ducteis de aluminio e ligas
= de aluminio fundidas com teores de Si < 3%.
5 PUGT7 B B Y Tipo de PCD com granulometria média para maquinagem de desbaste até semiusinagem de metais ndo ferrosos e ma-
o quinagem de materiais muito abrasivos.

Fresa com insertos de fresagem PCD e fresa de topo PCD
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PUG11 Y Qualidade universal de PCD com granulometria média. Primeira escolha para moagem de metais néo ferrosos com baixa
proporcdo de cargas abrasivas (por exemplo, aluminio com Si <=120%)
a
o
a.
PU622 Y Qualidade PCD com granulometria fina. Otima escolha para maquinagem de metais néo ferrosos com maiores exigéncias

de superficie e compostos de baixa liga AlSi (por exemplo, aluminio com Si <5%).

Area de aplicagdo:

& Usinagem instavel

@ Usinagem em geral @ Usinagem estavel
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Aco inoxidavel ] ago fundi- . - . . Ligas resistentes ao ca- Aco temperado/Aco
. Aco M’ 4o resistente a0 calor Ferro fundido Metais néo ferrosos S Io?/ ligas de titanio H fugndido P 9
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45

01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 O1 10 20 30 40 5 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50

Aco inoxidavel / aco fundi- " S Ligas resistentes ao ca- Aco temperado/Aco
. Aco M’ 4o resistente ao calor Ferro fundido Metais néo ferrosos S |0?/ ligas de titanio H fugndido P i
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45 05 15 25 35 45

01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50 01 10 20 30 40 50




240 FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

Chave de denominacao

Fresa com arestas de corte intercambiaveis

I cM 90 1-080 150 -

—

Tipo de fresa Refrigeracdo interna Comprimento total em mm *

Fresa plana com inserto intercam-
IFM biavel 0 Alimentacao externa de refrigerante 150 Comprimento total = 150 mm
Indexable Face Mill

Fresa plana com insertos de --
CFM fresagem 1 Alimentacao interna de refrigerante * Apenas em fresas do tipo IMH e IMR com inter-

Cartridge FaceMill face HA/HB
Fresa de esquadrejamento com
ICM inserto intercambiavel

Indexable Corner Mill

Fresa frontal de cilindro com inserto
ISM intercambiavel

Indexable Shell Mill —l

Fresa helicoidal com inserto inter-

IHM cambiavel Angulo de posicionamento/posicdo de montagem Diametro da ferramenta
Indexable Helix Mill
Fresa de disco com inserto inter- 00 0° 080 o da fresa = 80 mm

IDM cambiavel
Indexable Disc Mill

0° - Modelo conico (apenas para

IMH Fresa de alto avango 10 fresas de topo)
Indexable Mould HFC
i 45 45°
IMR Fresa de inserto redondo

Indexable Mould Round

88 88°

90 90°
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A 2

O 8

R - SN

U 1

—

Alojamento/interface (exemplos)

T

Direcao de rotacao

[

*

Material do corpo basico

o B (s s = 88 Gl R Direita A Corpo da ferramenta de aluminio
HA32
Forma HA
" o d liesie @i = 30 m L Esquerda S Corpo basico em aco
32
Forma HB
R1 Direitad| l):resa de disco (cortante a * Apenas em fresas do tipo CFM
CA16 ¢ do mandril de fresa = 16 mm et
R2 Direita | Fresa de disco (cortante a
CA22 o do mandril de fresa = 22 mm direita)
Direita | Fresa de disco (bilateral,
R3 cortante em 3 lados)
CA27 ¢ do mandril de fresa = 27 mm
CA32 o do mandril de fresa = 32 mm
. Numero de aresta de corte efetivas (eff.) Pastilha amovivelfinserto de fresagem
CA40 ¢ do mandril de fresa = 40 mm
(exemplos)
CA60 ¢ do mandril de fresa = 60 mm 205 Numero de dentes eff. = 5 22 posicédo "T" G0, leingEngel
LT.. Tangencial
, AN... Radial
A063 HSK-AB3 210 Numero de dentes eff. = 10 AO.. Radial
OF... Radial
Numero de dentes eff. = 12 2. Posicio ON... Radial
A0S0 HSK-A80 79+3 destas, trés arestas de corte o ¢ . SD... Radial
P D,F,N,OP -
ajustaveis SN... Radial
Numero de dentes eff. = 16 LP... Rad!al
A100 HSK-A100 712+4 destas, quatro arestas de corte LD... Rad!al
ajustaveis RD.. Radial
Fresa de disco
MO045 Rosca M4,5 76+6 Numero de dentes eff. = 6 PMC... Power
(bilateral, cortante em 3 lados) N EMC... Eco
32 posicao "C"  FMC... FlyCutter
Fresa plana LT_U EBC... EcoBlue
Mo010 Rosca M10 77+7 Numero de dentes eff. = 14 PBC... PowerBlue
(montagem alternada)
M012 Rosca M12
M016 Rosca M16
$050 SK50 forma AD/AF

ISO 7388-1
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Chave de denominacao

Inserto intercambiavel radial

S

N

M

U

5

—

Forma do inserto Tolerancia Tamanho do inserto Espessura dos insertos
£ L
< [~ 4
] ; J -
g L A N
S
o | Nuamero de
0 (135°) d [mm] s [mm] d [mm] S 0 A identifica-
¢do [ m]
" de +0,05 de +0,05 75 _ _ 12 13 3.97
o até +0,15* até +0,20 * até +0,13*
sl 75 - - 12 04 4,76
de 0,05
K 10,013
até +£0,15* 10 10 — - 05 5,56
1,5 12 - -
H 10,013 40,025
19 - 07 -
* Tolerancia dependendo do tamanho do inserto
20 - 07 -
Angulo livre Tipo de inserto Raio de canto
Vo—
/ YmY
T
N 40°- 60° Numero de
N o <A7 identificagdo r [mm]
PA—77
] =
D 15 08 038
U
0 Special 12 1,2
Special
F 25°




FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

R - MO 5

]

Direcao de corte

Modelo de arestas de corte
(quebra-aparas sinterizado)

Material de corte

HP975
Modelo

(Exemplo)

Quebra-aparas
para acaba-
mento

Quebra-aparas
Maquinagem
média

R
Zz> Letra de iden-
il tificacdo
U 01...99
M 01...99
R 01..99

Quebra-aparas
para desbaste

243
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Chave de denominacao

Pastilhas amoviveis tangenciais

C

T

Q 09 o

| |
Forma do . . . . Espessura dos
. Tolerancia Tipo de inserto Tamanho do inserto . P
inserto insertos
o
C (80°) : . g . . 5
7 k=
v H o ]
L 1] L7
s
° Numero
L (90°) d [mm] s [mm] d [mm] C L de iden- .
tificagao [mm]
6,35 06 /09 - 03 3,18
H +0,013 +0,025
10,16 - - T3 3,97
G +0,025 +0,13
9,525 09/13 15 04 4,76
+0,05 12,7 12 /18 - 05 5,56
N - +0,025
$0,15 13,65 = = 06 635
+0,05 n . 07 7,94
M - +0,13 Q Wj?‘)
40,15 s NS

Inserto inter-
cambiavel

i

Tangencial

Raio de canto

r

i

Numero de

identificacio | [mm]
00 0
04 0,4
08 0,8
12 1,2
20 2,0
30 3,0
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H

2 R

O MO 1

—

Modelo das

arestas de corte

Letra de identi-

ficacdo

.99

.99

.99

.99

.99

—

Direcao de corte

]

Angulo de posicionamento

Aresta de corte de acaba- Material de
mento corte

L

Ndmero de Angulo Numero de  Comprimento (Exemplo)
identificacdo identificacao [mm]
90 90° M008 0.8
75 75° M012 1.2
M018 1.8
Numero de Raio

identificacdo

MO050 R 050

M100 R 100

245
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Chave de denominacao

Insertos de fresagem PCD

P B

C

-1 6

—

—

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

]

Inserto de fresagem Modelo Angulo de corte Formato de aresta de corte  Direcdo de marcha Material de corte
PBC NeoMill-Diamond- Faca de esquadreja- 1 6 1 Va_Io*r R, <5um/ 0 I\/_Iar_cha PU PCD
PowerBlue mento raio direita
NeoMill- o Marcha
PMC Diamond-Power Faca plana 2 3 2 ValorR, £ 10 um 1 esquerda
NeoMill- Lamina larga de N
L Diamond-Eco acabamento S 9 | el =20
NeoMill- o
FMC T 9 FacaPT 4 10 4 Valor R, >20 um
NeoMill- R
EeC Diamond-EcoBlue ol
NeoMill-Diamond- .
RBC RapidBlue X Special
Especificacdo do suporte de cabeca de fresagem MFS
MF S 2 0 1 N - MO 8
| I I
| ] |
Tipo de suporte Série Alimentacéo de refrigerante Modelo
MES i/llJporte lda. cabega de fresas 10 Modelo cilindrico 0 Allmentagao externa de N T
etric Fitting System refrigerante
20 Modelo cénico 1 Alimentacao interna de

refrigerante

]

MFS-Tamanho da posicéo de separagéo

ISO métrico Rosca M8

L (exemplo)

* Apenas no tipo lamina larga de acabamento.
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1 2

9

S

K

A

1 00 S

—

H

Comprimento da projecdo em mm Tipo e tamanho das hastes Material
070 70 mm (exemplo) HSK-A100  Cone de haste oca forma A S Aco
ZYL-HA16 Haste cilindrica forma HA, tamanho 16 H Metal duro
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FRESAS PLANAS

Fresas planas com pastilhas amoviveis

NeoMill - Tecnologia radial

NeoMill-8-Face, OFMT07 250
NeoMill-16-Face, ONKUO7 252
TGMill - Tecnologia tangencial
TGMill-4-Face45, LTHU15 254
Fresas planas com PCD
Delimitacdo do sistema: Power e Eco 258
NeoMill-Diamond System Power
Introducdo Tecnologia 260
NeoMill-Diamond-Power e Inserto de fresagem PMC 262
NeoMill-Diamond-PowerBlue e Inserto de fresagem PBC 266
NeoMill-Diamond System Eco
Introducdo Tecnologia 270
NeoMill-Diamond-Eco e Inserto de fresagem EMC 272
NeoMill-Diamond-EcoBlue e Inserto de fresagem EBC 276
NeoMill-Diamond-RapidBlue e Inserto de fresagem RBC 280
NeoMill-Diamond-FlyCutter e Inserto de fresagem FMC 282
Série FaceMill
Introducao Tecnologia 284
FaceMill-Diamond 286
Acessorios e pecas sobressalentes
Fresas planas com pastilhas amoviveis
Acessdrios para pastilha amovivel 384
Atribuicdo dos parafusos de aperto de fresa 386
Fresas planas com PCD
Fresa com insertos de fresagem PCD - System Power 378
Fresas com insertos de fresagem PCD -Sistema Eco 380
Anexo tecnico
Recomendacéo do valor de corte 256
Instrugdes de manuseio NeoMill-8/16-Face 410
Instrucdes de manuseio Sistema de cabeca de fresagem Power __ 406
Instrucdes de manuseio Sistema de cabeca de fresagem Eco 408
Instrucdes de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412
Recondicionamento para cabecas de fresa plana com PCD 414

249
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NeoMill-8-Face

45°-fresa plana com tecnologia radial
OFMTO7

dq

d3
dz
<2
|
|
ds

S ce==

Fresa de encaixe, divisdo estreita

Dimensées Zeff  @pmax. Peso  Velocidade maxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido

[kl de funcionamento  geracéo

dq dy d3 dg ds lq [rpm] interna
63 22 48 18 755 40 5 0.6 15.800 v IFM451-063-CA22-Z05R-0F_T07 31002131
80 27 60 20 92,4 50 5 1.2 14.300 v IFM451-080-CA27-Z06R-0F_T07 31002132
100 32 78 27 m._3 55 5 2,1 12.900 v IFM451-100-CA32-Z08R-0F_T07 31002133
125 40 89 33 137.3 63 10 5 3.6 11.700 v IFM451-125-CA40-Z10R-0F_T07 31002134
160 40 89 65 172 63 13 5 54 10.400 - IFM450-160-CA40-213R-0F_T07 31002136
200 60 140 - 212,3 63 15 5 9,1 9.400 - IFM450-200-CA60-Z15R-0F_T07 31002137

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Pastilha amovivel radial, com oito arestas de corte
el v
Material nao ligado ligado nao ligado ligado  austenitico ferritico
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CVvD PVD
Tipo de material de corte HP980 HC775 HP980 HP985
Modelo das arestas de corte Mo03 Mo03 Mo03 Mo03
OFMTO7 a, max. [mm]
OFMT070405R- * 31029307 31124599 31029307 31029341
Avanco por dente
Aplicacdo Usinagem média
Modelo das arestas de corte M03
Revestimento PVD CVD
Arredondamento das arestas ++ ++
BBl o1-03 0,1-0,23
M 0,1-0,25 0,1-0,19
Avanco/dente [mm] .
Legenda: ++=meio arredondada
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP L dgopedl—
OFMT0704 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 251 OFMT0704 TORX PLUS®
M5x13-TX20-1P 10105084
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386

para fresas de encaixe

*

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
**Incluido no 4mbito de fornecimento.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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NeoMill®-16-Face

45°-fresa plana com tecnologia radial
ONKUo07

%

-
K =45°

d3

dq

CC===

Fresa de encaixe, divisio mediana

Dimensoes Zesf  @pmax. Peso  Velocidademaxima - Refri- Especificagdo N.° do pedido

[kl de funcionamento  geracéo

d1 dz d3 d4 d5 |1 [rpm] interna
63 22 48 18 75,1 50 6 4 0,8 6.800 v IFM451-063-CA22-Z06R-ON_U07 31002143
80 27 60 20 92,1 50 7 4 1.2 6.100 (%4 IFM451-080-CA27-Z07R-0ON_U07 31002144
100 32 78 27 12,1 55 9 4 2,2 5.500 v IFM451-100-CA32-Z09R-ON_U07 31002145
125 40 89 33 137,1 63 10 4 3,7 5.000 v IFM451-125-CA40-Z10R-ON_U07 31002146
160 40 89 65 1721 63 12 4 54 4.400 - IFM450-160-CA40-Z12R-0ON_U07 31002148
200 60 140 - 2121 63 14 4 9,1 4.000 - IFM450-200-CA60-Z14R-0ON_U07 31002149

h
S
S x
b ce==
Fresa de encaixe, divisdo estreita
Dimensdes Zeff  @pmax. Peso  Velocidademaxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido

[kl de funcionamento  gerac&o

ds dy d3 dg ds Iq [rpm] interna
63 22 48 18 75,1 55 7 3 1.1 9.000 - IFM450-063-CA22-207R-ON_U07 31002155
80 27 60 20 92,1 50 n 3 15 7.800 - IFM450-080-CA27-211R-0ON_U07 31002156
100 32 78 27 12,1 55 14 3 2,5 6.800 - IFM450-100-CA32-Z14R-0N_U07 31002157
125 40 89 33 1371 63 18 3 41 5.900 - IFM450-125-CA40-218R-0N_U07 31002158
160 40 89 65 1721 63 23 3 6,1 5.000 - IFM450-160-CA40-Z23R-0N_U07 31002160
200 60 140 - 212,1 63 30 3 10,1 4.200 - IFM450-200-CA60-Z30R-0ON_U07 31002161

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Pastilha amovivel radial, com 16 arestas de corte
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] v 3
Material no ligado ligado austenitico ferritico | GIL 6s Gl as
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD PVD CVD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Modelo das arestas de corte RO5 RO3 RO3 RO5 RO5 RO5 RO5
ONKUO07 a, max. [mm]
ONKUO070508R- * 31206555 31029361 31029362 31029363 31029360 31218299 31175603
Modelo das arestas de corte MO05 MO03 Mo03 Mo03 MO03 MO5 MO05 MO05 Mo5
ONKUO7 a, max. [mm]
ONKUO070508R- * 31029344 31029345 31271446 31029345 31029346 31029347 31029344 31122900 31122898
Avanco por dente
Aplicagdo Usinagem média Usinagem de desbaste de componentes
Modelo das arestas de corte M03 MO05 RO3 RO5
Revestimento PVD CVD PVD CVvD PVD CVD PVD CVD
Arredondamento das arestas ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
BBl o01-03 01-023 012-035 0,12-027 0,12-035
M 0,1-0,25 0,1-0,19 0,12 -0,25 0,12-0,19
Avango/dente [mm]
. 012-04  0,12-03 015-05  0,15-038
Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada
Acessorios Pecas de sobressalentes™
ONKU0705 . ... N do pedido
ONKUO705  Pastilha amovivel (WSP)  Pégina 253 i SULLLS apczr;"bidé"vé’l‘se’t" [ —
estreita) 31071645
Mandril porta-fresas de encaixe ONKU0705 Fuso de rosca N.° do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- (divisdo M6x0.75 LH/RHx23.4 ]
go MAPAL “FIXACAO" estreita) TX15 - IP 31041869
Parafusos de aperto de fresas ONKU0705 Parafuso de fixagdo para WSP  N- do pedido
para fresaspde encaixe Pagina 386 (diviséo larga) TORX PLUS®
M5x13-TX20-IP 10105084

*

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
**Incluido no 4mbito de fornecimento.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M, Aco fundido termo resistente (materiais para turbocompressor)
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TGMill-4-Face45

Fresas planas de 45° com tecnologia tangencial

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

LTHU15
h
53
X'?: 45°
< e &
z‘?‘l o JL
Y —
L__
Ce==
Dimensdes Zesf  @pmax. Peso  Velocidademaxima - Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl de funcionamento  geracéo
d1 dz d3 d4 d5 |1 [rpm] interna
80 27 60 38 104 50 8 8 1.3 11.000 v IFM451-080-CA27-Z8R-LT_U15 30635151
100 32 78 44 124 50 10 8 21 9.500 v IFM451-100-CA32-Z10R-LT_U15 30635152
125 40 89 56 149 50 14 8 3.8 8.300 v IFM451-125-CA40-Z14R-LT_U15 30635153
160 40 89 56 184 63 18 8 6,6 7.100 v IFM451-160-CA40-Z18R-LT_U15 30538444
200 60 140 - 224 63 22 8 9,6 6.100 v IFM451-200-CA60-Z22R-LT_U15 30635154
Acessorios Pecas de substituicdo®
N.c do pedido
. . L LTHU1505 TORX PLUS®
LTHU1505 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 255 —
LTHU1507 M4x17-TX15-IP 30414702
N.c do pedido
. . - h I
LTHU1507  Pastilha amovivel (WSP) Pagina 255 LTHU1505 5:537&32 %eg)fg S e
o ’ 30413233
s B oV dopcide
g0 MAPAL "FIXACAO" LTHU1507 M6x0.5x12-sw4 30413235
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386

para fresas de encaixe

Dimensdes em mm.
*Incluido no ambito de fornecimento.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Indicagdes de selecdo

Quando da utilizagdo do tamanho do inserto
LT_U1507, € necessario remover a chapa de
calco

Montagem
LT_U1507

Montagem
LT_U1505
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Pastilhas amoviveis tangenciais, 4+4 arestas de corte
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Material

nao ligado ligado GJL GJS GJL GJS
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CVD PVD CVD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP965 HP975 HC760 HC770
Modelo das arestas de corte H82 H82 H82 H82 H82 H82
LTHU15 a, max. [mm]
LTHU150508...N-... * 31177658 31177659 31177657 31177658 31272657 31272658
LTHU150512...N-... * 31177662 31177663 31177661 31177662 31273026 31273027
LTHU150520...N-... * 31177666 31177647 31177665 31177666 31273028 31273029
Modelo das arestas de corte H92 H92 H92 H92 H92 H92
LTHU15 a, max. [mm]
LTHU150508...N-... * 30840002 30840014 31177639 30840002 31272670 30840012
LTHU150512...N-... * 31177650 30259815 31177650 31272671 30954223
LTHU150520...N-... * 31177654 31177653 31177654 31272674 30840860
LTHU150720...N-... * 31177655
LTHU150730...N-... * 31177656
Avanco por dente
Aplicagdo Usinagem de desbaste de componentes
Modelo das arestas de corte H82 H92
Revestimento PVD CVD PVD CVvD
Arredondamento das arestas +++ +++ +++ +++
BB o01-03 01-023 015-03 015-023
M
Avanco/dente [mm]
0,15-0,35 0,15-0,27

. 01-035 0,1-027

Legenda: +++=muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.



256

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

Recomendacao do valor de corte para fresas planas
com pastilhas amoviveis

Avanco e velocidade de corte

Fresa plana

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruragao, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 v
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico

M1 M1.1  Ago inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD
HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775
> 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06 > 0,6 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140
160 180 140 170
140 160 120 150
100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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Sistema de cabeca de fresagem
NeoMill-Diamond Eco e Power

Aprovado na maquinagem de aluminio

Maquinagem com altissima perfeigdo
Elevadas taxas de remocdo, rugosidades defi-
nidas ou exigéncias especiais a planicidade do
componente na fresagem plana - os sistema
de cabeca de fresagem NeoMill-Diamond Eco
e PowerMill fornecem a solucdo. Diferentes
numeros de dentes possibilitam a escolha oti-
mizada da ferramenta, com o objetivo de obter
a maior eficiéncia econdmica para o processo
de fresagem.

Nesse caso, ha duas variantes para selecdo:
insertos de fresagem descartaveis para o sis-
tema Eco ou o servico de retifica 24 horas de
baixo custo para o sistema Power.

Como servico especial a MAPAL oferece a ges-
tdo de cabecas de fresa, bem como o recon-
dicionamento para a qualidade original (para
mais informacdes ver pagina 414).

NeoMill-Diamond-Eco e EcoBlue

Este sistema de cabeca de fresagem, projetado
principalmente para acabamento, impressiona
por diversas inovagdes. Com estas fresas ob-
tém-se qualidades de superficie perfeitas atra-
vés do ajuste conico fino e efetivo das arestas
de corte na direcdo in Z. O manuseamento ¢
simplificado com o facil posicionamento da
faca de fresagem no corpo basico em aluminio.
As forcas centrifugas geradas na maquinagem
sdo compensadas através do ajuste preciso da
guia tipo cauda de andorinha. Com a utiliza-
cdo de insertos de fresagem descartaveis sao
reduzidas as despesas de logistica. Defletor de
aparas integrado e aresta de corte direta na
série NeoMill-Diamond-EcoBlue aumentam o
tempo de vida util do corpo basico da fresa.

NeoMill-Diamond-Power e PowerBlue

O sistema de cabeca de fresagem Power é
polivalente para desbaste e cortes. O proje-
to simples e robusto garante um ajuste sem
complicacdes e rapido da ferramenta. A série
NeoMill-Diamond-Power, o classico entre os
cabecotes de fresagem, tem sido permanen-
temente adaptada as crescentes exigéncias
de maquinagem. A diferenca essencial em
comparacdo com a série NeoMill-Diamond-
Eco esta no inserto de fresagem. Na série Ne-
oMill-Diamond-Power os insertos de fresagem
sdo mais bem equipados com PCD. Além de
permitir uma profundidade de corte maior,
até no max. 5 mm, isso também possibilita
a reafiacdo. A fabricacdo de ajuste exato no
corpo basico em aluminio garante ao inserto
de fresagem de alta precisdo um circulo de
corte perfeito das arestas de corte. A série
NeoMill-Diamond-Power-Blue se destaca por
defletores de aparas integrados e refrigeracao
interna diretamente sobre as arestas de corte.



1. Sistema de cabeca de fresa

System Power

Polivalente para desbaste e acabamento
Parafuso de ajuste robusto
Profundidade de corte até 5 mm

Parafuso de ajuste Rerretificavel

robusto

ﬂi

|
<
>

2. Série Y

NeoMill-Diamond-Power NeoMill-Diamond-PowerBlue

3. Modelo*

Ex: NeoMill-Diamond-PowerBlue

Divisao larga

4. Geometria de aresta de corte
dos insertos de fresagem®s

Divisdo estreita
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System Eco

1. Selecdo para acabamento
Ajuste conico fino
Profundidade de corte de até 3 mm

Insertos de fresagem descartaveis Ajuste

conico fino

i

|
<
<

NeoMill-Diamond-Eco NeoMill-Diamond-EcoBlue

v

Construcdo monobloco

Geometria standard

Geometria especial

RECURSOS SERIE "BLUE"

Faca plana Faca de esquadrejamento Lamina larga de acabamento

4446

Faca PT

4

Menor presenca de aparas ou residuos no
componente
Geometria inovadora do condutor de aparas

Alimentacdo direta de refrigerante
Saidas de refrigerante integradas
Nivel de ruido reduzido

Faca plana com aresta
de corte de acabamento
larga

Fresagem de esquadre-

Fresagem plana e

Criagao de profundidades Medida excedente minima da aresta de corte

de aspereza definidas Adequado para usinagem a seco e aplica-

*Valido para todas as séries.

coes MMS
Saidas de refrigerante integradas
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Sistema de cabeca de fresagem Power

Polivalente robusto

0O sistema de cabeca de fresagem Power ¢é ca-
racterizado por seu modelo simples e robus-
to além de ser adequado para operacdes de
desbaste e acabamento em aluminio. Os in-
sertos de fresagem PCD podem ser ajustados
de forma simples e rapida por meio de um pa-
rafuso de ajuste. O parafuso de ajuste também
serve o ajuste exato e preciso da coaxialidade
mesmo sob condi¢des de operacdo extremas.

A diferenca essencial em comparagéo ao sis-
tema de cabeca de fresagem esta no inserto
de fresagem. Os insertos de fresagem do sis-
tema Power sdo projetados com equipagem de
PCD maiores. Além de permitir uma profundi-
dade de corte maior, até no max. 5 mm, isso
também possibilita a reafiacdo. A fabricacdo
de ajuste exato no corpo basico em aluminio
garante ao inserto de fresagem de alta preci-
sdo um circulo de corte perfeito das arestas
de corte.

Enquanto o formador de aparas ainda esta
integrado no corpo base na série NeoMill-
Diamond-Power classica, a nova geracdo de
fresas planas PCD, a série NeoMill-Diamond-
PowerBluee, impressiona com insertos de fre-
samento PCD com geometria de aparas inte-
grada. Assim as aparas sdo conduzidas para
fora através de um processo seguro, pratica-
mente excluindo arranhdes na superficie e
estrias de passagem. A consequéncia sdo su-
perficies de qualidade ainda melhor.

Ao invés de uma alimentacdo de refrigeran-
te central, as arestas de corte recebem refri-
gerante diretamente no ponto de atuacdo. A
saida de refrigerante esta integrada no inserto
de fresagem. Através disso, a série NeoMill-
Diamond-PowerBlue também ¢ adequada para
maquinagem MMS (recomendado até ¢ 125
mm). Em comparacdo com a série classica
NeoMill-Diamond-Power, a geracdo de ruidos
€ minimizada através de uma pequena medida
excedente da aresta de corte.

VISTA GERAL

Opcéo selecionada para maquinagem de alu-
minio

Sistema de ajuste e fixacdo aprovado
Profundidade de corte até a, = 5 mm
NeoMill-Diamond-PowerBlue com geometria
guiada por chip otimizada e saidas de refrige-
rante integradas

VANTAGENS

Alta fiabilidade do processo também em con-
dices de uso extremas

Insertos de fresagem PCD reafiaveis pra alta
eficiéncia econémica
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Caracteristicas das ferramentas em detalhe

1 Alimentacdo de refrigerante
central

- Alimentacéo de refrigerante in-
direta por parafuso ou tampa
central do refrigerante

2 Defletor de aparas intercambi- 4
avel

- Nitido aumento do tempo de
vida util do corpo basico em
aluminio

3 Parafuso de ajuste

- Ajuste preciso e sequro da co- 8
axialidade mesmo sob condigbes
de operacdo extremas

- Manuseio simples 5

4 Geometria especial da aresta
de corte
- Faca plana 3

NeoMill®-
Diamond-Power

- Faca de esquadrejamento

- Lamina larga de acabamento

- Faca PT para profundidades de
aspereza definidas

5 Parafuso de seguranca
- Assento perfeito do inserto de
fresagem no corpo basico

NeoMill-Diamond-Power com
parafuso de seguranca adicio-
nal para aplicagdes HSC.

NeoMill-Diamond-Power

- Estrutura simples e robusta

- O sistema de ajuste consagrado assegura a
ajustagem precisa da coaxialidade, mesmo
sob condicdes de operacdo extremas

- Insertos de fresagem reafiaveis para uma
alta eficiéncia econdmica

- Profundidade de corte até a, = 5 mm

- Manuseio simples

NeoMill-Diamond-PowerBlue

- Formador de cavaco integrado diretamente
no inserto de fresagem

- Qualidade de superficie visivelmente
melhorada

- Remocéo de aparas com seguranca de
processo

- Nenhuma estria de passagem na superficie
da peca, visto que as aparas sao conduzidas
para fora

NeoMill®-
Diamond-PowerBlue

H{ L |

6

Saidas de refrigerante integra-
das

Refrigeracao e lubrificacéo dire-
ta das arestas de corte
Adequado para usinagem a seco
e aplicagoes MMS

Medida excedente minima da
aresta de corte
Nivel de ruido reduzido

Insertos de fresagem PCD in-
tercambiaveis

Tempos de vida util prolongados
Geometria especial do condutor
de aparas para o transporte de
aparas dirigido

Robustos e reafiaveis

Corpo basico em ago ou alu-
minio de alta resisténcia
Resistente ao desgaste

A construcdo leve possibilita
operacdo sob altissimas veloci-
dades

10 Parafusos de balanceamento

Concentricidade perfeita através
de corpos de fresagem balance-
ados

Solucdes especiais

- Série NeoMill-Diamond-Power como base
para solucdes especiais especificas do

cliente

- Além de cabecas de fresa com dimensdes
especiais, os insertos de fresagem podem
ser adaptados individualmente a respectiva
tarefa de maquinagem

Estrutura basica robusta para a mais alta fiabilidade do processo também em condicdes de uso extremas.
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NeoMill®-Diamond-Power

Cabeca de fresas planas PCD, modelo monobloco PMC

I1 = EM (20,02)

Corpo basico com posicdo de separacdo HSK-A

S
A=

Dimensdes Zeff ap max. Peso incl.  Velocidade de Especificacao N.c do pedido
insertos de  funcionamen-
d1* Tamanho nominal HSK-A |1 fresagem [kg] to max [m|'n'1]
50 63 100 4 5 1,62 25.000 CFM901-050-A063-Z04R-PMC-S 30696673
63 63 100 5 5 2,05 24.360 CFM901-063-A063-Z05R-PMC-S 30696724
80 63 100 5 5 2,75 22.000 CFM901-080-A063-Z05R-PMC-S 30696726
100 63 100 6 5 3,83 19.000 CFM901-100-A063-Z06R-PMC-S 30696931
Acessorios Pecas de sobressalentes™
d Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
PMC... Inserto de fresagem Pagina 265 50 1100 de fresagem ———
) Mé6x13 30696520
Parafuso de ajuste il g fpedll
M5xg 30696523
Parafuso de travamento R
Mex12 30696529
ParafusAo d_e flxagao_ com trans- Pagina 379
feréncia do refrigerante
Posicdo de N.c do pedido
separacdo  Tubo de refrigerante HSK-A63 ————
HSK 30326006

Dimensdes em mm.

Modelo de marcha esquerda sob consulta.

Modelo especial com maior nimero de dentes sob consulta.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 265.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.



NeoMill®-Diamond-Power

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo larga PMC

dz
d
|

11 = EM (£0.05)

ﬁi(@)]bi‘é

Corpo basico em aco
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 43 28 48 5 0,85 25.000 CFM901-063-CA22-Z03R-PMC-S 30696422
63 22 43 28 48 5 0,80 25.000 CFM901-063-CA22-Z05R-PMC-S 30696661
Corpo da ferramenta de aluminio
80 27 49 36 50 5 5 0,75 25.000 CFM901-080-CA27-Z05R-PMC-A 30696424
80 27 49 36 50 6 5 0,75 25.000 CFM901-080-CA27-Z06R-PMC-A 30696659
80 27 49 36 50 7 5 0,8 25.000 CFM901-080-CA27-Z07R-PMC-A 30696663
100 32 59 45 50 6 5 1,08 21.650 CFM901-100-CA32-Z06R-PMC-A 30696426
100 32 59 45 50 8 5 1,20 21.650 CFM901-100-CA32-Z08R-PMC-A 30696665
125 40 71 56 63 8 5 2,20 18.550 CFM901-125-CA40-Z08R-PMC-A 30696428
125 40 71 56 63 10 5 2,20 18.550 CFM901-125-CA40-Z10R-PMC-A 30696667
140 40 100 56 63 10 5 2,40 18.550 CFM901-140-CA40-Z10R-PMC-A 30696430
160 40 104 - 63 10 5 2,75 14.990 CFM901-160-CA40-Z10R-PMC-A 30696432
160 40 98 - 63 12 5 2,80 14.990 CFM901-160-CA40-Z212R-PMC-A 30696669
180 40 104 - 63 10 5 3,40 13.500 CFM901-180-CA40-Z10R-PMC-A 30696434
200 60 138 - 63 12 5 4,15 12.200 CFM901-200-CA60-Z12R-PMC-A 30696436
250 60 138 - 63 15 5 6,70 9.760 CFM901-250-CA60-Z15R-PMC-A 30696438
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacédo para inserto N.° do pedido
PMC... Inserto de fresagem Pagina 265 de fresagem 1
M6x13 30696520
Mandril porta-fresas de encaixe ; N.> do pedido
- . Parafuso de ajuste
para fresa de encaixe ver cata- M5x8 1
logo MAPAL “FIXACAQ" 30696523
dy Pargfuso de fixacdo para man- 4o pedido Defletor de aparas N.° do pedido
dril porta-fresas de encaixe —
Defletor de aparas para marcha direita 30696535
160 - 180 1SO 4762 - M12x45-12.9 10006594 Defletor de aparas para marcha esquerda 30696536
200 - 250 B AR S0P 10007775 Parafuso de fixagdo para defle-  N.o do pedido
tor de aparas ——
M3x7,3 30696537
Parafuso de travamento ke g sl
M6x12 30696529
Modelo de marcha esquerda sob consulta. 9
* dy dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 265.
** Incluido no dmbito de fornecimento. d Tampa do refrigerante e parafu-
As velocidades méximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte. 160 _1250 so de fixagdo Pagina 379

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M6x20
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NeoMill®-Diamond-Power

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo estreita PMC

I = EM (0.05)

d3

d2

S SCmm==,

Corpo basico em aco

Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 43 28 48 8 5 0,80 25.000 CFM901-063-CA22-Z08R-PMC-S 30696548

Corpo da ferramenta de aluminio

80 27 49 36 50 8 5 0,83 20.000 CFM901-080-CA27-Z08R-PMC-A 30696550
100 32 59 45 50 10 5 1,20 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PMC-A 30696552
125 40 71 56 63 12 5 2,25 18.550 CFM901-125-CA40-Z12R-PMC-A 30696671
125 40 71 56 63 13 5 2,20 16.000 CFM901-125-CA40-Z13R-PMC-A 30696554
160 40 98 = 63 18 5 2,15 13.000 CFM901-160-CA40-Z18R-PMC-A 30696556
180 40 104 = 63 20 5 2,60 11.500 CFM901-180-CA40-Z20R-PMC-A 30696558
200 60 138 = 63 24 5 4,40 10.000 CFM901-200-CAB0-Z24R-PMC-A 30696560
250 60 138 - 63 30 5 7,00 8.000 CFM901-250-CA60-Z30R-PMC-A 30696562
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.c do pedido
PMC... Inserto de fresagem Pagina 265 de fresagem 1
M6x13 30696520
Mandril porta-fresas de encaixe ; N.c do pedido
- . Parafuso de ajuste
para fresa de encaixe ver cata- M5x8 1
logo MAPAL “FIXACAQ" 30696523
dy Parqfuso de fixacdo para man-- 4o pedido Defletor de aparas N.° do pedido
dril porta-fresas de encaixe —
Defletor de aparas para marcha direita 30696535
160 - 180 1SO 4762 - M12x45-12.9 10006594 Defletor de aparas para marcha esquerda 30696536
200 - 250 I1SO 4762 - M16x50-12.9 10007775

Parafuso de fixacao para defle- N.° do pedido
tor de aparas ——

M3x7,3 30696537
dj Parafuso de fixagdo com trans- -
63 - 125 feréncia do refrigerante el S

Dimensées em mm. Tampa do refrigerante e parafu-

Modelo de marcha esquerda sob consulta. so de fixagdo Pagina 379
Modelo especial com maior nimero de dentes sob consulta. M6x20

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 265.

* Incluido no @mbito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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Inserto de fresagem PMC

12 mm

30 mm

Inserto de fresagem faca plana

Angulo de corte y [] Valor R, ap max. Material de corte Direcao de corte a direita
[um] Especificacdo N.° do pedido
6 <5 5 PUGT1 PMC-711-0-PUGT1 30696478
« 6 <10 5 PUG11 PMC-712-0-PU611 30696482
ey EQ_ 6 <20 5 PUB11 PMC-713-0-PU611 30696485
/\ ® 6 > 20 5 PUG11 PMC-714-0-PU611 30696488
T 0 <5 5 PUG11 PMC-731-0-PU611 30696498
L‘ 0 <10 5 PUG11 PMC-732-0-PU611 30696504
dy+ 4 mm 0 <20 5 PUG11 PMC-733-0-PU611 30696508
- 0 > 20 5 PUG11 PMC-734-0-PU611 30696511

Inserto de fresagem faca de esquadrejamento

— 1 6 <5 5 PUG11 PMC-611-0-PU61 30696446

< < 6 <10 5 PU611 PMC-612-0-PU611 30696450

9, go_ 6 <20 5 PUB11 PMC-613-0-PU611 30696452

¢ 6 > 20 5 PUB11 PMC-614-0-PU611 30696455

— 0 <5 5 PUG11 PMC-631-0-PU611 30696466

dq+1mm 0 <10 5 PU611 PMC-632-0-PU611 30696472

& T 0 <20 5 PU611 PMC-633-0-PU611 30696474

- 0 0 > 20 5 PUB11 PMC-634-0-PU611 30696476
Geometria eSpeCiaI Indicacio de equipagem:

Para obter superficies definidas, uma montagem plana ou faca de esquadrejamento pode ser complementada com um nu-

Inserto de fresagem lamina Iarga de acaba M€ de geometrias especiais dependentes do processo (acabamento largo/PT).

d1
6 <5 5 PUBM PMC-811-0-PU611 30696513
<~
e 0 <3 5 PU611 PMC-831-0-PU611 30696516
R
Inserto de fresagem faca PT
/7\
\L 0 - 5 PUBM PMC-931-0-PU611 30696518
p
dq-1mm ‘
d1

Dimensdes em mm.
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Cabeca de fresas planas PCD, modelo monobloco PBC

Corpo basico com posicdo de separacdo HSK-A

SCC
vy == !

Dimensdes Zeff ap max. Peso incl.  Velocidade de Especificacao N.c do pedido
insertos de  funcionamen-
di* Tamanho nominal HSK-A Iq fresagem [kg] to méx [min']
50 63 100 4 5 1.7 25.000 CFM901-050-A063-Z04R-PBC-S 30940663
63 63 100 8 5 2,1 25.000 CFM901-063-A063-Z08R-PBC-S 30940664
80 63 100 8 5 2,8 22.000 CFM901-080-A063-Z08R-PBC-S 30940665
100 63 100 10 5 3.8 18.000 CFM901-100-A063-Z10R-PBC-S 30940666
Acessorios Pecas de sobressalentes™
PBC Inserto de fresagem Pagina 269 di e ddeef;lc)::f:goe’:ra e w
9 9 50 - 100 M#6x12 (cabeca chata)
30696520
M6x13
Parafuso de ajuste kit peilil
MEx8 30696523
Posicao de N.c do pedido
separacdo  Tubo de refrigerante HSK-A63 ————
HSK 30326006
Parafuso de balanceamento P ae et
M8x10 10012538

Dimensées em mm.

Modelo de marcha esquerda sob consulta.

Modelo especial com maior numero de dentes sob consulta.
* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 269.
**Incluido no dmbito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo larga PBC

d3

Corpo basico em aco

267
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 48 26 48 5 5 1.0 25.000 CFM901-063-CA22-Z05R-PBC-S 30940667
80 27 60 34 50 6 5 15 22.000 CFM901-080-CA27-206R-PBC-S 30940669
100 32 78 43 50 6 5 25 18.000 CFM901-100-CA32-Z06R-PBC-S 30940703
125 40 89 54 63 8 5 4,7 18.000 CFM901-125-CA40-Z08R-PBC-S 30982043
Corpo da ferramenta de aluminio
100 32 78 43 50 6 5 1.1 20.000 CFM901-100-CA32-Z06R-PBC-A 30982041
125 40 89 54 63 8 5 2,1 18.000 CFM901-125-CA40-Z08R-PBC-A 30940705
160 40 130 - 63 10 5 2,6 14.000 CFM901-160-CA40-Z10R-PBC-A 30982047
200 60 134 - 63 12 5 3.8 11.000 CFM901-200-CA60-Z12R-PBC-A 30940720
250 60 134 = 63 15 5 6,1 8.500 CFM901-250-CA60-Z15R-PBC-A 30940724
315 60 232 - 80 18 5 12,0 7.250 CFM901-315-CA60-Z18R-PBC-A 30940726
400 60 232 - 80 24 5 19,0 6.100 CFM901-400-CA60-Z224R-PBC-A 30982048
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacédo para inserto N.° do pedido
PBC Inserto de fresagem Pagina 269 de fresagem ———
M6x13 30696520
Mandril porta-fresas de encaixe . N.c do pedido
. . Parafuso de ajuste
para fresa de encaixe ver catalo- M5x8
go MAPAL "FIXACAQ" X 30696523
d4 Parafusos de fixacdo para man- . 4o pedido ]
dril porta-fresas de encaixe = dy ParafusAo d.E ﬁxagéo_ com trans- Pagina 379
160-180 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 63 - 125 feréncia do refrigerante
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Tampa do refrigerante e parafu- -
160 - 400 50 de fixagio M6x20 IIERIA)
Parafuso de balanceamento Pagina 378

Dimensées em mm.

Modelo de marcha esquerda sob consulta.

Modelo especial com maior numero de dentes sob consulta.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 269.
**Incluido no dmbito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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NeoMill®-Diamond-PowerBlue

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo estreita PBC

%

—

d3
d2
%2

Corpo basico em aco

<
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 48 26 48 8 5 0.9 25.000 CFM901-063-CA22-2Z08R-PBC-S 30940668
80 27 60 34 50 8 5 1.5 20.000 CFM901-080-CA27-208R-PBC-S 30940702
100 32 78 43 50 10 5 2,4 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PBC-S 30940704
125 40 89 54 63 14 5 4,7 16.000 CFM901-125-CA40-214R-PBC-S 30982045
Corpo da ferramenta de aluminio
100 32 78 43 50 10 5 1.2 18.000 CFM901-100-CA32-Z10R-PBC-A 30982042
125 40 89 54 63 14 5 2,2 16.000 CFM901-125-CA40-Z14R-PBC-A 30940706
160 40 96 - 63 18 5 2,7 13.000 CFM901-160-CA40-Z18R-PBC-A 30940708
200 60 134 = 63 24 5 4,0 10.000 CFM901-200-CA60-224R-PBC-A 30940721
250 60 134 = 63 30 5 6,4 8.000 CFM901-250-CA60-Z30R-PBC-A 30940725
315 60 232 - 80 36 5 12,3 7.000 CFM901-315-CA60-Z36R-PBC-A 30940727
400 60 232 - 80 48 5 19,4 5.500 CFM901-400-CA60-248R-PBC-A 30982049
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacédo para inserto N.° do pedido
PBC Inserto de fresagem Pagina 269 de fresagem ———
M6x13 30696520
Mandril porta-fresas de encaixe . N.c do pedido
. . Parafuso de ajuste
para fresa de encaixe ver catalo- M5x8
go MAPAL "FIXACAQ" X 30696523
d4 Parafusos de fixacdo para man- . 4o pedido ]
dril porta-fresas de encaixe = dy ParafusAo d_e ﬁxagéo_ com trans- Pagina 379
160-180 S0 4762 - M12x45-12.9 10006594 63 - 125 feréncia do refrigerante
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Tampa do refrigerante e parafu- -
160 - 400 5o de fixagio M6x18 RIUERER)
Parafuso de balanceamento Pagina 378

Dimensées em mm.

Modelo de marcha esquerda sob consulta.

Modelo especial com maior numero de dentes sob consulta.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 269.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Inserto de fresagem PBC

=

\

12 mm

30 mm

Inserto de fresagem faca plana

Angulo de  Valor R, ap max. Direcdo de Material de Especificacdo N.° do pedido
corte y [°] [um] marcha corte
6 <5 5 Direita PU611 PBC-711-0-PU6M 30956576
« 6 <10 5 Direita PU611 PBC-712-0-PU611 30956577
s, B 6 <20 5 Direita  PUG11 PBC-713-0-PUG11 30956578
‘ ® 6 > 20 5 Direita PU611 PBC-714-0-PU611 30956579
- 0 <5 5 Direita PUBM PBC-731-0-PU611 30956572
L 0 <10 5 Direita PUBM PBC-732-0-PU611 30956573
dg+1mm 0 <20 5 Direita PUG11 PBC-733-0-PU611 30956574
- 0 > 20 5 Direita PU611 PBC-734-0-PU611 30956575
Inserto de fresagem faca de esquadrejamento
6 <5 5 Direita PU611 PBC-611-0-PU611 30956584
« 6 <10 5 Direita PU611 PBC-612-0-PU611 30956585
9. %Q_ 6 <20 5 Direita PUBM PBC-613-0-PU611 30956586
i 6 > 20 5 Direita PUBM PBC-614-0-PU611 30956587
g 0 <5 5 Direita PU611 PBC-631-0-PU611 30956580
0 <10 5 Direita PU611 PBC-632-0-PU611 30956581
e G 0 <20 5 Direita PU611 PBC-633-0-PU611 30956582
- " 0 > 20 5 Direita PUBM PBC-634-0-PU611 30956583

Geometria especial

Inserto de fresagem lamina larga de acabamento

Indicagéo de equipagem:

Para obter superficies definidas, uma montagem plana ou faca de esquadrejamento pode ser complementada com um nu-
mero de geometrias especiais dependentes do processo (acabamento largo/PT).

dq
<y

0 <3 2 Direita PU611 PBC-831-0-PU611 30961943
<
@
R
Inserto de fresagem faca PT
/7\
# 0 - 2 Direita PUB11 PBC-931-0-PU611 30961944
L
Q dq-1mm ‘
d1

—

Dimensdes em mm.
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Sistema de cabeca de fresagem Eco

A primeira escolha em acabamento

0 sistema de fresagem Diamond-Eco € conce-
bido, principalmente, para operacdes de acaba-
mento em aluminio com qualidades elevadas de
superficie. Em comparacdo ao sistema Power,
com insercdes de fresagem aptas para refiacdo,
no sistema de cabeca de fresagem Eco, inser-
tos de fresagem descartaveis sdo utilizados, que
reduzem a aplicacdo logistica. Através da equi-
pagem de PCD, a profundidade de corte ¢ limi-
tada ao maximo de 3 mm. As laminas de PCD
sdo fixadas de forma estavel e sequra por um
guia tipo cauda de andorinha de alta precisdo. A
troca dos insertos de fresagem € muito simples.
0 ajuste é executado sem maiores complicacdes
ao operador por meio de elementos de ajuste co-
nico com acesso radial. Defletores de aparas in-
tegrados aumentam significativamente o tempo
de vida util do corpo basica da fresa.

Enquanto a série classica NeoMill-Diamond-Eco
ja tem uma geometria do condutor de aparas
integrada, os insertos de fresagem inovadores

da série NeoMill-Diamond-EcoBlue mais desen-
volvida impressionam com uma geometria espe-
cial do condutor de aparas que especificamente
mantém as aparas longe da superficie do com-
ponente. Isso significa que a limpeza de pecas na
producdo em série pode ser reduzida ao minimo.

Para materiais resistentes e com aparas longas,
obtém-se uma qualidade de superficie nitida-
mente melhor, o risco de formacéo de ranhuras é
substancialmente reduzido. Isso é especialmente
vantajoso na usinagem a seco e lubrificacéo de
quantidade minima. A refrigeracéo e lubrifica-
cdo ideal das laminas de PCD, especialmente no
caso de lubrificacdo de quantidade minima, ¢é
assegurada pelas saidas de refrigerante integra-
das nos insertos de fresagem.

Com a mesma estrutura basica € maior nime-
ro de arestas de corte (z=28 com didmetro da
ferramenta de 125 mm), a série RapidMill-Blue
atinge a maior produtividade possivel na fresa-
gem plana.

VISTA GERAL

Primeira selecdo para acabamento de alumi-
nio

Ajuste conico fino

Profundidade de corte a; = 3 mm

Insertos de fresagem descartaveis
NeoMill-Diamond-EcoBlue com geometria do
condutor de aparas otimizada e saidas de re-
frigerante integradas

VANTAGENS

Melhores qualidades de superficie
Ajuste da coaxialidade com precisao micro-
métrica

Manuseamento simples



Caracteristicas das ferramentas em detalhe

NeoMill®-
Diamond-EcoBlue

1 Alimentacdo de refrigerante
central

- Alimentacéo de refrigerante in-
direta por parafuso ou tampa
central do refrigerante

2 Ajuste conico de alta precisdo

- Manuseio simples

- pmAjuste da coaxialidade com
precisdo micrométrica

3 Guia tipo cauda de andorinha

- Posicionamento exato das ares-
tas de corte durante toda a vida
util

4 Insertos de fresagem PCD in-
tercambiaveis

- Tempos de vida util prolongados

- Geometria especial do condutor
de aparas para o transporte de
aparas dirigido

5 Geometria especial da aresta
de corte

- Faca plana

- Faca de esquadrejamento

- Lamina larga de acabamento

- Faca PT para profundidades de
aspereza definidas

NeoMill-Diamond-Eco

- Corpo basico leve em aluminio
- Ajuste especialmente fino em operacdes de

acabamento

- Insertos de fresagem descartaveis de baixo
custo com laminas de PCD menores em
comparagdo com o Sistema Power

NeoMill®-
Diamond-Eco
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NeoMill-Diamond-Eco
e -RapidBlue

- Geometria inovadora do condutor de aparas

- Elevada fiabilidade do processo devido a
menor presenca de aparas ou residuos no
componente

- Refrigeracéo e lubrificacdo direta das
arestas de corte

- Qualidades de superficie significativamente
melhores

- Adequado principalmente para usinagem a
seco e aplicacdo MMS

Saidas de refrigerante integra-
das

Refrigeracao e lubrificacéo dire-
ta das arestas de corte
Adequado para usinagem a seco
e aplicagdes MMS

Medida excedente minima da
aresta de corte

Baixo nivel de ruido
Funcionamento muito suave

Corpo basico em ago ou alu-
minio de alta resisténcia
Resistente ao desgaste

A construcdo leve possibilita
operagéo sob altissimas veloci-
dades

Parafusos de balanceamento
Concentricidade perfeita através
de corpos de fresagem balance-
ados

NeoMill-Diamond-FlyCutter

- Maquinagem do componente sem stress

através da geometria da aresta de corte
altamente positiva

- Desenvolvido especialmente para aluminio

muito macio, formador de aparas longas

- Apropriado para maquinagem de compo-

nentes de parede fina, fixados a vacuo

- A reducdo de peso permite o uso de diame-

tros maiores em maquinas pequenas sem
exceder o peso maximo da ferramenta

Remocao de aparas dirigido para maior qualidade, produtividade, fiabilidade do processo e tempo de vida util.
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NeoMill®-Diamond-Eco

Cabeca de fresas planas PCD, modelo monobloco EMC

I = EM (20,02)

S
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Corpo basico com posicdo de separacdo HSK-A

Dimensdes Zeff ap max. Peso incl.  Velocidade de Especificacao N.c do pedido
insertos de  funcionamen-
d1* Tamanho nominal HSK-A |1 fresagem [kg] to max [m|'n'1]
50 63 100 6 3 1.7 27.000 CFM901-050-A063-Z06R-EMC-S 30696632
63 63 100 8 8 2,12 27.000 CFM901-063-A063-Z08R-EMC-S 30696634
80 63 100 10 3 2,68 25.000 CFM901-080-A063-Z10R-EMC-S 30696636
100 63 100 14 3 345 20.000 CFM901-100-A063-Z14R-EMC-S 30696637
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacédo para inserto N.° do pedido
EMC... Inserto de fresagem Pagina 275 de fresagem ———
M5x11 30696524
Fuso de rosca L PLIOGERED
M5x0.5LH/RHx17 30696525
Cunha de ajuste el e
M8x0.5 30696526
ParafusAo d_e ﬁxagao_ com trans- Pagina 381
feréncia do refrigerante
Posicao de N.c do pedido
separacdo  Tubo de refrigerante HSK-A63 ———
HSK 30326006

Dimensdes em mm.

Modelo especial com maior nimero de dentes sob consulta.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 275.

**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.



NeoMill®-Diamond-Eco

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo larga EMC

14 = EM (£0,05)

d3
,

Corpo da ferramenta de aluminio
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 49 28 48 5 3 0,40 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EMC-A 30696567
80 27 49 36 50 6 3 0,70 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EMC-A 30696568
100 32 59 45 50 8 3 1,10 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EMC-A 30696569
125 40 67 56 63 10 3 2,20 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EMC-A 30696570
160 40 96 - 63 12 3 2,80 22.200 CFM901-160-CA40-212R-EMC-A 30696571
200 60 136 - 63 16 8 4,20 18.100 CFM901-200-CA60-Z16R-EMC-A 30696572
250 60 136 = 63 20 3 6,70 14.500 CFM901-250-CA60-220R-EMC-A 30696573
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacédo para inserto N.° do pedido
EMC Inserto de fresagem Pagina 275 de fresagem —
M5x11 30696524
Mandril porta-fresas de encaixe N.c do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- M;?(i)OS(Ijj-I/rgch; 7 ——
go MAPAL “FIXACAO" ’ 30696525
ds Para_fusos de fixacdo para man- o go pedido ) N. do pedido
dril porta-fresas de encaixe __ =~ Cunha de ajuste |
160 ISO 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0,5 30696526
200 - 250 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Parafuso de fixacdo com trans- o
63 -125 feréncia do refrigerante Felgie £
d Tampa do refrigerante e parafu-
1 . ~ .
160 - 250 so de fixacao Pagina 381

Dimensdes em mm.
* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 275.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M6x20
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NeoMill®-Diamond-Eco

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo estreita EMC

I4 = EM (20,05)

K

=1

d3

Corpo da ferramenta de aluminio

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min™']
63 22 49 28 48 8 3 0,42 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EMC-A 30696576
80 27 49 36 50 10 3 0,75 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EMC-A 30696577
100 32 59 45 50 14 3 1,20 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EMC-A 30696578
125 40 67 56 63 18 3 2,20 25.500 CFM901-125-CA40-218R-EMC-A 30696579
160 40 96 - 63 24 3 2,80 22.200 CFM901-160-CA40-224R-EMC-A 30696580
200 60 136 - 63 28 8 4,30 18.100 CFM901-200-CA60-228R-EMC-A 30696581
250 60 136 = 63 36 3 6,80 14.500 CFM901-250-CA60-Z36R-EMC-A 30696582
Acessorios Pecas de sobressalentes™

Parafuso de fixagdo para inserto N.° do pedido

EMC Inserto de fresagem Pagina 275 de fresagem —
M5x11 30696524

Mandril porta-fresas de encaixe N.c do pedido

para fresa de encaixe ver catalo- MEUBOST_GH;EIS-ICi 7 ——
go MAPAL "FIXACAQ" X0 X 30696525
d4 Parafusos de fixacdo para man- o 4o pedido N do pedid

dril porta-fresas de encaixe 7p Cunha de ajuste | GRS |
160 ISO 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0.5 30696526

200 - 250 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Parafuso de fixacdo com trans- -
63 -125 feréncia do refrigerante el SR
d Tampa do refrigerante e parafu-
] - -

160 - 250 so de fixacao Pagina 381

Dimensées em mm.

Modelo especial com maior nimero de dentes sob consulta.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 275.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M6x20
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Inserto de fresagem EMC

12 mm

18,5 mm

Inserto de fresagem faca plana

Angulo de  Valor R, ap max. Direcdo de Material de Especificacdo N.c do pedido
corte y [°] [pum] marcha corte

6 <5 3 Direita PUG11 EMC-711-0-PUB11 30696600
« 6 <10 3 Direita PUG11 EMC-712-0-PU611 30696603

©
=y EQ 6 <20 3 Direita PUG11 EMC-713-0-PU611 30696606
‘ ® 6 > 20 3 Direita PUG11 EMC-714-0-PUG11 30696608
) 0 <5 3 Direita PUG11 EMC-731-0-PU611 30696614
dy 0 <10 3 Direita PU611 EMC-732-0-PU611 30696619
dy+1mm 0 <20 3 Direita PUB11 EMC-733-0-PU611 30696621
0 > 20 3 Direita PUB11 EMC-734-0-PU611 30696623

Inserto de fresagem faca de esquadrejamento

6 <5 3 Direita PUG11 EMC-611-0-PU611 30696585
« 6 <10 3 Direita PUB11 EMC-612-0-PU611 30696588

©
9, EQ 6 <20 3 Direita PUG11 EMC-613-0-PU611 30696589
j ° 6 > 20 3 Direita PUG11 EMC-614-0-PU611 30696590
- 0 <5 3 Direita PU611 EMC-631-0-PU611 30696595
dq+1mm 0 <10 3 Direita PU611 EMC-632-0-PU611 30696597
N 0 <20 3 Direita PUB11 EMC-633-0-PU611 30696598

= Nenn g
s 0 >20 3 Direita PUGT1 EMC-634-0-PU611 30696599
Geometria especial Indicagiio de equipagem:

Para obter superficies definidas, uma montagem plana ou faca de esquadrejamento pode ser complementada com um nu-

Inserto de fresagem lamina larga de acabamento mero de geometrias especiais dependentes do processo (acabamento largo/PT).

dq
6 <5 3 Direita PUB11 EMC-811-0-PU611 30696625
e
; 0 <3 3 Direita PU611 EMC-831-0-PU611 30696627
R
Inserto de fresagem faca PT
/7\
# 0 - 3 Direita PUG11 EMC-931-0-PUBM 30696631
B
dq-1mm ‘
d1

Dimensdes em mm.
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NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Fresas planas PCD, variante monobloco EBC

I4 = EM (£0,02)

CCmEE=S

Corpo basico com posicdo de separacdo HSK-A

Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl. ~ Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamen-
di* Tamanho nominal HSK-A Ih fresagem [kg] to max [min"]
32 63 100 4 2 1.3 27.000 CFM901-032-A063-Z04R-EBC-S 30545054
40 63 100 6 2 1,45 27.000 CFM901-040-A063-Z06R-EBC-S 30545055
50 63 100 6 2 1,72 27.000 CFM901-050-A063-Z06R-EBC-S 30545056
63 63 100 8 2 2,18 27.000 CFM901-063-A063-Z08R-EBC-S 30545057
80 63 100 10 2 2,84 25.000 CFM901-080-A063-Z10R-EBC-S 30545058
100 63 100 14 2 3,58 20.000 CFM901-100-A063-Z14R-EBC-S 30545059
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
EBC... Inserto de fresagem Pagina 279 de fresagem ———
TORX® M5x11 TX25 30696524
dy Fuso de rosca N.c do pedido
32-40 M5x0.5LH/RHx15 30696528
50 - 100 M5x0.5LH/RHx17 30696525
dy Cunha de ajuste N.c do pedido
32-40 M5x0.5 30696527
50 - 100 M5x0.5 30696526
Posicdo de N.° do pedido
separacao Tubo de refrigerante HSK63 ———
HSK 30326006

Dimensées em mm.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 279.

**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.



NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo larga EBC

11 = EM (£0.05)

d3

Corpo basico em aco
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Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
63 22 48 26 48 5 2 0,96 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EBC-S 30569914
80 27 60 34 50 6 2 1,63 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EBC-S 30569915
100 32 78 43 50 8 2 2,60 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EBC-S 30569916
125 40 89 54 63 10 2 4,85 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EBC-S 30569917
160 40 96 116,5 63 12 2 6,58 22.200 CFM901-160-CA40-212R-EBC-S 30569918
Corpo da ferramenta de aluminio
63 22 48 26 48 5 2 0,43 33.000 CFM901-063-CA22-Z05R-EBC-A 30545037
80 27 60 34 50 6 2 0,71 33.000 CFM901-080-CA27-Z06R-EBC-A 30545038
100 32 78 43 50 8 2 1,13 29.500 CFM901-100-CA32-Z08R-EBC-A 30545039
125 40 89 54 63 10 2 2,08 25.500 CFM901-125-CA40-Z10R-EBC-A 30542646
160 40 - 116,5 63 12 2 2,52 22.200 CFM901-160-CA40-Z12R-EBC-A 30545040
200 60 - 156,5 63 16 2 3,80 18.100 CFM901-200-CA60-Z16R-EBC-A 30545041
250 60 - 206,5 63 20 2 6,11 14.500 CFM901-250-CA60-Z20R-EBC-A 30545042
315 60 = 2715 80 24 2 12,15 11.500 CFM901-315-CA60-Z24R-EBC-A 30545052
400 60 - 356,5 80 28 2 19,00 9.000 CFM901-400-CA60-228R-EBC-A 30545044
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
EBC Inserto de fresagem Pagina 279 de fresagem ———
TORX® M5x11 TX25 30696524
Mandril porta-fresas de encaixe N.° do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- FED G IS ——
g0 MAPAL “FIXACAQ" e Ol 30696525
ds Parafusos de fixagdo para man- N o 4o pedido ) N.° do pedido
dril porta-fresas de encaixe p Cunha de ajuste : A
160 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0.5 30696526
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Parafuso de fixacdo com trans- -
50 - 125 feréncia do refrigerante el BE5
d; Tampa do refrigerante e parafu-
160 - 400 so de fixacao Pagina 381

Dimensdes em mm.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 279.

** Incluido no dmbito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M6x20
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NeoMill®-Diamond-EcoBlue

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo estreita EBC

I1 = EM (£0.05)

d3

** S Cm==

Corpo basico em aco

Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento

di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']

50 22 45 16 48 6 2 0,59 35.000 CFM901-050-CA22-Z06R-EBC-S 30569919
63 22 48 26 48 8 2 0,95 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EBC-S 30569920
80 27 60 34 50 10 2 1,61 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EBC-S 30569921
100 32 78 43 50 14 2 2,59 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EBC-S 30569922
125 40 89 54 63 18 2 4,81 25.500 CFM901-125-CA40-Z18R-EBC-S 30569923
160 40 96 116,5 63 24 2 6,54 22.000 CFM901-160-CA40-Z24R-EBC-S 30569924

Corpo da ferramenta de aluminio

50 22 45 16 48 6 2 0,28 35.000 CFM901-050-CA22-Z06R-EBC-A 30545045
63 22 48 26 48 8 2 0,45 33.000 CFM901-063-CA22-Z08R-EBC-A 30545046
80 27 60 34 50 10 2 0,73 33.000 CFM901-080-CA27-Z10R-EBC-A 30545047
100 32 78 43 50 14 2 1.17 29.500 CFM901-100-CA32-Z14R-EBC-A 30545048
125 40 89 54 63 18 2 2,14 25.500 CFM901-125-CA40-218R-EBC-A 30519037
160 40 - 116,5 63 24 2 2,60 22.200 CFM901-160-CA40-224R-EBC-A 30545049
200 60 = 156,5 63 28 2 3,88 14.500 CFM901-200-CA60-Z28R-EBC-A 30545050
250 60 = 206,5 63 36 2 6,22 14.500 CFM901-250-CA60-Z36R-EBC-A 30545051
315 60 - 271,5 80 46 2 12,29 11.500 CFM901-315-CA60-Z46R-EBC-A 30545043
400 60 - 356,5 80 58 2 19,21 9.000 CFM901-400-CA60-Z58R-EBC-A 30545053
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
EBC Inserto de fresagem Pagina 279 de fresagem ———

TORX® M5x11 TX25 30696524

Mandril porta-fresas de encaixe N.° do pedido

para fresa de encaixe ver catalo- MFUSO (|j_|e-| rg;ca ——

g0 MAPAL “FIXACAQ" SO Rl 30696525

ds Parafusos de fixagdo para man- N o 4o pedido ) N.° do pedido

dril porta-fresas de encaixe p Cunha de ajuste : A
160 IS0 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0.5 30696526
200 - 400 ISO 4762 - M16x50-12.9 10007775
dy Parafuso de fixacdo com trans- -
50 - 125 feréncia do refrigerante el BE5
d; Tampa do refrigerante e parafu-

160 - 400 so de fixacao Pagina 381

M6x20

Dimensées em mm.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 279.

**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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Inserto de fresagem EBC

12 mm

16,5 mm

Inserto de fresagem faca plana

Angulo de  Valor R, ap max. Direcdo de Material de Especificacdo N.c do pedido
corte y [°] [pum] marcha corte
0 <5 2 Direita PUG11 EBC-731-0-PU611 30559589
0 <10 2 Direita PUG11 EBC-732-0-PU611 30559591
% 0 <20 2 Direita PUG11 EBC-733-0-PU611 30559595
S EQ_ 0 > 20 2 Direita PUG11 EBC-734-0-PU611 30559599
‘ ° 6 <5 2 Direita PU6G11 EBC-711-0-PU611 30502818
B 6 <10 2 Direita PUG11 EBC-712-0-PU611 30559592
E’J 6 <20 2 Direita PUGT EBC-713-0-PU611 30559596
6 > 20 2 Direita PUG11 EBC-714-0-PU611 30559600
dq +1mm
Inserto de fresagem faca de esquadrejamento
0 <5 2 Direita PUGT1 EBC-631-0-PU611 30559590
0 <10 2 Direita PUG11 EBC-632-0-PU611 30559593
% 0 <20 2 Direita PUG11 EBC-633-0-PU611 30559597
9 E,l 0 > 20 2 Direita PUG11 EBC-634-0-PU611 30559601
—\e © 6 <5 2 Direita PUG11 EBC-611-0-PU611 30518869
Y 6 <10 2 Direita PU611 EBC-612-0-PU611 30559594
dq+1mm 6 <20 2 Direita PUG11 EBC-613-0-PU611 30559598
- " 6 > 20 2 Direita PUGT EBC-614-0-PU611 30559602
dq =Nenn g
Geometria especial Indicagdo de equipagem:

Para obter superficies definidas, uma montagem plana ou faca de esquadrejamento pode ser complementada com um nu-

Inserto de fresagem lamina larga de acabamento mero de geometrias especiais dependentes do processo (acabamento largo/PT).

dq
0 <3 2 Direita PU611 EBC-831-0-PU611 30542645
<
Q
R
Inserto de fresagem faca PT
/7\
# 0 <5 2 Direita PU611 EBC-931-0-PU611 30559603
B
dq-1mm ‘
d4

Dimensdes em mm.
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NeoMill®-Diamond-RapidBlue

Cabeca de fresa plana PCD, divisdo estreita RBC

11 = EM (0.05)

d3
d2
4

dg*

Corpo da ferramenta de aluminio

O®WE=¢

Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl.  Velocidade de Especificacdo N.c do pedido
insertos de  funcionamento
di* d, ds dg Iq fresagem [kg] ~ méx [min']
50 22 45 16 48 10 1 0,29 35.000 CFM901-050-CA22-Z10R-RBC-A 30547876
63 22 48 26 48 13 1 0,47 33.000 CFM901-063-CA22-Z13R-RBC-A 30547877
80 27 60 34 50 16 1 0,75 33.000 CFM901-080-CA27-Z16R-RBC-A 30547878
100 32 78 43 50 22 1 1,18 29.500 CFM901-100-CA32-Z22R-RBC-A 30547879
125 40 89 54 63 28 1 2,16 25.500 CFM901-125-CA40-228R-RBC-A 30547880
160 40 - 116,5 63 34 1 2,61 22.200 CFM901-160-CA40-Z34R-RBC-A 30547881
200 60 = 156,5 63 44 1 3,91 18.100 CFM901-200-CA60-Z44R-RBC-A 30547882
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
RBC Inserto de fresagem Pagina 281 de fresagem 1
TORX PLUS® M4X8.5-TX15-IP 30412229
Mandril porta-fresas de encaixe d4 Fuso de rosca N.c do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- =
go MAPAL "FIXACAQ" 50 M5x0.5LH/RHx 15 30696528
63 - 200 M5x0.5LH/RHx17 30696525
d4 Parafusos de fixacdo para man- . 4o pedido
dril porta-fresas de encaixe Cunha de ajuste N.c do pedido
160 ISO 4762 - M12x45-12.9 10006594 M5x0,5
200-400 IS0 4762 - M16x50-12.9 10007775 30557564
dy Parafuso de fixacdo com trans- -
50 - 125 feréncia do refrigerante el gl
d Tampa do refrigerante e parafu-
1 S -
160 - 400 so de fixacdo Pagina 291

Dimensdes em mm.
* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 281.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.

M6x20
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Inserto de fresagem RBC

T

10 mm

18,5 mm

Inserto de fresagem faca plana

Angulo de  Valor R, ap max. Direcdo de Material de Especificacdo N.c do pedido
corte y [°] [pum] marcha corte
0 <5 1 Direita PU611 RBC-731-0-PU6G11 30560072
0 <10 1 Direita PUG11 RBC-732-0-PU611 30560075
% 0 <20 1 Direita PU611 RBC-733-0-PU611 30560079
> io_ 0 > 20 1 Direita PU611 RBC-734-0-PU611 30560083
‘ 6 <5 1 Direita PUBM RBC-711-0-PUG 30547873
o 6 <10 1 Direita PU611 RBC-712-0-PU611 30560076
dq 6 <20 1 Direita PU611 RBC-713-0-PU611 30560080
6 > 20 1 Direita PUBM RBC-714-0-PUB11 30560084
dq+1mm
Inserto de fresagem faca de esquadrejamento
0 <5 1 Direita PU611 RBC-631-0-PU611 30560073
A 0 <10 1 Direita PU611 RBC-632-0-PU611 30560077
% 0 <20 1 Direita PU611 RBC-633-0-PU611 30560081
9 EQ 0 > 20 1 Direita PU611 RBC-634-0-PU611 30560085
\ © 6 <5 1 Direita PUGT1 RBC-611-0-PU611 30547874
vy 6 <10 1 Direita PUBM RBC-612-0-PU611 30560078
g+ 1 mm 6 <20 1 Direita PUG11 RBC-613-0-PU611 30560082
6 > 20 1 Direita PU611 RBC-614-0-PU611 30560086
dq =Nenn g
Inserto de fresagem lamina larga de acabamento
d1
0 <3 1 Direita PUG11 RBC-831-0-PU611 30560087
e
/\j
R
Inserto de fresagem faca PT
/7\
# 0 = 1 Direita PUG11 RBC-931-0-PU611 30560088
B
dq-1mm
d1

Dimensdes em mm.
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NeoMill®-Diamond-FlyCutter

Cabeca de fresa plana PCD, modelo de peso reduzido FMC

I = EM (£0.05)

d3
d

CCE===

Corpo da ferramenta de aluminio

Dimensdes Zeff ap Max. Peso incl. ~ Velocidade de Especificacao N.c do pedido
insertos de  funcionamen-
di* d, ds Iy fresagem [kg] to méx [min']
63 27 55 42 3 3 0,22 33.000 CFM901-063-CA27-Z03R-FMC-A 30772751
80 27 59 38 3 3 0,299 33.000 CFM901-080-CA27-Z03R-FMC-A 30388951-200
100 27 59 38 3 3 0,418 30.000 CFM901-100-CA27-Z03R-FMC-A 30381973-200
125 27 59 38 3 3 0,627 25.000 CFM901-125-CA27-Z03R-FMC-A 30388952-200
140 27 59 38 4 3 0,800 23.000 CFM901-140-CA27-204R-FMC-A 30466716-200
160 27 59 50 4 8 1,469 21.000 CFM901-160-CA27-Z04R-FMC-A 30508209
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para inserto N.° do pedido
FMC... Inserto de fresagem Pagina 283 de fresagem ———
ISO 14580-M5x8-8.8-KL 30499981
v tal MAPAL “FIXACAO" Fuso de rosca e
RIS ¢ M5x0.5LH/RHx17
30696525
Cunha de ajuste LSOOI
M8x0.5 30696526
Parafuso de travamento P I
ISO 4028-M4x6-45H-KL 30367364

Parafuso de fixacdo com
transferéncia do refrigerante e~ Pagina 381

80 - 160
arruela

Dimensées em mm.

* dq dependendo do tipo de inserto de fresagem, ver pagina 283.

**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.



Inserto de fresagem FMC

12 mm
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26,5 mm
Inserto de fresagem faca plana
Angulo de  Valor R, ap max. Direcdo de Material de Especificacdo N.c do pedido
corte y [°] [um] marcha corte
N 15 <5 3 Direita PU611 FMC-751-0-PU611 30410278-300
S
a
LuJ
dq+1mm 15 > 20 3 Direita PUGT FMC-754-0-PU611 30410278-302
Inserto de fresagem faca de esquadrejamento
2. 15 <10 3 Direita PU611 FMC-652-0-PU611 30410278-303
1
dq +1mm
Inserto de fresagem lamina larga de acabamento
Direita PUG11 FMC-841-0-PU611 30410278-301

{ 5

dq+1mm
_—

10

Dimensdes em mm.
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FaceMill-Diamond

Altissima produtividade pelo maximo numero de dentes

A fresa plana PCD FaceMill-Diamond esta em
operacdo com sucesso ao redor do mundo, ha
muitos anos. Sua maior forca estd principal-
mente nas aplicagdes HPC ou na usinagem de
componentes frageis. E a profundidades de
corte de até 10 mm. A concecdo monolitica
com ldminas de PCD soldadas possibilita um
numero de dentes elevado. Assim pode-se tra-
balhar com grandes avancos e taxas de remo-
cdo de aparas aumentadas. Na maquinagem
com FaceMill-Diamond obtém-se as melhores
qualidades de superficie com longo tempo de
vida util da ferramenta.

Com o objetivo de melhorar ainda mais o que
ja é consagrado, a FaceMill-Diamond foi re-
formulada. Para uma refrigeracao e lubrifica-
cdo ideal das ldaminas de PCD, na nova edicdo
as saidas do agente refrigerante estdo posicio-
nadas diretamente nas arestas de corte.

Isto promove uma melhor remocédo de aparas
e traz nitidas vantagens, principalmente nas
aplicacdes com lubrificacdo de quantidade
minima ou refrigeracéo a ar.

Partindo da exigéncia de mais flexibilidade e
independéncia em relacdo a interface da ma-
quina, a gama de produtos foi ampliada para
incluir uma variante de cabecote de fresagem
modular. Agora a fresa plana é executada
de forma modular como variante de cabeca
de fresa. Assim a fresa pode ser utilizada de
forma flexivel, especialmente nas séries pe-
quenas em um parque de maquinas com di-
ferentes interfaces, mas também nas grandes
séries que sdo iniciadas em uma maquina e
depois transferidas para outra.

VISTA GERAL

Maior quantidade de laminas de PCD soldadas
Estdo disponiveis variantes de geometria
aprovadas para diferentes exigéncias de su-
perficie (< 10 ym / > 10 pm)

Possiveis profundidades de corte de até a, =
10 mm

VANTAGENS

Melhor remocao de aparas e tempo de vida
util elevado através da refrigeracao direta na
aresta de corte

Variante de cabeca de fresa para aplicacéo

flexivel em diferentes interfaces da maquina
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Caracteristicas das ferramentas em detalhe

1 Laminas de PCD soldadas

- Arestas de corte de PCD para longos
tempos de vida util

- Profundidades de corte elevadas, de até
10 mm

2 Geometria da aresta de corte consa-
grada

- Disponivel para diferentes exigéncias
de superficie (Rz < 10 um / > 10 um)

3 Saidas de refrigerante integradas

- Refrigeragdo e lubrificacdo direta das
arestas de corte

- Melhor remogéo de aparas

4 Corpo basico em aco
- Resistente ao desgaste e tenaz 4
- Permite multiplo condicionamento

5 Parafusos de balanceamento
- Concentricidade perfeita através de 5
corpos de fresagem balanceados

Altissimo nimero Alimentacao direta Construcao
de arestas de corte de refrigerante modular

- Altissima simetria e suavidade de funcio- - A refrigeracdo direta na aresta de corte - Altissima flexibilidade através da modula-
namento possibilitam velocidades de corte assegura uma melhor remocdo de aparas ridade e independéncia em um parque de
extremas - Nitida reducéo do risco de penetracdo de maquinas com diferentes interfaces

- S&o possiveis altas taxas de avanco, aparas entre a peca e a ferramenta - Especialmente nas séries pequenas com
atingindo a maior possivel produtividade parque de maquinas diferente
possivel - Nivel de ruido reduzido devido a medida

excedente minima da aresta de corte e
forma construtiva compacta

Maior nimero de dentes para mais produtividade na fabricacdo.
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FaceMill-Diamond

Fresas planas PCD com refrigeracéo interna
SHM581/591

/|

%

@

Modelo:

Diametro da fresa: 40,00 - 125,00 mm

Material de corte: PUGT1

Numero de arestas de corte: 10-22

Angulo de espiral: 4°

Peculiaridades: Saidas de refrigerante
diretamente na aresta
de corte

Aplicagao:

Para processos de faceamento por fresagem,
especialmente com grande sobre medida. Para
profundidades de corte de até 10 mm.

{

d4q

—
L

©)

KT

Com corpo da ferramenta Posicdo de separacdo HSK-A63

CCE===

Dimensdes Zeff ap, Peso Velocidade Especificacdo® Nimero do pedido
max. [kg] de funciona-
i a—" SHM581 Rz < 10 SHM591 Rz > 10
dy dp d3 dg | [min] 0,1x45° R 04 0,1x45° R0,4
40 - - - 100 10 10 1,42 33,000 [Série]-040BZ10R-[Molde]A6-PUB11 30981554 30981557 30981655 30981657
50 - - - 100 12 10 1,69 33,000 [Série]-050BZ12R-[Molde]A6-PU611 30981568 30981570 30981667 30981669
63 - - - 100 14 10 1,97 33,000 [Série]-063BZ14R-[Molde]A6-PU611 30981580 30981582 30981680 30981682
80 - - - 100 16 10 2,4 31,000 [Série]-080BZ16R-[Molde]A6-PU611 30981602 30981605 30981692 30981694
100 - - - 100 18 10 3,01 28,000 [Série]-100BZ18R-[Molde]A6-PU611 30981623 30981625 30981708 30981710
125 - - - 100 22 10 4,23 25,000 [Série]-125BZ22R-[Molde]A6-PU611 30981639 30981641 30981724 30981726
I
4
=
R ==
® <
- Co === |’
Fresas de encaixe
Dimensées Zef @ Peso  Velocidade Especificacdo® Numero do pedido
max. [kg] de funciona-
mento max SHM581 Rz < 10 SHM591 Rz > 10
di dy d3 dg h [min] 0,1x45° R 0,4 0,1x45° R0,4
50 22 45 16 48 12 10 0,55 30,000 [Série]-050BZ12R-[Molde]CA-PU611 30932481 30995680 30995698 30995700
63 22 48 26 48 14 10 091 30,000 [Série]-063BZ14R-[Molde]CA-PU611 30995682 30995685 30995702 30995703
80 27 60 34 50 16 10 1,65 29,000 [Série]-080BZ16R-[Molde]CA-PU611 30995687 30995688 30995705 30995707
100 32 78 43 50 18 10 249 27,000 [Série]-100BZ18R-[Molde]CA-PU611 30932465 30995692 30995709 30995710
125 40 89 54 63 22 10 4,62 22,000 [Série]-125BZ22R-[Molde]CA-PU611 30995694 30995696 30995712 30995714
Série Molde
SHM581 SHM591 FO010 R0040
Qualidade da superficie Rz < 10 Qualidade da superficie Rz > 10 Tamanho do chanfro 0,1x45° Raio 0,4 mm
Exemplo: ou Exemplo:
SHM581-050BZ12R-FO010CA-PUG11 SHM591-050BZ12R-R0040CA-PUG1
Tamanho do chanfro 0,1x45° Raio 0,4 mm

Qualidade da superficie Rz < 10

Qualidade da superficie Rz > 10
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Corpo da ferramenta com outra posicado de separacio

Corpo basico com diferentes posicdes de separacdo nas dimensdes da posicdo de separacdo HSK-A63 disponivel a curto prazo.

HSK-100 SK40 BT40

Aresta de corte com outras geometrias

Arestas de corte com outras geometrias que podem ser fornecidas a
curto prazo:

- Raio: 0,1 - 1,5 mm

- Tamanho do chanfro: 0,1 - 0,9 mm

Ferramentas especiais sob medida

Modelos especiais personalizados estdo disponiveis mediante solicitacao.

- Medigdes personalizadas

- Varios numeros de dentes

- Camada de placa

- Diferentes materiais de corte
- Modelo de marcha esquerda

Acessorios Pecas de sobressalentes™

Mandril porta-fresas de encaixe Parafuso de fixacdo com trans-

ver catalogo MAPAL "FIXACAQ" ¢ feréncia do refrigerante Pt peiltts
50 SW8 - 20 Nm 30984018
63 SW10 - 50 Nm 30984019
80 SW12 - 80 Nm 30984030
100 SW14 - 100 Nm 30984031
125 SW14 - 200 Nm 30984032

Dimensdes em mm.

* Especificacdo acrescida do modelo de arestas de corte.

** Incluido no @mbito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Recomendacao de valor de corte para fresas planas com PCD

Avanco e velocidade de corte

MMG* Material Resisténcia/ NeoMill-Diamond-Power / NeoMill-Diamond-Eco
Dureza NeoMill-Diamond-PowerBlue
IN/mm? - . -
HRC] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
Profundidade de Profundidade de Profundidade de
corte ap méx. 3 mm  corte a, max. 5 mm corte ap méx. 3 mm
N1.1  Aluminio ligado e no ligado < 3 % Si max. 6.000 max. 6.000
N1.2  Aluminio, ligado < 7 % Si max. 6.000 max. 6.000
N1.3  Aluminio, ligado > 7. - 12 % Si max. 6.000 max. 6.000
N1.4 Aluminio, ligado > 12 % Si max. 2.000 max. 2.000
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado <300 max. 6.000 i max. 6.000 i

- - até 0,2 0,1 — até 0,2
N2.2  Cobre, ligado > 300 max. 2.000 max. 2.000
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 | max. 2.000 max. 2.000
N3.1  Grafite max. 2.000 max. 2.000
N4.1  Material sintético, termoplastico max. 2.000 max. 2.000
N4.2  Material sintético, duroplastico max. 2.000 max. 2.000
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) max. 2.000 max. 2.000

¥ C1.2 Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK max. 2.000 . max. 2.000 .

C . ..,. - - até 0,2 0,1 —————  até0.2
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK max. 2.000 max. 2.000
@4 C2.1 Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) max. 2.000 max. 2.000
ﬂ S1.1  Titanio, ligas de titanio < 400 150 - 500 150 - 500
- S2.1  Titénio, ligas de titanio < 1.200 150 - 500 150 - 500
|| S2.2  Titénio, ligas de titanio >1,200 150 - 500 150 - 500
S - S3.1  Niquel, ligado, néo ligado <900 150 - 500 150 - 500
[ S3.2 Niquel, ligado, ndo ligado > 900 150 - 500 150 - 500
Si S4.1  Superliga de alta temperatura, a base de Ni, Co, e Fe 150 - 500 150 - 500
S5 S5.1 Ligas de tungsténio e molibdénio 150 - 500 150 - 500

*Grupos de maquinagem por corte MAPAL
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NeoMill-Diamond-EcoBlue

NeoMill-Diamond-RapidBlue

NeoMill-Diamond-FlyCutter

FaceMill-Diamond

Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm] Ve [m/min] f, [mm]
Profundidade de corte Profundidade de corte Profundidade de corte Profundidade de corte Profundidade de corte
a,<1mm a 1,0-20 mm ap max. 1 mm ap max. 3 mm ap max. 8 mm

max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000

max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000

max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000 max. 6.000

max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 6.000 i i max. 6.000 . max. 6.000 i max. 6.000 i
max. 2.000 ate02 ateor max. 2.000 ate 02 max. 2.000 ate 02 max. 2.000 ate02
max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

max. 2.000 ) ) max. 2.000 . max. 2.000 ) max. 2.000 .
méx. 2.000 ate 02 ate 0l méx. 2.000 ate 02 méx. 2.000 ate02 méx. 2.000 ate 02
max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000 max. 2.000

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500

150 - 500 150 - 500 150 - 500 150 - 500
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DREJAMENTO

Fresa de esquadrejamento com pastilhas amoviveis

NeoMill - Tecnologia radial

NeoMill-2-Corner, AOKT12 292
NeoMill-4-Corner, ANMU12 294
NeoMill-4S-Corner, SDKT10 296
NeoMill-8-Corner, SNMU12 298
TGMill - Tecnologia tangencial
TGMill-2-Corner, CT_D09 300
TGMill-4-Corner, CT_Q09 302
Fresa de esquadrejamento com PCD
Fresas planas com PCD na aplicacdo com inserto de fresagem
faca de esquadrejamento 258
Acessorios e pecas sobressalentes
Fresa de esquadrejamento com pastilhas amoviveis
Acessdrios para pastilha amovivel 384
Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Anexo técnico
Recomendacéo do valor de corte 306
Indicacéo de aplicacdo em fresagem plana e de esquadrejamento . 398
Instrucées de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412
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NeoMill®-2-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia radial
AOKT12

C RO
o OQ®E=¢

d

Fresas de topo

Dimensées Zeff apymax.  Peso  Velocidade mixima  Forma Refri- Especificacdo N.° do pedido

[kl de funcionamento g haste geragdo

dq d Iq Iy [rpm] cilindrica interna

20 20 110 30 2 n 0,2 55.000 HA v ICM901-020-HA20-Z02R-A0_T12 31002166

20 20 81 30 2 " 0,2 55.000 HB v ICM901-020-HB20-202R-A0_T12 31002167

25 25 120 32 3 n 0,4 49.000 HA v ICM901-025-HA25-Z03R-A0_T12 31002168

25 25 88 32 3 n 0,3 49.000 HB v ICM901-025-HB25-Z03R-A0_T12 31002169

32 32 130 40 4 n 0,7 43.000 HA v ICM901-032-HA32-Z04R-A0_T12 31002170

32 32 100 40 4 " 0,5 43.000 HB v ICM901-032-HB32-Z04R-A0_T12 31002171

40 32 150 88 5 n 0,9 39.000 HA v ICM901-040-HA32-Z05R-A0_T12 31002174

40 32 110 48 5 n 0,7 39.000 HB v ICM901-040-HB32-Z05R-A0_T12 31002175

- -~ C OO
? e ==
, ===
Fresas de encaixe
Dimensées Zeff  apmax. Peso  Velocidademaxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kg] de funcionamento  geracéo
dy dj ds dy lq [rpm] interna
40 16 32 14 40 5 1" 0,2 39.000 v ICM901-040-CA16-Z05R-A0_T12 31002184
50 22 48 18,5 40 6 n 0,4 35.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-A0_T12 31002185
63 22 48 18,5 40 8 n 0,6 31.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-A0_T12 31002187

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Inserto intercambiavel radial, com duas arestas de corte
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=l M «
Material nao ligado ligado austenitico ferritico
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CVvD PVD PVD CVvD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP975 HC770
Modelo das arestas de corte MO05 M03 MO03 Mo03 M03 MO05 MO05
AOKT12 a, max. [mm]
AOKT12T304R- * 31029366 31029367 31029366 31218303
AOKT12T308R- * 31029368 31200903 31124557 31200903 31029369 31029368 31124556
Avanco por dente Angulo de imersao
Aplicacdo Usinagem média Diametro [mm] Angulo de imersao [°]
Modelo das arestas de corte MO03 MO05 20 6
Revestimento PVD CVD PVD CVD 25 4,2
Arredondamento das arestas ++ ++ +++ +++ 32 3
BN 0.08-025 008-0,19 0,1-025 0,1-0,19 0 2.2
Avancofdente [mm M 008-02 50 1.7
vango/dente [mm . 01-03  01-023 63 13
Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP N.° do pedi-
AOKT12T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 293 TORX® __do
Fresas de topo M3x6.5-TX8-IP 10105074
Fresas de encaixe M3x7.5-TX8-IP 10105075
Suporte para fresas de topo, ver
catdlogo MAPAL “FIXACAQ"
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386

para fresas de encaixe

*

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
**Incluido no 4mbito de fornecimento.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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NeoMill®-4-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia radial
ANMU12

d

Fresas de topo

< @
===

Dimensées Zeff apymax.  Peso  Velocidade mixima  Forma Refri- Especificacdo N.° do pedido
[kg] de funcionamento g haste geracao
dq d Iq Iy [rpm] cilindrica interna
25 25 120 32 3 10 0,41 42.000 HA v ICM901-025-HA25-Z03R-AN_U12 31002200
25 25 88 32 3 10 0,29 42.000 HB (4 ICM901-025-HB25-Z03R-AN_U12 31002201
32 32 130 40 4 10 0,74 31.500 HA v ICM901-032-HA32-Z04R-AN_U12 31002202
32 32 100 40 4 10 0,55 31.500 HB v ICM901-032-HB32-Z04R-AN_U12 31002203
40 32 150 50 5 10 0,98 25.000 HA v ICM901-040-HA32-Z05R-AN_U12 31002206
40 32 110 50 5 10 0,73 25.000 HB v ICM901-040-HB32-Z05R-AN_U12 31002207
l
2
% [k = 90°
]
g - D 5 i S
3 q
===
Fresa de encaixe, divisdo mediana
Dimensdes Zeff apmax.  Peso  Velocidade mixima — Refri- Especificagdo N.c do pedido
[kg] de funcionamento ~ geragdo
dq dy d3 dg l4 [rpm] interna
50 22 48 18,5 40 10 0,4 23.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-AN_U12 31018838
63 22 48 18,5 40 10 0,6 21.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-AN_U12 31018870
80 27 60 20,5 50 10 10 12 18.000 v ICM901-080-CA27-Z10R-AN_U12 31018871
100 32 78 27,5 55 12 10 2,1 16.000 v ICM901-100-CA32-Z12R-AN_U12 31018872
S oo e=—
Fresa de encaixe, divisdo estreita
Dimensdes Zeff ap max. Peso  Velocidade maxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kg] de funcionamento geracéo
d] d2 d3 d4 |‘| [rpm] interna
40 16 32 14 40 6 0,2 26.000 v ICM901-040-CA16-Z06R-AN_U12 31002214
50 22 48 18,5 40 6 0,5 23.000 v ICM901-050-CA22-Z08R-AN_U12 31002215
63 22 48 18,5 40 10 6 0,6 21.000 v ICM901-063-CA22-Z10R-AN_U12 31002217
80 27 60 20,5 50 12 6 12 18.000 v ICM901-080-CA27-Z12R-AN_U12 31002218
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Pastilha amovivel radial, com quatro arestas de corte
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el M 3
Material no ligado ligado austenitico ferritico | GIL Gls Gl ass
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD PVD CvD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Modelo das arestas de corte MO05 MO03 Mo03 M03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120504R- * 31029427 31029427 31218310
ANMU120508R- * 30968178 31027000 31124584 31027000 31029429 31029430 30968178 31124582 31124583
Modelo das arestas de corte uos uo3 uo3 uo3 uo3 uos Uos uos Uos
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120508R- * 31253944 31253948 31273152 31253948 31290794 31273129 31253944 31273153 31253947
Avanco por dente
Aplicagao Usinagem média Condicdes dificeis
Modelo das arestas de corte M03 MO05 uo3 uos
Revestimento PVD CVD PVD CVD PVD CVD PVD CVD
Arredondamento das arestas ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
- 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,25 0,1-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,25 0,1-0,19
M 0,08 - 0,2 0,08 - 0,15 0,08 - 0,2 0,08 - 0,15
Avango/dente [mm]
. 01-03  01-023 01-0,3 01-0,23
Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP i dg =
ANMU1205 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 295 ANMU1205 TORX® 0
M3x8.5-TX8-IP 10105076
Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL "FIXACAQ"
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"
* ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386 * Incluido no @mbito de fornecimento.

para fresas de encaixe

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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NeoMill®-4S-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia radial

SDKT10 ”
N
g S
i
) —
| C===
Fresas de encaixe
Dimensdes Zeff ap Max. Peso  Velocidade maxima — Refri- Especificacao N.c do pedido
[ka] de funcionamento geracédo
d] dz d3 d4 |1 [rpm] interna
40 16 32 13,8 40 5 8 0,2 37.000 4 ICM901-040-CA16-Z05R-SD_T10 31002262
50 22 48 18,5 40 6 8 0,4 33.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-SD_T10 31002263
63 22 48 18,5 40 7 8 0,6 30.000 4 ICM901-063-CA22-Z07R-SD_T10 31002264
80 27 60 20 50 9 8 1.1 26.000 4 ICM901-080-CA27-Z09R-SD_T10 31002265
100 32 78 27 55 10 8 2,1 23.000 4 ICM901-100-CA32-Z10R-SD_T10 31002266
125 40 89 88 63 12 8 3,5 21.000 4 ICM901-125-CA40-212R-SD_T10 31002267
160 40 89 65 63 15 8 5) 18.000 = ICM900-160-CA40-Z15R-SD_T10 31002269
Acessorios Pecas de substituicdo®
Parafuso de fixacdo para WSP 5 dg =
SDKT10T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 297 SDKT10T3 TORX® — o
M3x7.5-TX8-IP 10105075
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL "FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386

para fresas de encaixe

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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Pastilha amovivel radial, com quatro arestas de corte
] Y
Material nao ligado ligado nao ligado ligado  austenitico ferritico  austenitico ferritico
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CVvD PVD
Tipo de material de corte HP980 HC775 HP980 HP985
Modelo das arestas de corte Mo03 Mo03 M03 M03
SDKT10 a, max. [mm]
SDKT10T308R- * 31029463 31271444 31029463 31029465
Avanco por dente
Aplicacdo Usinagem média
Modelo das arestas de corte M03
Revestimento PVD CVD
Arredondamento das arestas ++ ++
0,08 - 0,25 0,08 - 0,19
0,08 -0,2 0,08 - 0,15

Avanco/dente [mm]

il
M

Legenda: ++=meio arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa

e da aplicagéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 384.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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NeoMill®-8-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia radial

SNMU12 ]
%
AI}?: 90° ]
_ ®
5 o ; gl S
f
ol S OCY===,

Fresa de encaixe, divisio mediana

Dimensoes Zeff apmax.  Peso  Velocidade maxima — Refri- Especificagdo N.c do pedido
[ka] de funcionamento geracédo
d] dz d3 d4 |1 [rpm] interna
50 22 48 18,5 40 8 0,4 17.000 4 ICM901-050-CA22-204R-SN_U12 31002271
63 22 48 18,5 40 8 0,5 15.000 v ICM901-063-CA22-Z06R-SN_U12 31002272
80 27 60 20,5 50 8 1,2 13.000 4 ICM901-080-CA27-Z08R-SN_U12 31002273
100 32 78 27,5 55 10 8 2,2 12.000 4 ICM901-100-CA32-Z10R-SN_U12 31002274
125 40 89 33 63 12 8 3.7 11.000 4 ICM901-125-CA40-212R-SN_U12 31002275
160 40 89 65 63 16 8 49 9.000 - ICM900-160-CA40-Z16R-SN_U12 31002277
200 60 89 = 63 18 8 8,5 8.000 = ICM900-200-CA60-218R-SN_U12 31002278
S oY==
Fresa de encaixe, divisdo estreita
50 22 48 18,5 40 6 0,4 17.000 v ICM901-050-CA22-Z06R-SN_U12 31002279
63 22 48 18,5 40 6 0,6 15.000 v ICM901-063-CA22-Z08R-SN_U12 31002280
80 27 60 20,5 50 10 6 1.1 13.000 v ICM901-080-CA27-Z10R-SN_U12 31002281
100 32 78 27,5 55 12 6 2,2 12.000 v ICM901-100-CA32-Z12R-SN_U12 31002282
125 40 89 33 63 14 6 3,6 11.000 4 ICM901-125-CA40-Z14R-SN_U12 31002283
160 40 89 65 63 18 6 4.8 9.000 - ICM900-160-CA40-218R-SN_U12 31002285
Acessorios Pecas de substituicdo®
Parafuso de fixacdo para WSP 5 dg =
SNMU1205 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 299 SNMU1205 TORX PLUS® — o
M4x11-TX15-IP 10018468
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL "FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386

para fresas de encaixe

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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Pastilha amovivel radial, com oito arestas de corte
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] M 3

Material no ligado ligado austenitico ferritico | GIL 65 Gl ass

Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD PVD CVD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Modelo das arestas de corte MO05 MO03 Mo03 M03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
SNMU12 a, max. [mm]
SNMU120508R- 30968200 31029466 31124590 31029466 31029469 31029480 30968200 31124588 31124589
SNMU120512R- 31029482 31029483 31029482 31170977 31170976
SNMU120516R- 31175561 31175561 31218330
SNMU120520R- 31175564 31175564 31218332

Avanco por dente
Aplicagao Usinagem média
Modelo das arestas de corte Mo03 MO05
Revestimento PVD CVD PVD CVvD
Arredondamento das arestas ++ ++ +++ +++
BB o008-025 008-019 01-025 0,1-019
M 0,08 - 0,2 0,08 - 0,15
Avango/dente [mm]
0,1-03 0,1-0,23

Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 384.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-2-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia tangencial

CT_D09
lq
%
e
A )
©]
o
il

— cCooe—=

Fresa de encaixe, divisdo estreita

Dimensdes Zeff apmax.  Peso  Velocidade mixima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
[ka] de funcionamento  geragdo
d1 dz d3 d4 |1 [rpm] interna
63 22 48 28 50 8 7 0,5 34.000 4 ICM901-063-CA22-2Z8R-CT_D09 30527703
80 27 60 38 50 12 7 1 30.200 v ICM901-080-CA27-212R-CT_D09 30527705
100 32 78 44 50 14 7 1.4 27.000 v ICM901-100-CA32-Z14R-CT_D09 30527706
125 40 89 56 63 18 7 2,6 24.100 v ICM901-125-CA40-218R-CT_D09 30527707
160 40 89 56 63 20 7 4 21.300 4 ICM901-160-CA40-220R-CT_D09 30527708
200 60 140 - 63 25 7 8,1 19.100 v ICM901-200-CA60-225R-CT_D09 30527711
Acessorios Pecas de substituicdo®
Parafuso de fixacdo para WSP 5 dg =
CT_D09T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 301 CT_DO09T3... TORX PLUS® — o
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL "FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386

para fresas de encaixe

Dimensées em mm.

Outras dimensées e versées em passo médio e largo, mediante solicitagéo.
*Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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Pastilhas amoviveis tangenciais, aresta de corte dupla

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

Variante equipada, aresta de corte unica

301

D60 D80
Material Liga Al ligaCu Liga Al Liga Cu
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro PCD
Revestimento - -
Tipo de material de corte HUG16 PU6B17
Modelo das arestas de corte D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO09T304...R-... * 30029737 30492519
CTHD09T304...R90M018-... * 30567180 31283626
CTHDO09T308...R-... * 30029738 30374036
CTHDO09T312...R-... * 30029739
Modelo das arestas de corte D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...R-... 2,5 31283617
CTHDO09T304...R90M018-... 2,5 31283618
CTHDO09T308...R-... 2,5 31283621

Avanco por dente

Aplicacdo Aplicacdo universal
Modelo das arestas de corte D00 D60 D80
Arredondamento das arestas 0 0 0
M
Avango/dente [mm]
l 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: O=aresta de canto afiada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-4-Corner

Fresa de esquadrejamento, com tecnologia tangencial
CT_Q09

d3
92

oo
o ===

Fresa de encaixe, divisdo estreita

Dimensdes Zeff apmax.  Peso  Velocidade mixima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
[ka] de funcionamento  geragdo
d1 dz d3 d4 |1 [rpm] interna
63 22 48 28 50 8 7 0.6 30.400 4 ICM901-063-CA22-2Z8R-CT_Q09 30527712
80 27 60 38 50 12 7 0,8 27.000 v ICM901-080-CA27-Z12R-CT_Q09 30527713
100 32 78 44 50 14 7 1.5 24.000 v ICM901-100-CA32-Z14R-CT_Q09 30527714
125 40 89 56 63 18 7 2,7 21.600 v ICM901-125-CA40-Z18R-CT_Q09 30527715
160 40 89 56 63 20 7 4.1 19.000 4 ICM901-160-CA40-Z20R-CT_Q09 30527716
200 60 140 - 63 25 7 8,1 17.000 v ICM901-200-CA60-225R-CT_Q09 30527717
Acessorios Pecas de substituicdo®
Parafuso de fixacdo para WSP 5 dg =
CT_Q0905 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 304 CT_Q0905 TORX PLUS® — o
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL "FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386

para fresas de encaixe

Dimensées em mm.

Outras dimensées e versées em passo médio e largo, mediante solicitagéo.
*Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.



MODELOS ESPECIAIS ESPECIFICOS
AO CLIENTE

- Medigdes personalizadas

- Varios numeros de dentes

- Layout de ferramentas com assentos de placa para
bordas de corte tangenciais, radiais e especiais

- Fresas de encaixe ou modelo monolitico com dife-
rentes posicdes de separacdo

- Fresa de encaixe standard com amortecimento de
vibragdes ou corpo basico da fresa especifico ao
cliente com amortecimento de vibracdes integrado

CORTES EM MODELO ESPECIAL

- Cortes especiais com geometrias relacionadas a
componentes e maior selecdo em materiais de cor-
te

- Elevada fiabilidade do processo com formas e geo-
metrias dependentes do contorno

- Eliminacéo de sequéncias de usinagem dispendio-
sas, para a reducdo de tempos de ciclo e tempos
nao produtivos

- Multiplas arestas de corte na fabricacdo de contor-
nos complexos especificos a um componente
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CTHQ | CTNQ

Pastilhas amoviveis tangenciais, com quatro arestas de corte

P M

Material nao ligado ligado austenitico ferritico
Resistente ao desgaste m Resistente ao desgaste m

Substrato Metal duro Metal duro

Revestimento PVD CvD PVD

Tipo de material de corte HP975 HC775 HP980 HP985

Modelo das arestas de corte HO8 HO6 HO6 HO6

CTNQO9 a, max. [mm]

CTNQO090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498

CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512

CTHQO09

CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524

CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528

Modelo das arestas de corte A38 A36 A36 A36 A36

CTNQO09 a, max. [mm]

CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516

CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520

CTHQO09

CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532

CTHQ090508...R90MO008-.. * 31190731 31272835 31190733

CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536

Avanco por dente

Aplicagdo Usinagem de desbaste de componentes Usinagem média
Modelo das arestas de corte HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Revestimento PVD CVvD PVD CVvD PVD PVD CVvD PVD CvD PVD
Arredondamento das arestas ++ +++ + ++ +++ 0

- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-025 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
Avanco/dente [mm] M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19

0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 01-03

Legenda: O = aresta de canto afiada | + = pouco arredondada | ++ = meio arredondada | +++ = muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.
Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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GJL

GJS

GJL

GJS

—)
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Metal duro Metal duro
PVD CVvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HU616 HP615
HO8 HO08 Ho8 HO8 H21
31048495 31048496 31272745 31272748
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A36 A38 H20
31048513 31048514 31272816 31272817
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31272832 31272834 31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Recomendacao do valor de corte para fresas
de esquadrejamento

Velocidade de corte

Fresa de esquadrejamento

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico

M1 M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v
N3.1  Grafite, > 8 um v
N3.2 Grafite, < 8 um v
N4.1 Material sintético, termoplastico v
N4.2 Material sintético, duroplastico 4
N4.3 Material sintético, espuma v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD Metal duro unb. PVD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170

140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAS DE ALTO
AVANCO

NeoMill - Tecnologia radial

NeoMill-2-HiFeed90, LP__06 310
NeoMill-2-HiFeed90, LD__10 312
NeoMill-2-HiFeed90, LD__18 314
NeoMill-4-HiFeed90, SD__06 320
NeoMill-4-HiFeed90, SD__10 322
NeoMill-4-HiFeed90, SD__14 324
NeoMill-4-HiFeed90, SD__18 325

Acessorios e pecas sobressalentes

Acessdrios para pastilha amovivel 384

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386

Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 330

Instrucdes de manuseio do parafuso de apertode fresas 412
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NeoMill®-2-HiFeed90

Fresa de alto avanco e de esquadrejamento de 90°

LP__06
s S
L Il o
: o @®
I =2 HB
COS = m
DIN 6535
Fresas de topo
Dimensdes Zeff ap max. Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracdo
d] d2 |1 |2 90° HFC interna
10 10 80 28 2 52 0,7 0,04 4 IMH901-010-080-HA10-Z2R-LP__06 31146637
12 12 80 30 3 52 0,7 0,06 v IMH901-012-080-HA12-Z3R-LP__06 31146638
16 16 85 35 4 52 0,7 0N v IMH901-016-085-HB16-Z4R-LP__06 31146639
20 20 90 40 5 5,2 0,7 0,18 v IMH901-020-090-HB20-Z5R-LP__06 31146640
25 25 106 50 7 52 0,7 0,34 4 IMH901-025-106-HB25-Z7R-LP__06 31146641
oo ya
I =
cOeec=
Fresas de encaixe
Dimensées Zeff ap max. Peso Refrigera- Especificacdo N.° do pedido
[kl cdo interna
dj dy d3 Iq 90° HFC
32 16 25 40 8 52 0,7 o,n v IMH901-032-CA16-Z08R-LP__06 31146643
40 16 35 40 10 52 0,7 0,23 v IMH901-040-CA16-Z10R-LP__06 31146644
50 22 43 40 n 52 0,7 0,35 v IMH901-050-CA22-Z11R-LP__06 31146645

Dimensdes em mm.



Acessorios

Pastilhas intercambigveis (WSP)

LP__0602 90° Pagina 318
LP_ 0602 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 316
HFC
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"

Parafusos de aperto de_fresas Pagina 386

para fresas de encaixe
Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL "FIXACAQ"
Pecas de substituicdo®

N.c do pedi-

Parafuso de fixacdo para WSP do

tp__0602 M1.8X4.09-TX6-IP 31164571

*Incluido no ambito de fornecimento.
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Aviso sobre a programacdo CAM

3 S
ey
&
*

Ao utilizar insertos in-
tercambiaveis HFC, é
necessario respeitar o
raio de programagao
PRcam-

LP__06
Dimensées [mm]
PRcam ap X b
1.2 0,7 0,2 1.4
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NeoMill®-2-HiFeed90
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Fresa de alto avanco e de esquadrejamento de 90°

LD__10
s S
L o
: Y- T 1 _
l = HB
COS = m
DIN 6535
Fresas de topo
Dimensdes Zeff ap max. Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracdo
dy dy I1 Iy 90° HFC interna
16 16 85 37 2 9 1.4 0,10 4 IMH901-016-085-HB16-Z2R-LD__10 31144149%
20 20 90 40 2 9 1.4 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z2R-LD__10 31144159*
20 20 90 40 3 9 1.4 0,17 v IMH901-020-090-HB20-Z3R-LD__10 31144151
25 25 106 50 3 9 1.4 0,32 4 IMH901-025-106-HB25-Z3R-LD__10 31144152
25 25 106 50 4 9 1.4 0,32 v IMH901-025-106-HB25-Z4R-LD__10 31144153
32 32 124 64 3 9 1.4 0,65 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-LD__10 31144154
32 32 124 64 5 9 1.4 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-LD__10 31144155
o o /
4 -
cOeeoo=
Fresas de encaixe
Dimensées Zeff ap max. Peso Refrigera- Especificacdo N.° do pedido
[kl ¢éo interna
ds dy d3 lq 90° HFC
40 16 35 40 4 9 1.4 0,19 v IMH901-040-CA16-Z04R-LD__10 31144049
40 16 35 40 6 9 1.4 0,19 v IMH901-040-CA16-Z06R-LD__10 31144050
50 22 43 40 5 9 1.4 0,29 v IMH901-050-CA22-Z05R-LD__10 31144051
50 22 43 40 7 ) 1.4 029 v IMH901-050-CA22-Z07R-LD__10 31144052
63 22 48 40 6 9 1.4 0,48 v IMH901-063-CA22-Z06R-LD__10 31144053
63 22 48 40 8 9 1.4 0,46 v IMH901-063-CA22-Z08R-LD__10 31144054
80 27 60 50 10 9 1.4 0,92 v IMH901-080-CA27-Z10R-LD__10 31144055

Dimensées em mm.
*** Utilizagdo com parafuso de fixagdo M2.5X5.9



Acessorios

Pastilhas intercambigveis (WSP)

LD__1004 90° Pagina 318
LD 1004 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 316
HFC
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"

Parafusos de aperto de_fresas Pagina 386

para fresas de encaixe
Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL "FIXACAQ"
Pecas de sobressalentes™

Parafuso de fixacdo para WSP i dgopedl-

e M2.5X5.9-TX8-IP 31161842

LD__1004 M2.5X6.8-TX8-IP 31161843

* Incluido no ambito de fornecimento.
™ Para utilizagdo com os nimeros do pedido assinalados com *.
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Aviso sobre a programacio CAM

3 S
ey
&
*

Ao utilizar insertos in-
tercambiaveis HFC, é
necessario respeitar o
raio de programagao
PRcam-

LD__ 10
Dimensées [mm]
PRcam ap X b
2,2 1.4 0,4 3,52
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NeoMill®-2-HiFeed90

Fresas de esquadrejamento 90°

LD__18

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

[

dq

Fresas de topo

ccoee
OO S

Dimensdes Zeff ap max. Peso Refrigera- Especificacao N.c do pedido
[kl cdo interna
dy dy lq Iy
25 25 106 50 2 17 0,30 4 IMH901-025-106-HB25-Z2R-LD__18 31144161
32 32 124 64 3 17 0,61 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-LD__18 31144162
40 32 124 65 4 17 0,70 v IMH901-040-130-HB32-Z4R-LD__18 31144163
< &
2 XYY~ F 2
| o=
L__
| & A
Fresas de encaixe
Dimensées Zeff ap Max. Peso Refrigera- Especificacdo N.c do pedido
[kg] cdo interna
dq dy d3 g
40 16 35 40 4 17 0,16 v IMH901-040-CA16-Z04R-LD__18 31144077
50 22 43 40 5 17 0,27 v IMH901-050-CA22-Z05R-LD__18 31144074
52 22 43 40 5 17 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-LD__18 31144078
63 22 48 40 5 17 0,43 4 IMH901-063-CA22-Z05R-LD__18 31144079
66 22 48 40 6 17 0,51 4 IMH901-066-CA22-Z06R-LD__18 31144080
80 27 60 50 7 17 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-LD__18 31144081
100 32 78 50 8 17 1,49 4 IMH901-100-CA32-Z08R-LD__18 31144082
125 40 90 60 9 17 2,79 v IMH901-125-CA40-Z09R-LD__18 31144083
160 40 15 60 10 17 3,65 = IMH900-160-CA40-Z10R-LD__18 31144084

Dimensdes em mm.
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Pecas de substituicdo*

315

N.c do pedi-
LD 1805 Pastilhas |nter;?)r:1b|ave|s (WSP) Pagina 318 LD 1805 Parafu'\sﬂosdsexf;éa%:;tispa:;a WSP do
: - - 30870699
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL "FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386

para fresas de encaixe

Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL "FIXACAO"

*Incluido no ambito de fornecimento.
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LPMX - LDMX

Inserto intercambiavel radial, com duas arestas de corte

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

LP__ LD__
Para processamento de alto avanco
Metal duro
| M
Material nao ligado ligado nao ligado ligado austenitico ferritico
— —— —)
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Revestimento PVD PVD
Tipo de material de corte HP635 HP640 HC530 HC535 HP650 HP655
Modelo das arestas de corte PMS PMS PMS MQL MaQL
LPMX a, max. [mm]
LPMX060210R- OvA 31146693 31146692 31146694
Modelo das arestas de corte PMS PMS PMS PMS MaQL MaQL
LDMX ap max. [mm]
LDMX100415R- 14* 31144267 31144268 31144265 31144266 31144263 31144264
Avanco por dente (selecio de acordo com o modelo das arestas de corte)
¥ Modelo das ares- LP__06 LD__10
g tas de corte
s KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap méx. [mm] f, [mm]
EEEes - 02 04 07 02 05 08 A+ 04 09 14 06 1 15
M mMaQL - 0,2 0.4 0,7 0,2 0.4 0,7 A+ 0.4 0,9 1.4 0,5 0,9 1.3
K Kms A+ 04 0,9 14 06 1.2 15
H HMS - 0,4 0.4 0,7 0,2 0,5 0,8 A+ 04 0,9 1.4 0,6 1,2 1,5
Legenda: KV = Arredondamento da aresta | - = nenhuma indicagdo | A+ = chanfrado e leve arredondado

*

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
** Grupos de maquinagem MAPAL
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Metal duro Dimensdes [mm]
L H
15°
<
PVD CVD PVD CVD s
HP630 HC525 HP320 HC220
HMS HMS d s ds R
31146696 31146695 0,7 3,64 2,15 2,05 1
KMS KMS HMS HMS
31144262 31144261 31146721 31146723 1,5 6,6 4,76 2,8 1,5

Aviso sobre a programacdo CAM

a N
= %
&
*

Ao utilizar insertos in-
tercambiaveis HFC, é
necessario respeitar o
raio de programacao

Angulo de imersdo | Processamento de alto avanco Pca
Didmetro [mm] Angulo de imerszo [°] Dimensdes [mm]
LP_ 06 LD__10 PRcam ap X b
10 6,3 - LP__06 12 0,7 02 14
12 4,5 - LD__10 2,2 1.4 0,4 3,52
16 315 8.8
18 3 =
20 1.8 6,1
25 1.5 44
32 11 3.2
40 08 24
50 0,6 1.9
63 = 1.4
80 = 1.1

317
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LPMX - LDGX - LDMX - LDHX

Inserto intercambiavel radial, com duas arestas de corte

LD__
Para usinagem de 90°
Metal duro
Material nao ligado ligado
——
Resistente ao desgaste Tenaz
Revestimento
Tipo de material de corte HP635 HP645
Modelo das arestas de corte PMU PMU
LPMX a, max. [mm]
LPMX060204R- 52* 31146697 31146698
Modelo das arestas de corte
LDGX ap max. [mm]
LDGX180508R- 17*
Modelo das arestas de corte PMU PMU PRU PMU PRU
LDMX ap max. [mm]
LDMX100404R- 9* 31146722 31146724
LDMX100408R- 9* 31144258 31144259 31144260
LDMX100420R- 9* 31144269 31144270
LDMX100430R- 9* 31144271 31144272
LDMX180508R- 17* 31144276 31144277 31144278
LDMX180512R- 17 31144281 31144282
LDMX180516R- 17 31146719
Modelo das arestas de corte
LDHX a, max. [mm]
LDHX100404R- 9*
LDHX100408R- 9*
Avanco por dente (selecio de acordo com o modelo das arestas de corte)
¥ Modelo das ares- LD_ 18
g tas de corte
s KV KV f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]
01 0,13 0,17 A+ 0,1 0,18 025 A+ 1 6 17 0,1 0,19 0,25
A+ 1 6 17 0,15 0,22 0,8
008 0,1 0,15 A+ 01 0,15 0,2 A+ 1 6 17 0,1 0,15 0,22
A+ 0,15 0,2 027 A+ 1 6 17 0,15 0,21 0,26
A+ 1 6 17 0,15 0,24 03
0 0,1 0,14 0,26 0 1 6 17 0,1 0,14 0,26

Legenda: KV = Arredondamento da aresta | -

*

** Grupos de maquinagem MAPAL

a, max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.

nenhuma indicacdio | O = aresta de canto afiada | A+ = chanfrado e leve arredondado
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Metal duro Dimensdes [mm]
M [ N
austenitico ferritico ' GJL GJS 15°
—— —
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
PVD PVD sem revesti- PVD s
mento
HP650 HP655 HP630 HU110 HP110
MMU d s ds R
31146699 6 3,64 2,15 2,05 0,4
NMU NMU
31144411 31144254 18 9,65 5) 4,15 0,8
MMU MMU KMU KRU
31146690 31146691 10 6,6 4,76 2,8 0.4
31144256 31144257 31144255 10 6,6 4,76 2,8 0,8
10 6,6 4,76 2,8 2
10 6,6 4,76 2,8 3
31144274 31144275 31144273 18 9,65 5 4,15 0.8
31146715 31146717 31144279 18 9,65 5 4,15 1.2
31146716 31146718 18 9,65 5 4,15 1,6
NMU NMU
31144409 31144252 10 6,6 4,76 2,8 0.4
31144410 31144253 10 6,6 4,76 2,8 0,8

Angulo de imersdo | Usinagem de 90°

Diametro Angulo de imersao [°]
[mm]
LP__06 LD__10 LD__18

10 84 - i
12 6,3 = -
16 5 18 -
18 3,5 = -
20 2,3 12,2 -
25 1,8 8,7 -
32 1,3 6,2 -
40 1 4.6 5)
50 0,8 3,5 4
52 - - 3.8
63 - 2,7 3,18
66 - - 29
80 = 2,1 2,51
100 - - 2
125 = = 1,6
160 - - 1,25




Fresas de rosca e outros produtos para a fabricacao de moldes e matrizes
podem ser encontrados em: die-mould.mapal.com
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NeoMill®-4-HiFeed90

Fresas de alto avanco
SD__06

do
dq

A
1_V\l_l/

- Secove
| COQe=m

Dimensdes Zeff ap max. Peso Refrigera- Especificacao N.c do pedido
[kl cdo interna

Fresas de topo

dy dy h Iz
16 16 85 37 2 1 0,10 v IMH901-016-085-HB16-Z2R-SD__06 31146632
20 20 90 40 3 1 0,17 4 IMH901-020-090-HB20-Z3R-SD__06 31146633
25 25 106 50 4 1 0,33 v IMH901-025-106-HB25-Z4R-SD__06 31146634
32 32 124 64 5 1 0,66 v IMH901-032-124-HB32-Z5R-SD__06 31146635
35 32 124 64 5 1 0,67 v IMH901-035-124-HB32-Z5R-SD__06 31146636
Acessorios Aviso sobre a programac¢do CAM
. . L D o e 0@‘
SD._ 0602 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pgina 326 &
HFC %
A
Suporte para fresas de topo, ver o
catalogo MAPAL “FIXACAQ" A
Ao utilizar insertos inter-
Pecas de substituicdo* cambiaveis HFC, é neces-
N> do pedi- sario respeitar o raio de
AR ’ programacao PRcaw.-
SD__ 0602 Parafuso de fixacdo para WSP do

M2.2X5.2-TX7-IP 31161853 SD_ 06

Dimensées

PRCAM ap X b
1,77 1,0 0,45 5,12

Dimensées em mm.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Fresa de alto avanco e de esquadrejamento de 90°
SD__10

* L g

dp
dq

0

- Secode
| COOoO= =

Fresas de topo

Dimensdes Zeff ap max. Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
—  [kd] geracdo
dj dy I1 Iy 90° HFC interna
25 25 106 50 2 9 1.5 0,31 v IMH901-025-106-HB25-Z2R-SD__10 31144156
25 25 106 50 3 9 15 0,30 v IMH901-025-106-HB25-Z3R-SD__10 31144157
32 32 124 64 3 9 1,5 0,64 v IMH901-032-124-HB32-Z3R-SD__10 31144158
®

d3
d
|
+
dq

: e
7 NG — ]

ST AT 1
| eC oo o=

Fresas de encaixe

Dimensées Zeff ap max. Peso Refri- Especificacdo N.> do pedido
——————— [kq] geracio
dj dy d3 lq 90° HFC interna
40 16 35 40 4 9 15 0,17 v IMH901-040-CA16-Z04R-SD__10 31144056
40 16 35 40 6 9 1.5 0,17 4 IMH901-040-CA16-Z06R-SD__10 31144057
50 22 43 40 5 9 15 0,26 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__10 31144059
50 22 43 40 7 9 15 0,25 4 IMH901-050-CA22-Z07R-SD__10 31144060
52 22 43 40 5 9 15 0,30 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__10 31144061
63 22 48 40 6 9 1.5 0,42 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__10 31144062
63 22 48 40 8 9 15 0,42 4 IMH901-063-CA22-Z08R-SD__10 31144063
66 22 48 40 5 9 1.5 0,46 v IMH901-066-CA22-Z05R-SD__10 31144085
80 27 60 50 8 9 1.5 0,91 v IMH901-080-CA27-Z08R-SD__10 31144064

Dimensdes em mm.
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Acessorios Aviso sobre a programacdo CAM
a
SD__1004 Pastilhas |ntercar:1b|ave|s (WSP) Pagina 328 &
90 *
|
SD__ 1004 Pastilhas |nter§irgb|ave|s (WSP) Pagina 326 D'

Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-

" i Ao utilizar insertos inter-
gl TR cambiaveis HFC, € neces-

sario respeitar o raio de
Pagina 386 programacao PRcaw.-

SD__10

Parafusos de aperto de fresas
para fresas de encaixe

Suporte para fresas de topo, ver

catalogo MAPAL “FIXACAQ" Dimensaes [mml

PRcam ap X b
2,25 1,5 0,62 8,033
Pecas de substituicdo®
] N.° do pedi-
SD_ 1004 Parafus:ﬂd;flxa$;o ;ilaara WSP do
SA8.3STATIS 31161852

*Incluido no ambito de fornecimento.
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NeoMill®-4-HiFeed90

Fresa de alto avanco e de esquadrejamento de 90°

SD__14

dq

Fresas de encaixe

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

L g

CeUe@
eC oo o=

Dimensdes Zeff ap Max. Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracdo
dy dy d3 l1 90° HFC interna
50 22 43 40 5 12,5 2,4 0,22 v IMH901-050-CA22-Z05R-SD__14 31144065
52 22 43 40 5 12,5 2,4 0,28 v IMH901-052-CA22-Z05R-SD__14 31144067
63 22 48 40 6 12,5 2,4 0,38 v IMH901-063-CA22-Z06R-SD__14 31144068
66 22 48 40 6 12,5 2,4 0,43 (4 IMH901-066-CA22-Z06R-SD__14 31144069
80 27 60 50 7 12,5 2,4 0,85 v IMH901-080-CA27-Z07R-SD__14 31144070
100 32 78 50 7 12,5 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z07R-SD__ 14 31144071
100 32 78 50 9 12,5 2,4 1,49 v IMH901-100-CA32-Z09R-SD__14 31144072
125 40 90 60 1 12,5 2,4 2,79 v IMH901-125-CA40-Z11R-SD__14 31144073
Acessorios Aviso sobre a programacdo CAM
SD__ 1405 Pastilhas |ntercar:1b|ave|s (WSP) Pagina 328 /X{ &
90 *
A
SD__1405 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 326 o
HFC i
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo- Ao utilizar insertos inter-
DL TR cambiaveis HFC, € neces-
sario respeitar o raio de
Parafusos de aperto de fresas Pigina 386 programacio PReaw
para fresas de encaixe
SD__ 14
e m Dimensées [mm]
Pecas de substituicao*
N> do pedi- PRcam ap X b
Parafi fixaca WSP
spqegm | FEREERIREEDEEREE L d | 3,45 2.4 093 10,868
M5X10.8-TX20-IP 31161851

Dimensdes em mm.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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Fresas de alto avanco

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis
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SD__18
| I P
S & | i ) S
; SCCCe®
l
c@Oee=
Fresas de encaixe
Dimensdes Zeff ap max. Peso Refrigera- Especificacao N.c do pedido
[kl cdo interna
dy dy d3 I
80 27 60 50 5 3.5 0,79 4 IMH901-080-CA27-Z05R-SD__18 31144075
100 32 78 50 6 35 1,49 v IMH901-100-CA32-Z06R-SD__18 31144087
125 40 90 60 7 3.5 2,43 v IMH901-125-CA40-Z07R-SD__18 31144088
160 40 115 60 9 3.5 4,09 - IMH900-160-CA40-Z09R-SD__18 31144089
200 60 140 65 n 3.5 5,83 - IMH900-200-CA60-Z11R-SD__18 31144090
Acessorios Aviso sobre a programacdo CAM
3 S
g a an. @ L el e P
(©)
SD_ 1806 Pastilhas intercambigveis (WSP) Pagina 326 &
HFC %
; . \
Mandril porta-fresas de encaixe o
para fresa de encaixe ver catalo- v
go MAPAL “FIXACAO"
Parafusos de aperto de.fresas Pigina 386 o .
para fresas de encaixe Ao utilizar insertos inter-
cambiaveis HFC, € neces-
sario respeitar o raio de
programacao PRcawm-
Pecas de substituicdo* SD__18
N.° do pedi- Di 5es [mm]
Parafuso de fixacdo para WSP do TS (il
SD_1806 M6X15-T25 —
- 31161862 PRcam ap X b
4,82 35 1,24 13,77

Dimensées em mm.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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SDMT - SDMW

Pastilha amovivel radial, com quatro arestas de corte

Para processamento de alto avanco

Metal duro
Material nao ligado ligado ndo ligado ligado
—— ——
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Revestimento PVD CVD
Tipo de material de corte HP635 HP640 HP645 HC530 HC535
Modelo das arestas de corte PMS PMS PMS PMS
SDMT ap max. [mm]
SDMT060212R- 1* 31144355
SDMT100415R- 15% 31144367 31144368 31144365 31144366
SDMT140520R- 24* 31144380 31144381 31144378 31144379
SDMT180630R- 35* 31144384 31144385
Modelo das arestas de corte PRS PRS PRS PRS PRS
SDMW a, max. [mm]
SDMW100415R- 15* 31144393 31144394 31144391 31144392
SDMW140520R- 24* 31144402 31144403 31144400 31144401
SDMW180630R- 35% 31144407 31144408
Avanco por dente (selecio de modelo das arestas de corte) e dngulo de imersio
¥ Modelo das ares- SD__06 SD__10 SD__14 SD__18
g tas de corte
s KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm] KV a, max. [mm] f, [mm]

- 0305 1 040611 A+ 0508 13 06 1 14 A+ 06 1,2 22 07 1,422 A+ 1 22 32 1218 28
A+ 05 1 15 07 1,116 A+ 07 15 24 08 16 24 A+ 1 25 35 14 22 3
M MaL

- 0305 1 03051 + 050813 050914 + 06 1222 081222 A+ 1 2 3 1 1625

K KRS A+ 05 1 15 07 1,216 A+ 07 1,6 24 08 1,7 24 A+ 1 2,8 35 14 2,5 3
HMS
H

- 0305 1 0406 1,1 04 1,2 22 04 1,2 22
HRS A+ 04 08 12 0411 16 A+ 05 15 24 0516 24 A+ 1 22 35 08 1,8 28
Legenda: KV = Arredondamento da aresta | - = nenhuma indicacdo | + = leve arredondado | A+ = chanfrado e leve arredondado

*

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
** Grupos de maquinagem MAPAL
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Metal duro Dimensdes [mm]
M | H
austenitico ferritico > 65 HRC 58 HRC
—) ——
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
PVD PVD CVD PVD CVvD
HP650 HP655 HP630 HC525 HP320 HP325 HC220
mMQL MQL HMS HMS d S dq R
31144354 31144353 1 6,75 2,5 2,5 1.2
31144363 31144364 31144362 31146714 1.1 10,2 4,86 35 1.5
31144376 31144377 31144375 2,2 14,7 5 5i5 2
31144382 31144383 8 18,7 6 6,5 3
KRS KRS HRS HRS HRS
31144390 31144389 31144387 31144388 31144386 1.1 102 486 3.5 15
31144399 31144398 31144396 31144397 31144395 2.2 14,7 5 515 2
31144406 31144405 31144404 3 18,7 6 6,5 3
Aviso sobre a programacdo CAM
D o e S
&
*
A
e}
/
Ao utilizar insertos inter-
cambiaveis HFC, é neces-
sario respeitar o raio de
~ . . rogramacéo PReaw-
Angulo de imersio | Processamento de alto avango programagac Team
Didmetro Angulo de imersao [°] Dimensdes [mm]
[mm]
SDM_06 SDM_10 SDM_14 SDM_18 PRcam ap X b
16 9 = = - SD__06 1,77 1.0 0,45 512
20 4.8 - - - SD__10 2,25 15 0,62 8,033
25 3 44 - - SD__14 3,45 2,4 0,93 10,868
32 2 29 - - SD__18 4,82 3,5 1,24 13,77
35 1.7 - - -
40 - 2 - -
50 - 15 2,4 -
52 - 1.3 2,2 -
63 - 1.1 1,7 -
66 - 1 1,5 -
80 - 0,8 13 2,5
100 - 0,7 1 2
125 - 0.5 0,7 1,6
160 - - - 1.3

200
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SDHT - SDMT

Pastilha amovivel radial, com quatro arestas de corte

Para usinagem de 90°

Metal duro
Material nao ligado ligado
——
Resistente ao desgaste Tenaz
Revestimento PVD
Tipo de material de corte HP635 HP640 HP645
Modelo das arestas de corte
SDHT a, max. [mm]
SDHT100404R- 9*
SDHT100408R- 9*
SDHT140508R- 12,5*
SDHT140512R- 125*
Modelo das arestas de corte PMU PMU PMU
SDMT a, max. [mm]
SDMT100408R- 9* 31144359 31144360 31144361
SDMT140512R- 12,5* 31144372 31144373 31144374
Avanco por dente (selecio de acordo com o modelo das arestas de corte)
¥ Modelo de aresta SD__10 SD__14
g de corte
s KV ap méx. [mm] f, [mm] KV ap méx. [mm] f, [mm]
s o 08 3 9 01 018 023 A+ 12 6 125 0,1 02 025
M MMU + 0,8 3 9 0,08 0,14 0,2 + 1,2 6 12,5 0,1 0,15 0,22
A+ 0,8 3 9 0,1 0,2 0,26 A+ 1,2 6 12,5 0,1 0,22 0,28
0 0,8 5 9 0,05 0,12 0,2 0 1,2 8 12,5 0,06 0,14 0,22

Legenda: KV = Arredondamento da aresta | O = aresta de canto afiada | + = leve arredondado | A+ = chanfrado e leve arredondado

*

** Grupos de maquinagem MAPAL

ap max. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.
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Metal duro Dimensdes [mm]
M K N
austenitico ferritico Q7
—— n
Resistente ao desgaste Tenaz ° @
PVD PVD sem revestimento PVD |
HP650 HP655 HP630 HU110 HP110
NMU NMU d S dq R
31144412 31144349 10,4 10,4 4,86 3.5 0,4
31144413 31144350 10,4 104 4,86 3.5 0,8
31144414 31144351 14,8 14,8 52 55 0,8
31144415 31144352 14,8 14,8 52 55 1,2
MMU MMU KMU
31144357 31144358 31144356 10,4 10,4 4,86 3.5 0,8
31144370 31144371 31144369 14,8 14,8 5.2 55 1,2

Angulo de imersdo | Usinagem de 90°

Diametro [mm]

Angulo de imerszo [°]

SD__10 SD_ 14
25 7 =
32 4,6 -
40 33 =
50 2,4 55
52 2,2 53
63 1.8 3.7
66 16 34
80 13 2,6
100 1 19
125 0,8 15
160 0,5 =
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Recomendacao do valor de corte para fresas de alto avanco

Avanco e velocidade de corte

Fresas de alto avanco

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco Molhado
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico
M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v
M T M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 4
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v

H1 H1.1  Aco temperado/Aco fundido <44 4
H1.2  Aco temperado/Aco fundido <55 4

o C H2a Aco temperado/Aco fundido <60 v

H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido <65 v
H2.3  Aco temperado/Aco fundido <68 4

E H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

HM sem
revestimento

HP110 HP320 HP325 HP630 HP635 HP640 HP645 HP650 HP655 HC220 HC525 HC530 HC535 HU110
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <0,6

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD

... 220 2% 8 230 130 220 220 310 180 250
190 260 150 200 100 190 190 280 150 220
B O I G T L ) L ) D O D D O D D I K2 = T G D
B O O I O G | L R R R D O D D O D D B K 2 R K D
T T wmmmowwesm  omemm
15019 120 150 150 18 150 210 120 180
130170100 1% 130 16 130 1% 100 160
130 170 130 190 120 180
T L b et Dby r v v bbbl |0
T b b=t 1 rrrrrrrr v balbeelwboel |0

AN N N NN NN N L)) R N NN NN N N NN NN NN NN NN N EU) ) D D N N -
A N N NN NN N L) ) R NN DN NN N N NN NN N N NN N A ) D NN N N -
AN N N NN NN N L AT RN NN DN NN N N NN NN NN NN NN N R U D N RN -
130 160 160 210
L kel L bl L |
L L bl L el LT |
I Et N NN NN N I NN N N DN NN DU DU N DU DU N NN N NN N NN BN N M )
S] EUT) N I N N IO NN N N DN D DU N U DU DU N DU DU NN U NN BN NN M R SO
400 500 300 400
ool L L L L L L L L L L L L L L L L L L o)
Efes] T PP rrrrrrrrrrrrrrrrrr ol
200 300 160 250
BT e
100 180 90 140 110 190
L Jeelwelele] | L 1 L LD Pl | L 11 | ]
[ T Jedel T T T T TP T T Jeolesl T T T T T T
65 95 60 90 700100 ||

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESA DE COPIA

NeoMill - Tecnologia radial

NeoMill-ISO-360, RD__07 334

NeoMill-ISO-360, RD__10 335

NeoMill-ISO-360, RD__12 336

NeoMill-ISO-360, RD__16 337
Acessorios e pecas sobressalentes

Acessdrios para pastilha amovivel 384

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 340

Instrucées de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412

333
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NeoMill®-|SO-360

Fresa de inserto redondo, raio 3,5 mm
RD__07

F

,,,ﬁ,iéf'ii »
T Coe@
: @ = é — -

Fresas de topo, modelo cilindrico

dp h6

Dimensodes Zeff R Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[ka] geracdo
dj d, h6 d3 ds I1 Iy interna
8 16 13 15 88 40 2 83l5 0,11 v IMR001-015-088-HA16-Z2R-RD__07 31144105
9 16 13 16 88 40 2 3.5 on v IMR001-016-088-HA16-Z2R-RD__07 31144106
R

d3

dp h6
Q
(&0 \
1
ds

: cCve®
H @6$=6lﬁl

Fresas de topo, modelo conico

Dimensées Zeff R Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracao
dj dy h6 d3 lq Iy I3 lg a interna
15 16 13 108 60 20 55 2,0° 2 815! 0,14 v IMR101-015-108-HA16-Z2R-RD__07 31144092
15 20 13 130 80 20 75 3.4° 2 3.5 0,23 (% IMR101-015-130-HA20-Z2R-RD__07 31144093
15 20 13 150 100 20 95 2,5° 2 35 0,26 (4 IMR101-015-150-HA20-Z2R-RD__07 31144094
15 25 13 176 120 20 15 3,5° 2 35 0,45 v IMR101-015-176-HA25-Z2R-RD__07 31144095
16 16 13 108 60 20 55 2,0° 2 815! 0,14 v IMR101-016-108-HA16-Z2R-RD__07 31144096
16 20 13 130 80 20 75 3.4° 2 3.5 0,24 v IMR101-016-130-HA20-Z2R-RD__07 31144097
16 20 13 150 100 20 95 2,5° 2 315} 0,27 v IMR101-016-150-HA20-Z2R-RD__07 31144098
16 25 13 176 120 20 115 3,5° 2 35 0,45 v IMR101-016-176-HA25-Z2R-RD__07 31144099
Acessorios Pecas de substituicdo®
N.c do pedi-
RD__0702 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 338 RD_ o70p  Ferafusodefixacdopara WsP _ do
M2.5X5.5-TX7-IP 31161854

Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL "FIXACAQ"

Dimensdes em mm.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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NeoMill®-|SO-360

Fresa de inserto redondo, raio 5 mm
RD__10

Py

dy h6
r
d

f;
dq

: cCve®
H ®e$=alﬁl

Fresas de topo, modelo conico

Dimensdes Zeff R Peso Refri- Especificacao N.c do pedido

[kl geracdo

dy dy h6 d3 l1 Iy I3 lg a interna

20 20 18 90 40 20 35 2,9° 2 5 0,18 v IMR101-020-090-HA20-Z2R-RD__10 31144100

20 20 18 110 60 20 55 1,3° 2 5 0,22 v IMR101-020-110-HA20-Z2R-RD__10 31144101

20 25 18 136 80 20 75 3.4° 2 5 0,40 v IMR101-020-136-HA25-Z2R-RD__10 31144102

20 25 18 156 100 20 95 2,5° 2 5 0,45 v IMR101-020-156-HA25-Z2R-RD__10 31144103

20 25 18 176 120 20 115 2,0° 2 5 0,50 v IMR101-020-176-HA25-72R-RD__10 31144104

R

dq

d3
d2
ds

o Coe®
| ceoo=

Fresas de encaixe

Dimensdes Zeff R Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[ka] geracdo
dq dy d3 ds I4 interna
30 16 32 40 40 5 5 0,18 v IMR001-040-CA16-Z05R-RD__10 31143968
32 16 32 42 40 5 5 0,20 v IMR001-042-CA16-Z05R-RD__10 31143969
42 22 40 52 50 5 5 0,40 4 IMR001-052-CA22-Z05R-RD__10 31144030
42 22 40 52 50 7 5 0,30 v IMR001-052-CA22-207R-RD__10 31144031
Acessorios Pecas de substituicdo®
] N.c do pedi-
RD__1003 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 338 RD__1003 Parafuso de fixacdo para WSP - __do
M3.5X7.2-TX15-IP 31161859

Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"

Parafusos de aperto de fresas

para fresas de encaixe e

Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL “FIXACAO" Dimensdes em mm.

*Incluido no ambito de fornecimento.
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NeoMill®-|SO-360

Fresa de inserto redondo, raio 6 mm

RD__12
L

- Cve@
h
oee=
Fresas de encaixe
Dimensdes Zeff R Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracdo
dq dy d3 ds I1 interna
30 16 32 42 40 4 6 0,14 v IMR001-042-CA16-Z04R-RD__12 31144032
36 22 40 48 50 4 6 0,32 4 IMR001-048-CA22-Z04R-RD__12 31144033
38 22 40 50 50 5 6 0,36 v IMR001-050-CA22-Z05R-RD__12 31144034
40 22 40 52 50 5 6 0,34 v IMR001-052-CA22-Z05R-RD__12 31144035
51 27 48 63 50 6 6 0,52 v IMR001-063-CA27-Z06R-RD__12 31144036
54 27 48 66 50 6 6 0,58 v IMR001-066-CA27-Z06R-RD__12 31144037
68 27 60 80 52 7 6 0,99 4 IMR001-080-CA27-207R-RD__12 31144038
Acessorios Pecas de substituicdo*
] N.c do pedi-
RD__12T3  Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 338 Ro_ 1g13  rorafusodefixacdopara WP do
M3.5X8.6-TX15-IP
31161860
Mandril porta-fresas de encaixe P x x N. do pedi-
. . rotecdo contra a torcdo do
para fresa de encaixe ver catalo- RD__12T3 M3.5X7 2-TX15-IP
go MAPAL "FIXACAOQ" A 31161928

Parafusos de aperto de fresas

para fresas de encaixe FegTE et

Dimensdes em mm.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.

*Incluido no ambito de fornecimento. des maximas de funcionamento.

Dependendo do dispositivo de fixacdo utilizado, devem ser observadas diferentes velocida-
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NeoMill®-|SO-360

Fresa de inserto redondo, raio 8 mm
RD__16

|3

fffffffffff < Cve®@
) ®6$=¢

d3

d
w

A

dq

ds

Fresas de encaixe

Dimensdes Zeff R Peso Refri- Especificacdo N.c do pedido
[kl geracdo
dq dy d3 ds I1 interna
34 22 40 50 50 4 8 0,27 v IMR001-050-CA22-Z04R-RD__16 31144039
36 22 40 52 50 4 8 0,30 4 IMR001-052-CA22-Z04R-RD__16 31144040
47 27 48 63 50 5 8 0,44 v IMR001-063-CA27-Z05R-RD__16 31144041
50 27 48 66 50 5 8 0,67 v IMR001-066-CA27-Z05R-RD__16 31144042
64 27 60 80 52 6 8 0,99 v IMR001-080-CA27-Z06R-RD__16 31144044
64 27 60 80 52 7 8 0,97 v IMR001-080-CA27-207R-RD__16 31144045
84 32 70 100 52 7 8 1,28 4 IMR001-100-CA32-Z07R-RD__16 31144046
109 40 90 125 63 8 8 2,66 4 IMR001-125-CA40-Z08R-RD__16 31144047
144 40 128 160 63 9 8 4,18 v IMR001-160-CA40-Z09R-RD__16 31144048
Acessorios Pecas de substituicdo*
] N.c do pedi-
RD__1604 Pastilhas intercambiaveis (WSP) Pagina 338 RD_ 1604 ovafusodefixacdopara WP do
M4.5X10.5-TX20-IP 31161861
Mandril porta-fresas de encaixe Parafuso de fixacdo para placa de i dg el
para fresa de encaixe ver catalo- RD__1604 aperto —0
go MAPAL "FIXACAO" M4.5X10.5-TX20-IP 31161861
N.c do pedi-
PTG U ZpEi de_fresas Pagina 386 RD__1604 Placa de aperto ST
para fresas de encaixe 31161929

Dimensées em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte. Dependendo do dispositivo de fixacdo utilizado, devem ser observadas diferentes velocida-
*Incluido no ambito de fornecimento. des maximas de funcionamento.
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RDKW - RDKT - RDHW — RDHT

Inserto intercambiavel radial, inserto redondo

Metal duro
P M
Material nao ligado ligado  austenitico ferritico
— ——
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Revestimento PVD PVD
Tipo de material de corte HP635 HP640 HP650 HP655
Modelo das arestas de corte PMU PMU MMU MMU
RDKW a, max. [mm]
RDKWO0501MON- 12* 31144308 31144305 31144306
RDKW0702MON- 1.7* 31144318 31144319 31144314 31144315
RDKW1003MON- 25* 31144329 31144330 31144325 31144326
RDKW12T3MON- 3* 31144338 31144339
RDKW1604MON- 4 31144347 31144348
RDKT
RDKT12T3MON- 3* 31144292 31144293 31144288 31144289
RDKT1604MON- 4% 31144298 31144299 31144294 31144295
RDHW
RDHW0501MON- 0,45*
RDHW0702MON- 085"
RDHW1003MON- 12*
RDHW12T3MON- 15*
RDHW1604MON- 2*
RDHT
RDHT12T3MON- 3* 31144283 31144284
Avanco por dente (selecéo de acordo com o modelo das arestas de corte)
¥ Modelo das ares- RD__0501 RD__0702
(29 tas de corte
s KV ap Max. [mm] f, [mm] KV ap Max. [mm] f, [mm]
s o 025 07 12 014 026 05 A+ 025 1 17 014 027 08
M MMU A+ 0,25 0,7 1.2 0,13 0,23 0,45 A+ 0,25 1 1.7 0,13 0,24 0,52
B - 025 07 12 015 027 053 A+ 0,25 1 17 015 028 063
HFU A+ 0,1 0,18 0,45 0,1 0,2 0,36 A+ 0,1 0,2 0,65 0,1 0,22 0,42
H HMU A+ 0,1 0,18 0,45 0,1 0,2 0,36 A+ 0,1 0,2 0,65 0,n 0,22 0,42
HRU A+ 0,12 0,24 0,6 0,1 0,22 0,4 A+ 0,12 0,25 0,85 0,1 0,25 0,46

Legenda: KV = Arredondamento da aresta | A+ = chanfrado e leve arredondado

* ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacdo.
** Grupos de maquinagem MAPAL
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Metal duro Dimensdes [mm]
K H
> 65 HRC 60 HRC 58 HRC

—) ]F

) ° S

Resistente ao desgaste Tenaz
PVD CVD PVD
HP630 HC220 HP310 HP320 HP325

KMU HMU HFU HMU HRU d s dq

31144304 31144301 31144302 5 1,5 2,2

31144313 31144310 31144311 7 2,38 2,7

31144324 31144321 31144322 10 3,18 3.9

31144335 31144332 31144333 12 3,97 3.9

31144344 31144341 31144342 16 4,76 52

12 3,97 3.9

16 4,76 5,2

31144285 5 1,5 2,2

31146700 31144286 31146701 31146702 7 2,38 2,7

31146703 31144287 31146704 31146705 10 3,18 3.9

31146707 31146706 31146708 31146709 12 3,97 3.9

31146711 31146710 31146712 31146713 16 4,76 5.2

12 3,97 4.4

RD__1003 RD__12T3 RD__1604
Kv ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm] KV ap max. [mm] f, [mm]

A+ 0,28 1.5 2,5 0,15 0,28 0,64 A+ 0,3 1.8 3 0,16 0,29 0,7 A+ 0,3 2,4 4 0,18 03 0,75
A+ 0,26 1.5 25 014 0,25 055 A+ 0727 1.8 3 015 025 06 A+ 027 24 0,16 0,25 0,64
A+ 0,28 1.5 2,5 016 03 067 A+ 0,3 1.8 3 0,18 032 0,75 A+ 0,3 24 0,18 0,33 08
A+ 012 022 09 012 028 045 A+ 0,12 025 1,1 0,13 0,28 05 A+ 012 028 16 014 0,28 05
A+ 0,12 0,22 0,9 0,12 0,28 045 A+ 0,12 0,25 1.1 0,13 0,28 05 A+ 0,12 0,28 1,6 0,14 0,28 0,5
A+ 0,14 0,28 1.2 012 03 0,5 A+ 0,14 03 15 013 03 0,56 A+ 0,15 0,35 2 014 03 0,56

*nenhuma indicagdo em RDHT
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Recomendacao do valor de corte para fresagem de copia

Avanco e velocidade de corte

Fresa de copia

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]
MAQL/ar Seco KSS
P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e acos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 v
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, aos para rolamentos, agos para molas e agos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico
M1 M1.1  Ago inoxidavel, austenitico < 700 v
M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700
m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
- H1.1  Aco temperado/Ago fundido <44 v
_ H1.2 Aco temperado/Aco fundido <55 v
o H2.1  Aco temperado/Aco fundido <60 v
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido <65 4
H2.3  Aco temperado/Ago fundido < 68 v
E H3.1  Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GIN 4

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.



FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

34

Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Com trgvce\?tDi_men—
HP310 HP320 HP325 HP630 HP635 HP640 HP650 HP655 HC220
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <0,6
230 300 200 260
200 270 170 230
210 280 180 240
180 250 150 210
190 250 170 220
170 230 160 210
150 210 140 190
150 210
160 220
140 200
140 180 130 160
110 150 100 130
110 130 100 120
80 100 70 90
230 360
200 250
190 230
180 210
190 230
180 210
90 290 80 270 90 180 80 270
70 230 60 210 60 170 60 190
60 190 50 170 50 130 50 150
50 140 40 120 40 120
60 140 50 120 50 120

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESAS FRONTAIS
DE CILINDROS

NeoMill - Tecnologia radial

NeoMill-2-Shell, AOKT 344

NeoMill-4-Shell, ANMU 346
TGMill - Tecnologia tangencial

TGMill-2-Shell, CTHD 348

TGMill-4-Shell, CT_Q09 350
Acessorios e pecas sobressalentes

Acessdrios para pastilha amovivel 384

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Anexo técnico

Recomendacéo do valor de corte 354

Instrucées de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412

343
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NeoMill®-2-Shell

Fresas frontais de cilindros com tecnologia radial

AOKT12
1
2
)
/' = 90°
DS 3
<5 P s o
v —
eCo===
Fresas de topo
Dimensées Zeff Quan- a;max. Peso \elocidademaxima ~ Forma  Refri- Especificacdo N.c do
tidade [kg] ~ defuncionamento da haste geragdo pedido
dy dy lq Iy WSP [rpm] cilindrica interna
25 25 120 55 2 8 41 0.4 49.000 HA v ISM901-025-HA25-202R-A0_T12 31002194
25 25 104 46 2 8 41 0,3 49.000 HB v ISM901-025-HB25-Z02R-A0_T12 31002195
32 32 140 75 3 15 51 0,7 43.000 HA v ISM901-032-HA32-Z03R-A0_T12 31002196
32 32 120 57 3 15 51 0,6 43.000 HB v ISM901-032-HB32-Z03R-A0_T12 31002197
40 32 150 80 4 20 51 1.0 39.000 HA v ISM901-040-HA32-204R-A0_T12 31002198
40 32 126 64 4 20 51 0.8 39.000 HB (4 ISM901-040-HB32-Z04R-A0_T12 31002199
Acessorios Pecas de substituicdo*
Parafuso de fixacdo para WSP 5 dgopedl—
AOKT12T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 345 AOKT12T3 TORX® —
M3x7.5-TX8-IP 10105075

Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL “FIXACAQ"

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
*Incluido no ambito de fornecimento.
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v «

Material nao ligado austenitico ferritico

Resistente ao desgaste Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CVD PVD PVD CvD
Tipo de material de corte HP975 HC775 HP980 HP985 HP975 HC770
Modelo das arestas de corte MO05 M03 Mo03 Mo03 MO05 MO5
AOKT12 a, max. [mm]
AOKT12T304R- * 31029366 31029367 31029366 31029368
AOKT12T308R- * 31029368 31124557 31200903 31029369 31029368 31124556

Avanco por dente

Aplicagdo Usinagem média
Modelo das arestas de corte Mo03 MO05
Revestimento PVD CVD CvD
Arredondamento das arestas ++ ++ +++
- 0,08-0,25 0,08-0,19 0,1-0,19
M 008-02 0,08-0,15
0,1-0,23

Avango/dente [mm] .

Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.
Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 384.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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NeoMill®-4-Shell

Fresas frontais de cilindros com tecnologia radial
ANMU12

eCo=="

Fresas de topo

Dimensées Zeff Quan- a;max. Peso \elocidademaxima ~ Forma  Refri- Especificacdo N.c do
tidade [kg] ~ defuncionamento da haste geragdo pedido
dy dy lq Iy WSP [rpm] cilindrica interna
32 32 140 70 2 10 52 0,7 29.000 HA v ISM901-032-HA32-202R-AN_U12 31002236
32 32 125 61 2 10 52 0,6 29.000 HB v ISM901-032-HB32-Z02R-AN_U12 31002237
40 32 150 80 3 18 62 0.9 26.000 HA v ISM901-040-HA32-Z03R-AN_U12 31002238
40 32 135 73 3 18 62 0,8 26.000 HB v ISM901-040-HB32-Z03R-AN_U12 31002239

dq

e > e e o ——

Fresas de encaixe

Dimensées Zep  Quan- apméx. Peso  Velocidademaxima  Refri- Especificacdo N.° do pedido
tidade [kg] de funcionamento  geragdo
dy dy d3 dg [ WSP [rpm] interna
40 16 38 14 60 3 12 42 0,4 26.000 - ISM900-040-CA16-Z03R-AN_U12 31002240
50 22 48 18,5 70 4 20 52 0,7 23.000 - ISM900-050-CA22-704R-AN_U12 31002241
63 27 60,6 20,5 75 4 20 52 1.2 21.000 = ISM900-063-CA27-Z04R-AN_U12 31002242

Dimensdes em mm.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se apenas ao sistema de corte.
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el M 3
Material néo ligado ligado austenitico ferritico | GIL Gls Gl as
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD PVD CVD
Tipo de material de corte HP975 HP980 HC775 HP980 HP985 HP965 HP975 HC760 HC770
Modelo das arestas de corte MO05 MO03 Mo03 M03 MO03 MO05 MO05 MO05 MO05
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120504R- * 31029427 31029427 31218310
ANMU120508R- * 30968178 31027000 31124584 31027000 31029429 31029430 30968178 31124582 31124583
Modelo das arestas de corte uos uo3 uo3 uo3 U3 uos Uos uos Uos
ANMU12 a, max. [mm]
ANMU120508R- * 31253944 31253948 31273152 31253948 31290794 31273129 31253944 31273153 31253947
Avanco por dente
Aplicagao Usinagem média Condicdes dificeis
Modelo das arestas de corte Mo03 MO05 uo3 uos
Revestimento PVD CVvD PVD CVvD PVD CVvD PVD CVD
Arredondamento das arestas ++ ++ +++ +++ ++ ++ +++ +++
- 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,5 0,1-0,19 0,08 - 0,25 0,08 - 0,19 0,1-0,25 0,1-0,19
M 0,08 -0,2 0,08 - 0,15 0,08 -0,2 0,08 -0,15
Avango/dente [mm]
. 01-03  01-023 01-0,3 01-0,23
Legenda: ++=meio arredondada | +++=muito arredondada
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP b dgopedl—
ANMU1205 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 347 ANMU1205 TORX®
M3x8.5-TX8-IP 10105076
Suporte para fresas de topo, ver
catalogo MAPAL “FIXACAQ"
Mandril porta-fresas de encaixe
para fresa de encaixe ver catalo-
go MAPAL “FIXACAO"
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386  * ap méx. depende do tipo de fresa e da aplicagéo.

para fresas de encaixe

**Incluido no ambito de fornecimento.
Para recomendacdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-2-Shell

Fresas frontais de cilindros com tecnologia tangencial

CTHDO09

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis
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Com posicao de separacdo HSK-A
Dimensées Zeff Quan-  ap max. Peso  Velocidade maximade  Refri- Especificacdo N.° do pedido
tidade [ka] funcionamento geragdo
d;  Tamanho nominal HSK-A |, Iy WSP [rpm] interna
63 100 130 100 3 30 75 3.9 20.000 v ISM901-063-A100-Z3R-CT_D09 30425932
80 100 130 100 40 75 53 20.000 (4 ISM901-080-A100-Z4R-CT_D09 30395633
100 100 130 100 40 75 6,8 20.000 v ISM901-100-A100-Z4R-CT_D09 30395638
Acessorios Pecas de substituicdo*
Parafuso de fixacdo para WSP  N.° do pedido
CTHDO9T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 349 CTHDO9T3 TORX PLUS® T
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315
Pino rosqueado e paiito
M3x8-sw1.5 IKg1.2 30433620
zngfaigg Tubo de refrigerante el gl
HSK-A HSK100 30326008

Dimensées em mm.

Outras dimensées e variantes de montagem sob consulta.

*Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.
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Material

Liga Al Liga Cu Liga Al Liga Cu
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro PCD
Revestimento - -
Tipo de material de corte HUG16 PU6B17
Modelo das arestas de corte D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...R-... * 30029737 30492519
CTHDO09T304...R90M018-... * 30567180 31283626
CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036
CTHDO09T312...R-... * 30029739
Modelo das arestas de corte D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHD09T304...R-... 2,5 31283617
CTHD09T304...R90M018-... 2,5 31283618
CTHDO9T308...R-... 25 31283621

Avanco por dente

Aplicagdo Aplicacédo universal
Modelo das arestas de corte D00 D60 D80
Arredondamento das arestas 0 0 0
M
Avango/dente [mm]
. 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: O=aresta de canto afiada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-4-Shell

Fresas frontais de cilindros com tecnologia tangencial

CT_Q09
l
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@
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HH- 5
©
© ©
®|
@ @
—
eCo===
Com posicao de separacdo HSK-A
Dimensdes Zeff Quan-  ap max. Peso  Velocidade maximade — Refri- Especificacdo N.c do pedido
tidade [kg] funcionamento geracéo
d;  Tamanho nominal HSK-A |, Iy WSP [rpm] interna
63 100 130 100 4 40 75 4 20.000 v ISM901-063-A100-Z4R-CT_Q09 30395627
80 100 130 100 4 40 75 52 20.000 (4 ISM901-080-A100-Z4R-CT_Q09 30395634
100 100 130 100 5 50 75 6,9 20.000 v ISM901-100-A100-Z5R-CT_Q09 30395640
—
eCo===
Com posicdo de separagdo SK
Dimensdes Zeff Quan-  a, max. Peso Velocidade maxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
- - tidade [ka] de funcionamento  geracéo
amanno no- E
el minal SK h l2 WSP (rpm] interna
63 50 130 110 40 75 4.8 16.000 v ISM901-063-S050-Z4R-CT_Q09 30395631
80 50 130 110 40 75 6,0 16.000 (4 ISM901-080-S050-Z4R-CT_Q09 30395637
100 50 130 110 50 75 7.8 16.000 v ISM901-100-S050-Z5R-CT_Q09 30395642
Acessérios Pecas de substituicao®
Parafuso de fixacdo para WSP  N.° do pedido
CT_Q0905 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 352 CT_Q0905 TORX PLUS® —
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Pino rosqueado UECOREILL
M3x8-sw1.5 1Kg1.2 30433620
z(e)gs)lagfaogg; Tubo de refrigerante e pelito
HSK-A HSK100 30326008

Dimensées em mm.

Corpo basico para usinagem de aluminio a pedido.
*Incluido no ambito de fornecimento.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.
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FRESAGEM FRON-
TAL DE CILINDROS E
FRESA DE FORMA DE
ACORDO COM MEDIda

Fresa em forma de geometria especial para pré-fabricar o
perfil da raiz da lamina em uma turbina a gas para geracdo

de energia. O perfil da ranhura da raiz da lamina ¢ utiliza-
do para a unido posterior das laminas da turbina.

» E possivel obter modelos especiais especificos ao cliente me-

diante solicitacdo

MODELOS ESPECIAIS ESPECIFICOS

AO CLIENTE

Medigoes personalizadas

Varios nimeros de dentes

Layout de ferramentas com assentos de placa para
bordas de corte tangenciais, radiais e especiais
Fresas de encaixe ou modelo monolitico com dife-
rentes posicoes de separacdo

Fresa de encaixe standard com amortecimento de
vibragdes ou corpo basico da fresa especifico ao
cliente com amortecimento de vibracées integrado

CORTES EM MODELO ESPECIAL

Cortes especiais com geometrias relacionadas a
componentes e maior selecdo em materiais de cor-
te

Elevada fiabilidade do processo com formas e geo-
metrias dependentes do contorno

Eliminacao de sequéncias de usinagem dispendio-
sas, para a reducdo de tempos de ciclo e tempos
nao produtivos

Multiplas arestas de corte na fabricacdo de contor-
nos complexos especificos a um componente
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Pastilhas amoviveis tangenciais, com quatro arestas de corte

Bl v
Material austenitico ferritico
—)
Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD
Tipo de material de corte HP975 HC775 HP980 HP985
Modelo das arestas de corte HO8 HO6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQO090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Modelo das arestas de corte A38 A36 A36 A36
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90M008-.. * 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Avanco por dente
Aplicagdo Usinagem de desbaste de componentes Usinagem média
Modelo das arestas de corte HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Revestimento PVD CVvD PVD CVvD PVD PVD CVvD PVD CvD PVD
Arredondamento das arestas ++ +++ + ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-025 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Avango/dente [mm]
0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 01-03

Legenda: O = aresta de canto afiada | + = pouco arredondada | ++ = meio arredondada | +++ = muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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GJL GJ)S GIL GJS  Liga Al Liga Cu
——
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Metal duro Metal duro
PVD CvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HUG16 HP615
HO8 HO08 HO8 HO8 H21
31048495 31048496 31272745 31272748
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A38 H20
31048513 31048514 31272816 31272817
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863




354 FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

Recomendacao de valor de corte para fresas
frontais de cilindros

Avanco e velocidade de corte

Fresa frontal de cilindro

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico

M1 M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v
N3.1  Grafite, > 8 um v
N3.2 Grafite, < 8 um v
N4.1 Material sintético, termoplastico v
N4.2 Material sintético, duroplastico 4
N4.3 Material sintético, espuma v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD Metal duro unb. PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170
140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2,000 2,000
400 480 300 360 1,500 1,800
300 360 230 280 1,200 1,440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESA HELICOIDAL

TGMill - Tecnologia tangencial

TGMill-2-Helical, CT_D09 358

TGMill-4-Helical, CT_Q09 360
Acessorios e pecas sobressalentes

Acessdrios para pastilha amovivel 385

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Anexo técnico

Recomendacdo do valor de corte 364

Indicacao de aplicacdo em fresagem helicoidal 400

Instrucées de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412

357



358

TGMill-2-Helical
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Fresa helicoidal com tecnologia tangencial, com amortecimento de vibragdes integrado

CT_D09

Com posicao de separacdo HSK-A

%6e5=¢

Dimensdes Zeff Quan-  ap max. Peso Velocidade maxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
tidade [kg] de funcionamento  geracio
dy  Tamanho nominal HSK-A |, Iy WSP [min]* interna
80 63 90 64 4 20+4 35 2,4 7.500 v IHM901-080-A063-Z4R-CT_D09 30395675
100 80 110 84 20+4 35 4,5 7.000 (4 IHM901-100-A080-Z4R-CT_D09 30395676
125 100 110 81 2545 35 7.4 6.000 (4 IHM901-125-A100-Z5R-CT_D09 30395677
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP  N.° do pedido
CT_D09T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 359 CT_D09T3 TORX PLUS® —
M3.5x9.4-TX10-IP 10007315
Pino rosqueado e
M3x8-sw1.5 IKg1.2 30433620
Tubo de refrigerante N.c do pedido
Posicdo de 1
separacao HSK63 30326006
HSK-A HSK80 30326007
HSK100 30326008

Dimensdes em mm.

Outras dimensges e variantes de montagem sob consulta.

* Em comprimento nominal |;.
**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.
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Pastilhas amoviveis tangenciais, aresta de corte dupla

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

359

Material Liga Al ligaCu Liga Al Liga Cu
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro PCD
Revestimento - -
Tipo de material de corte HUG16 PU6B17
Modelo das arestas de corte D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... * 30029697 30492516
CTHDO9T304...R-... * 30029737 30492519
CTHDO09T304...R90MO018-... * 30567180 31283626
CTHDO09T308...L-... * 30029698 30383869
CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036
CTHDO9T312...L-... * 30029699
CTHD09T312...R-... * 30029739
Modelo das arestas de corte D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... 25 31283606
CTHDO09T304...R-... 25 31283617
CTHD09T304...R90M018-... 2,5 31283618
CTHDO9T308...L-... 2,5 31283620
CTHDO9T308...R-... 25 31283621
Avancgo por dente Indicacdo de equipagem
Aplicagdo Aplicacdo universal dy Quantidade WSP ~ Modelo direito  Modelo esquerdo
Modelo das arestas de corte D00 D60 D80
Arredondamento das arestas 0 0 0 80 20+4 20 4
[ 100 20+4 20 4
M 125 25+5 25 5
Avango/dente [mm]
140 25+5 25 5
l 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5 160 30+6 30 6

Legenda: O=aresta de canto afiada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-4-Helical

Fresa helicoidal com tecnologia tangencial, com amortecimento de vibragdes integrado
CT_Q09

$6®E=¢

Dimensdes Zeff Quan-  ap max. Peso Velocidade maxima  Refri- Especificacdo N.c do pedido
tidade [kg] de funcionamento  geracio
dy  Tamanho nominal HSK-A |, Iy WSP [min]* interna
80 63 90 64 4 20+4 35 2,4 7.500 v IHM901-080-A063-Z4R-CT_Q09 30346711
100 80 110 84 4 20+4 35 4,6 7.000 (4 IHM901-100-A080-Z4R-CT_Q09 30346712
125 100 110 81 5 2545 35 7,6 6.000 (4 IHM901-125-A100-Z5R-CT_Q09 30340468
Acessorios Pecas de sobressalentes™
Parafuso de fixacdo para WSP  N.° do pedido
CT_Q0905 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 362 CT_Q0905 TORX PLUS® IEE—
M3.5x11-TX10-IP 10105079
Pino rosqueado e
M3x8-sw1.5 IKg1.2 30433620
Tubo de refrigerante N.c do pedido
Posicdo de 1
separacao HSK63 30326006
HSK-A HSK80 30326007
HSK100 30326008

Indicacdo de equipagem

d Quantidade WSP  Modelo direito

Dimensdes em mm.
Outras dimensées e variantes de montagem sob consulta. 100 Zl 20

Modelo esquerdo

4

Corpo basico para usinagem de aluminio a pedido. 125 25+5 25

* Em comprimento nominal |;.
**Incluido no ambito de fornecimento.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.
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FRESAGEM HELICOIDAL
DE ACORDO COM MEDIda

’ Fresa helicoidal com amortecimento de vibracdes integrado, com

tecnologia tangencial e extensdo HSK para pré-fresar o didametro
externo nas juntas do estator portador de um motor elétrico. Por
meio disso, podem ser usados prolongamentos standard sem amor-
tecimento de vibragdes.

» E possivel obter modelos especiais especificos ao cliente mediante so-

licitacdo

MODELOS ESPECIAIS ESPECIFICOS . rTES EM MODELO ESPECIAL

- Medigdes personalizadas - Cortes especiais com geometrias relacionadas a
- Vérios numeros de dentes componentes e maior selecao em materiais de cor-
- Layout de ferramentas com assentos de placa para te

bordas de corte tangenciais, radiais e especiais

Elevada fiabilidade do processo com formas e geo-
- Fresa de encaixe standard com amortecimento de metrias dependentes do contorno

vibragdes ou corpo basico da fresa especifico ao Eliminacao de sequéncias de usinagem dispendio-
cliente com amortecimento de vibragdes integrado sas, para a reducéo de tempos de ciclo e tempos

néo produtivos

Multiplas arestas de corte na fabricagéo de contor-
nos complexos especificos a um componente
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CTHQ | CTNQ

Pastilhas amoviveis tangenciais, com quatro arestas de corte

Bl v
Material austenitico ferritico
—)
Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro Metal duro
Revestimento PVD CvD PVD
Tipo de material de corte HP975 HC775 HP980 HP985
Modelo das arestas de corte HO8 HO6 HO6 HO6
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQO090508...L-... * 31190836 31272736 31190839 31190850
CTNQ090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498
CTNQ090512...L-... * 31190854 31272688 31190857 31190860
CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524
CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528
Modelo das arestas de corte A38 A36 A36 A36
CTNQO9 a, max. [mm]
CTNQ090508...L-... * 31190866 31272811 31190868 31190870
CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516
CTNQ090512...L-... * 31190872 31272709 31190874 31190875
CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520
CTHQO9
CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532
CTHQ090508...R90MO008-.. * 31272835 31190733
CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536
Avanco por dente
Aplicagdo Usinagem de desbaste de componentes Usinagem média
Modelo das arestas de corte HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Revestimento PVD CVvD PVD CvD PVD PVD CVvD PVD CvD PVD
Arredondamento das arestas ++ +++ + ++ +++ 0
- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-025 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19
Avango/dente [mm]
0,12-04 0,12-0,3 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 0,1-03

Legenda: O = aresta de canto afiada | + = pouco arredondada | ++ = meio arredondada | +++ = muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.
Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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GJL

Resistente ao desgaste

G)S G

Tenaz  Resistente ao desgaste

Metal duro Metal duro
PVD CVvD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HUG16 HP615
HO8 HO08 HO8 HO8 H21
31190831 31190836 31272741 31272744
31048495 31048496 31272745 31272748
31190852 31190854 31272702 31272703
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A38 A38 A38 H20
31190864 31190866 31272813 31272815
31048513 31048514 31272816 31272817
31190871 31190872 31272722 31272723
31048517 31048518 31272725 31272726
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862
31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Recomendacao de valor de corte para fresa helicoidal

Avanco e velocidade de corte

Fresa helicoidal

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico

M1 M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v
N3.1  Grafite, > 8 um v
N3.2 Grafite, < 8 um v
N4.1 Material sintético, termoplastico v
N4.2 Material sintético, duroplastico 4
N4.3 Material sintético, espuma v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD Metal duro unb. PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170

140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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FRESA DE DISCO

TGMill - Tecnologia tangencial

TGMuill-2-Disc, CT_D09 368

TGMuill-4-Disc, CT_Q09 370
Acessorios e pecas sobressalentes

Acessdrios para pastilhas amoviveis tangenciais 385

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Anexo técnico

Recomendacdo do valor de corte 374

Instrucées de manuseio do parafuso de aperto de fresas 412
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TGMill-2-Disc

Fresa de disco com tecnologia tangencial

CT_D09
l
?\K =90°

Z

ap

]

Fresa de encaixe, aresta de corte bilateral - trilateral

FRESAGEM | Fresas com arestas de corte intercambiaveis

@< =

Dimensdes Zeff Zaial©  Quan- ap, max.a. max. Peso  Velocidade maxima - Refri- Especificacdo N.c do
tidade [kg] de funcionamento geracdo pedido
dq dy ds3 lq WSP [rpm] interna
100 32 58 17 5+5 2+2 10 17 18 0,7 27.000 - IDM900-100-CA32-Z5+5R3-CT_D09 30395685
125 32 58 17 6+6 3+3 12 17 30 1.2 24.100 = IDM900-125-CA32-Z6+6R3-CT_D09 30383557
160 40 70 17 7+7 3+3 14 17 40 2 21.300 - IDM900-160-CA40-Z7+7R3-CT_D09 30395701
200 40 70 17 8+8 4+4 16 17 60 3.3 19.100 - IDM900-200-CA40-Z8+8R3-CT_D09 30395712
Acessorios Pecas de sobressalentes™
N.c do pedido
®
CTHDO9T3 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 369 CT_D09T3 MO AR EEEE—
M3.5x9.4-TX10-IP
10007315
Mandril porta-fresas de encaixe . N.c do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- CT_D09T3 ISOPZEJOZQ?\%)E(EZSH —
go MAPAL “FIXACAO" 10003421
Anel distanciador Pagina 383
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386

para fresas de encaixe

Dimensdes em mm.

Outras dimensdes com aresta de corte de um lado (esquerda ou direita) sob consulta.

* Numero de pastilhas amoviveis ajustaveis axialmente.
**Incluido no ambito de fornecimento.
As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.
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Pastilhas amoviveis tangenciais, aresta de corte dupla ou individual (equipada)

Variante equipada, aresta de corte Unica

369

D60 D80
Material Liga Al ligaCu Liga Al Liga Cu
Resistente ao desgaste Tenaz Resistente ao desgaste Tenaz
Substrato Metal duro PCD
Revestimento - -
Tipo de material de corte HUG16 PU6B17
Modelo das arestas de corte D00 D80
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... * 30029697 30492516
CTHDO9T304....90MO018-... * 30493152 31283623
CTHD09T304...R-... * 30029737 30492519
CTHDO9T304...R90M018-... * 30567180 31283626
CTHDO9T308...L-... * 30029698 30383869
CTHDO9T308...R-... * 30029738 30374036
CTHD09T312...L-... * 30029699
CTHD09T312...R-... * 30029739
Modelo das arestas de corte D60
CTHDO9 a, max. [mm]
CTHDO9T304...L-... 2,5 31283606
CTHDO9T304....90MO018-... 2,5 31283614
CTHD09T304...R-... 2,5 31283617
CTHDO9T304...R90M018-... 25 31283618
CTHDO9T308...L-... 2,5 31283620
CTHD09T308...R-... 2,5 31283621
Avanco por dente
Aplicagdo Aplicacdo universal
Modelo das arestas de corte D00 D60 D80
Arredondamento das arestas 0 0 0

Avanco/dente [mm]

M
. 0,05-0,5 0,05-0,5 0,05-0,5

Legenda: O=aresta de canto afiada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.

Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.

Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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TGMill-4-Disc

Fresa de disco com tecnologia tangencial
CT_Q09

d3

““J

&7 Bl ]

apu
L e

Fresa de encaixe, aresta de corte bilateral - trilateral

@< =

Dimensdes Zeff Zaial©  Quan- ap, max.a. max. Peso  Velocidade maxima - Refri- Especificacdo N.c do
tidade [kg] de funcionamento geracédo pedido
dq dy ds3 lq WSP [rpm] interna
100 32 58 17 5+5 2+2 10 17 18 0,7 24.000 - IDM900-100-CA32-25+5R3-CT_Q09 30395690
125 32 58 17 6+6 3+3 12 17 30 1.2 21.600 = IDM900-125-CA32-Z6+6R3-CT_Q09 30382216
160 40 70 17 7+7 3+3 14 17 40 2 19.000 - IDM900-160-CA40-Z7+7R3-CT_Q09 30395704
200 40 70 17 8+8 4+4 16 17 60 3.2 17.000 - IDM900-200-CA40-Z8+8R3-CT_Q09 30395717
Acessorios Pecas de sobressalentes™
N.c do pedido
®
CT_Q0905 Pastilha amovivel (WSP) Pagina 372 CT_Q0905 Mggsﬁ ?IT')L(J?O_W 1
' 10105079
Mandril porta-fresas de encaixe . N.c do pedido
para fresa de encaixe ver catalo- ISOPLI-T)OZErS?T\%;?i(ZSH ——
go MAPAL “FIXACAO" 10003421
Anel distanciador Pagina 383
Parafusos de aperto de fresas Pagina 386

para fresas de encaixe

Dimensdes em mm.

Outras dimensdes com aresta de corte de um lado (esquerda ou direita) sob consulta.
* Numero de pastilhas amoviveis ajustaveis axialmente.

**Incluido no ambito de fornecimento.

As velocidades maximas de funcionamento referem-se ao sistema de corte.



MODELOS ESPECIAIS ESPECIFICOS
AO CLIENTE

- Medigdes personalizadas

- Varios numeros de dentes

- Layout de ferramentas com assentos de placa para
bordas de corte tangenciais, radiais e especiais

- Fresas de encaixe ou modelo monolitico com dife-
rentes posicoes de separacdo

- Fresa de encaixe standard com amortecimento de
vibragdes ou corpo basico da fresa especifico ao
cliente com amortecimento de vibracées integrado

CORTES EM MODELO ESPECIAL

- Cortes especiais com geometrias relacionadas a
componentes e maior selecao em materiais de cor-
te

Elevada fiabilidade do processo com formas e geo-

metrias dependentes do contorno

- Eliminacéo de sequéncias de usinagem dispendio-
sas, para a reducéo de tempos de ciclo e tempos
néo produtivos

- Multiplas arestas de corte na fabricacdo de contor-

nos complexos especificos a um componente
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FRESA DE DISCO DE
ACORDO COM MEDIda

Combinacdo de fresa e broca de encaixe para maquinagem
de suporte de roda ou rolamentos oscilantes com numero
reduzido de ferramentas de usinagem.

» E possivel obter modelos especiais especificos ao cliente me-

diante solicitacdo

Fresa de disco com arestas de corte de PCD para maqui-
nagem econdmica de componentes opticos.

» E possivel obter modelos especiais especificos ao cliente me-

diante solicitacdo
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CTHQ | CTNQ

Pastilhas amoviveis tangenciais, com quatro arestas de corte

P M

Material nao ligado ligado austenitico ferritico
Resistente ao desgaste m Resistente ao desgaste m

Substrato Metal duro Metal duro

Revestimento PVD CvD PVD

Tipo de material de corte HP975 HC775 HP980 HP985

Modelo das arestas de corte HO8 HO6 HO6 HO6

CTNQO9 a, max. [mm]

CTNQO090508...L-... * 31190836 31272736 31190839 31190850

CTNQ090508...R-... * 31048496 31272737 31048497 31048498

CTNQ090512...L-... * 31190854 31272688 31190857 31190860

CTNQ090512...R-... * 31048510 31272700 31048511 31048512

CTHQO9

CTHQ090508...R-... * 31048522 31272841 31048523 31048524

CTHQ090512...R-... * 31048526 31272850 31048527 31048528

Modelo das arestas de corte A38 A36 A36 A36 A36

CTNQO9 a, max. [mm]

CTNQ090508...L-... * 31190866 31272811 31190868 31190870

CTNQ090508...R-... * 31048514 31272812 31048515 31048516

CTNQ090512...L-... * 31190872 31272709 31190874 31190875

CTNQ090512...R-... * 31048518 31272720 31048519 31048520

CTHQO09

CTHQ090508...L.90M008-... * 31190742 31272830 31190744

CTHQ090508...R-... * 31048530 31272837 31048531 31048532

CTHQ090508...R90M008-.. * 31190731 31272835 31190733

CTHQ090512...R-... * 31048534 31272845 31048535 31048536

Avanco por dente

Aplicagdo Usinagem de desbaste de componentes Usinagem média
Modelo das arestas de corte HO6 HO08 H21 A36 A38 H20
Revestimento PVD CVvD PVD CvD PVD PVD CVvD PVD CvD PVD
Arredondamento das arestas ++ +++ + ++ +++ 0

- 0,12-0,3 0,12-0,23 0,12-0,35 0,12-0,27 0,1-0,25 0,1-0,19 0,12-0,25 0,12-0,19
Avancoldente [mm] M 0,1-0,3 0,1-0,23 0,12-0,25 0,12-0,19

0,12-04 0,12-03 0,1-0,3 0,1-0,23
. 0,15 - 0,35 0,1-03

Legenda: O = aresta de canto afiada | + = pouco arredondada | ++ = meio arredondada | +++ = muito arredondada

*ap max. depende do tipo de fresa e da aplicacéo.
Para o respectivo parafuso de fixacdo e chave de parafuso, ver pagina 385.
Para recomendagdes relativas aos valores de corte, ver fim do capitulo.
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373

GJL

GJS

GJL

GJS

—
Resistente ao desgaste Tenaz  Resistente ao desgaste Tenaz
Metal duro Metal duro
PVD CVD - PVD
HP965 HP975 HC760 HC770 HU616 HP615
HO8 HO08 HO8 HO8 H21
31190831 31190836 31272741 31272744
31048495 31048496 31272745 31272748
31190852 31190854 31272702 31272703
31048499 31048510 31272705 31272707
31048521 31048522 31272843 31272844 31257300
31048525 31048526 31272851 31272855 31316852
A38 A36 A38 A36 A38 A36 A38 A36 H20

31190864 31190866 31272813 31272815
31048513 31048514 31272816 31272817
31190871 31190872 31272722 31272723
31048517 31048518 31272725 31272726

31190740 31190742 31272818 31272819
31048529 31048530 31272838 31272840 31316862

31190730 31190731 31272832 31272834 31316865
31048533 31048534 31272847 31272848 31316863
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Recomendacao de valor de corte para fresa de disco

Avanco e velocidade de corte

Fresa de disco

MMG* Material Resisténcia/Dureza Refrigeracdo
[N/mm?] [HRC]

MAQL/ar Seco KSS

P1.1  Agos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 700 v
P1.2  Acos estruturais, de corte rapido, cementados e agos temperados e revenidos, nao ligados < 1.200 4
P2.1  Acos de nitruracdo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 v
P2.2  Acos de nitruragdo, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 v
P3.1  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 800 v
P3.2  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.000 4
P3.3  Acos para ferramentas, acos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade™ < 1.500 v
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos
P5.1  Aco fundido
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico

M1 M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 v

M— M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000

M2 M2.1  Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700

m M3.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 v
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS < 500 4
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS 500-800
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500
K3.2  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500
N1.1  Aluminio, néo ligado, ligado <3 % Si v
N1.2  Aluminio, ligado <=7 % Si v
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 9% Si v
N1.4  Aluminio, ligado > 12 % Si v
N2.1  Cobre, ligado, ndo ligado < 300 v
N2.2  Cobre, ligado > 300 v
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 v
N3.1  Grafite, > 8 um v
N3.2 Grafite, < 8 um v
N4.1 Material sintético, termoplastico v
N4.2 Material sintético, duroplastico 4
N4.3 Material sintético, espuma v

* Grupos de maquinagem por corte MAPAL
** Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o préximo grupo de maquinagem por corte MAPAL superior.
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Ve [m/min] de acordo com a qualidade do material de corte e a relagdo de pressdo a./D

Metal duro com revestimento PVD Metal duro com revestimento CVD Metal duro unb. PCD
HP615 HP965 HP975 HP980 HP985 HC760 HC770 HC775 HU616 PUB17
>06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06 >06 <06
180 220 180 220 260 280
150 180 150 180 250 270 240 260
160 200 160 200 240 260 230 250
130 160 220 240
130 160
130 160
120 150
120 150
130 160
110 140

160 180 140 170

140 160 120 150

100 120
90 110
220 270 200 240 330 350 320 330
200 240 180 220 300 330 300 320
180 220 160 200 260 300
160 200 140 170 220 260
170 210 150 180 210 240 200 220
160 200 140 170 200 220 180 200
700 700 500 500 2000 2000
400 480 300 360 1500 1800
300 360 230 280 1200 1440
270 330 700 840
250 300 250 300 600 720
130 160 120 150 500 600
190 230 180 220 450 540
320 390 300 360
320 390
220 270 300 360 500 600
210 260 250 300 400 480

Os valores de usinagem sao valores de referéncia.
Os dados ideais para o caso particular de usinagem devem ser determinados no teste ou durante a usinagem.
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ACESSORIOS E PECAS

SOBRESSALENTES

Fresa com insertos de fresagem PCD

Sistema de cabeca de fresagem Power 378

Sistema de cabeca de fresagem Eco 380
Fresas com pastilhas amoviveis

Acessorios e pecas sobressalentes 382

Atribuicao dos parafusos de aperto de fresa 386
Acessorios em geral

Chave de parafuso 388

Jogo de torquimetros, jogo de chaves de parafuso 389

377
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Acessorios e pecas sobressalentes para fresas com insertos
de fresagem PCD -Sistema Power

Parafuso de fixacdo
Defletor de aparas

Defletor de aparas

Parafuso de
travamento

Parafuso de fixagao v

Parafuso de ajuste

Inserto de fresagem Power (PMC)

Inserto de fresagem PowerBlue (PBC)

Parafuso de ajuste

Parafuso de fixacdo

Parafuso de
balanceamento

PMC PBC d* Medicédo Denominacéo SW/tamanho  Torque de Peso N.° do pedido
[mm] Torx aperto [Nm] [g]

Parafuso de fixacdo para inserto de fresagem

. . 50 - 400 M6x13 Parafuso de cabeca cilindrica SW 5 14 5 30696520
Parafuso de ajuste para inserto de fresagem

] ] 50 - 400 M5x8 2,5 30696523
Parafusos de balanceamento

. . 50 - 100 M6x10 Parafuso de balanceamento 14 10012533

. . 125 - 400 M8x10 Parafuso de balanceamento 2,7 10012538

* Diametro de fresas planas.
** Adequado para apenas uma unica utilizagdo.



Parafuso do refrigerante
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Chapa de calco

Tampa do refrigerante

Anel de vedacédo de
refrigerante

Parafuso de fixacdo

379

Power (PMC) PowerBlue (PBC) Power (PMC) PowerBlue (PBC)
PMC PBC d* Medicédo Denominacéo SW/tamanho  Torque de Peso N.° do pedido
[mm] Torx aperto [Nm] [9]
Parafuso de fixacdo com transferéncia do refrigerante
o 50 Parafuso do refrigerante SW 8 20 33,6 30430829
o 63 Parafuso do refrigerante SW 10 50 82,3 30326178
o 80 Parafuso do refrigerante SW 12 80 176,2 30326179
. 100 Parafuso do refrigerante SW 14 100 263 30326180
. 125 - 140 Parafuso do refrigerante SW 14 200 595 30326181
. 50 Parafuso do refrigerante SW 8 20 197 30543340
o 63 Parafuso do refrigerante SW 10 50 69,4 30543341
U 80 Parafuso do refrigerante SW 12 80 128,3 30543342
. 100 Parafuso do refrigerante SW 14 100 203,5 30543344
. 125 - 140 Parafuso do refrigerante SW 14 200 460 30543345
Tampa do refrigerante
. 160 - 180 Tampa do refrigerante 200 30696538
. 200 Tampa do refrigerante 500 30696539
. 250 Tampa do refrigerante 700 30696540
. 315 Tampa do refrigerante 1300 30696541
. 400 Tampa do refrigerante 2300 30696542
Tampa do refrigerante incl. anel de vedacao de refrigerante
. 160 Tampa do refrigerante 140,4 30569889
. 200 Tampa do refrigerante 256,2 30569890
. 250 Tampa do refrigerante 540,2 30569891
. 315 Tampa do refrigerante 940 30569892
o 400 Tampa do refrigerante 1550 30569893
Parafuso de fixa¢do para tampa do refrigerante
] L 160 - 400 M6x18 Parafuso de cabeca escareada SW 4 43 30670137
Acessorios™
Parafusos de fixacdo para mandris porta-fresas de encaixe
Parafuso de cabeca cilindrica
J L 160 M12x45 conforme 1SO 4762 SW 10 70 84 10006594
. o 200-400 Miexso rarafusodecabecacilindrica gy g, 70 140 10007775

conforme 1SO 4762

* Diametro de fresas planas.

**N&o incluido no &mbito de fornecimento.
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Acessorios e pecas sobressalentes para fresas com insertos
de fresagem PCD - Sistema Eco

Inserto de fresagem ‘ Fuso de rosca

Parafuso do refrigerante

com arruela
Parafuso de fixacdo
Cunha de ajuste Parafuso de Parafuso de
balanceamento travamento
Elemento rosqueado /
Exemplo: Inserto de fresagem EcoBlue (EBC) FlyCutter (FMC)
EMC EBC RBC FMC d* Medicédo Denominacéo SW/tama-  Torque de Peso N.° do pedido
[mm] nho Torx  aperto [Nm] lo]
Parafuso de fixacdo para inserto de fresagem
. o todos M5x11 Parafuso Torx TX25 8 15 30696524
U todos M4x8,5 Parafuso Torx 15IP 5 0,7 30412229*
o todos M5x8 Parafuso Torx TX25 8 23 30499981
Cunha de ajuste
U . 32-40 Cunha de ajuste 1.7 30696527
. . . 50 - 400 Cunha de ajuste 1,6 30696526
. todos Cunha de ajuste 1,6 30557564
Fuso de rosca
. . 32 - 40 MSx0,5L/ Fuso de rosca SW 2,5 2,0 30696528
REx11,5
a partir de  M5x0,5LH/
. . . . 50 RHx17 Fuso de rosca SW 2,5 1.2 30696525
Parafuso de travamento
o 80 - 160 M4x6 Parafuso de travamento SW 2 2 0,3 30367364
Parafusos de balanceamento
. . . . 80 - 160 M6x10 Pino rosqueado 1.4 10040022
. . . . 200 - 400  M10x10 Pino rosqueado 2,7 10012542
. o . o e M8x10 Pino rosqueado 2.2 10040023

*

Diametro de fresas planas.

** Adequado para apenas uma Unica utilizagao.
** RBC até 50.

***Adequado apenas para fresas especiais.
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Parafuso do refrigerante Tampa do refrigerante

l l Parafuso de fixagdo
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Eco (EMCQ) EcoBlue (EBC) / RapidBlue (RBC) Eco (EMCQ) EcoBlue (EBC) / RapidBlue (RBC)
EMC EBC RBC FMC d* Medicéo Denominacédo SW/tama-  Torque de Peso N.° do pedido
[mm] nho Torx  aperto [Nm] lo]

Parafuso de fixacdo com transferéncia do refrigerante

. 50 Parafuso do refrigerante SW 8 20 33,6 30430829
. 63 Parafuso do refrigerante SW 10 50 82,3 30326178
o 80 Parafuso do refrigerante SW 12 80 176,2 30326179
. 100 Parafuso do refrigerante SW 14 100 263 30326180
. 125 - 140 Parafuso do refrigerante SW 14 200 595 30326181
o o 50 Parafuso do refrigerante SW 8 20 197 30543340
o . 63 Parafuso do refrigerante SW 10 50 69,4 30543341
U . 80 Parafuso do refrigerante SW 12 80 128,3 30543342
. . 100 Parafuso do refrigerante SW 14 100 203,5 30543344
U o 125 - 140 Parafuso do refrigerante SW 14 200 460 30543345

. 63 Parafuso do refrigerante SW 24 70 40 30772751-600

L 80-160 M12x20 Parafuso do refrigerante SW 24 80 47 30381973-601

. 80-160 @36 mm Arruela 21 30381973-600

Tampa do refrigerante

] 160 - 180 Tampa do refrigerante 200 30696538
. 200 Tampa do refrigerante 500 30696539
. 250 Tampa do refrigerante 700 30696540
. 315 Tampa do refrigerante 1300 30696541
U 400 Tampa do refrigerante 2300 30696542
Tampa do refrigerante incl. anel de vedacio de refrigerante
U . 160 Tampa do refrigerante 140,4 30569889
o o 200 Tampa do refrigerante 256,2 30569890
o . 250 Tampa do refrigerante 540,2 30569891
. . 315 Tampa do refrigerante 940 30569892
. . 400 Tampa do refrigerante 1550 30569893
Parafuso de fixacdo para tampa do refrigerante
. . . 160 - 400 M6x18  Parafuso de cabeca escareada SW 4 4.3 30670137
Acessorios*™*
Parafusos de fixacdo para mandris porta-fresas de encaixe
Parafuso de cabeca cilindrica
. L . 160 M12x45 conforme 1SO 4762 SW 10 70 84 10006594
) 200-400 Miexsp arafuso de cabega cilindrica gy 4, 70 140 10007775

conforme 1SO 4762

* Didmetro de fresas planas.
** Né&o incluido no ambito de fornecimento.
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Acessorios e pecas sobressalentes para fresas
com pastilha amovivel (1/2)

Medicéo Observacées SW/tamanho Torx N.° do pedido
Pino rosqueado
M3X5-45H Pino rosqueado 1SO 4026 SW 1,5 10003421
M3x8 Redl{ga_o do furo de refngt_trante na fresa SW15 30433620
helicoidal e fresas frontais de cilindros
Fuso de rosca
M6x0.75 M#6x0.75 LH/RHx23.4 para ONKU0705 15IP 31041869
Cunha de aperto
M6X0.75 LH para ONKUO0705 (divisdo estreita) 31071645
Placa de aperto
Bloqueio por parafuso para RD__1604 31161929
Bucha rosqueada
M6x11 para LTHU1505,1507 SW 4 30413235
Chapa de calco
9,26x15,7 Chapa de compensacéo para LTHU1505 30413233
Tubo de refrigerante
DIN 69895-KSR-63 30326006
DIN 69895-KSR-80 30326007

DIN 69895-KSR-100

30326008
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Tubo de refrigerante Anel distanciador Parafuso de aperto de fresas
d* Medicédo Observacoes SW/tamanho Torque de N.° do pedido
[mm] Torx aperto [Nm]

Anel distanciador DIN 2084-B

32 t=20 para TGMill-2-Disc/-4-Disc com WSP CT__ 10020571
32 t=3 para TGMill-2-Disc/-4-Disc com WSP CT__ 10020564
40 t=20 para TGMill-2-Disc/-4-Disc com WSP CT__ 10004780
40 t=6 para TGMill-2-Disc/-4-Disc com WSP CT__ 10004418
Parafuso de aperto de fresas
27 M12x22 SW 10 137 10005164
32 M16x26 DIN 6367 sem refrigeracéo interna SW 14 320 10004065
40 M20x30 SW 17 622 10004066
27 M12x22 SW 8 70 10006125
32 M16x26 DIN 6367 sem refrigeracao interna SW 10 95 10009686
40 M20x30 SW 12 125 10006126
22 M10x18 SW 10 50 10053822
27 M12x22 . L. SW 12 70 10049206
Com refrigeracdo interna
32 M16x26 SW 14 100 10073932
40 M20x30 SW 14 125 10064487
16 M8x30 SW 6 30 31006779
22 M10x30 Parafuso de cabeca cilindrica conforme Sws 60 31006800
27 M12x35 ISO 4762 com refrigeragdo interna (de acor- SW 10 100 31008546
32 M16x40 do com MN692BL4) SW 14 250 31008547
40 M20x45 SW 17 450 31009716
16 M8X30 SW 6 35 10003638
22 M8X40 SW 6 35 10003640
22 M10X25 SW 8 70 10003659
22 M10x30 SW 8 70 10003660
22 M10X50 SW 8 70 10003663
27 M12X35 SW 10 120 10003677
27 M12X50 Parafuso de cabeca cilindrica conforme SW10 120 10003679
27 M12X60 150 4762 SW 10 120 10003680
32 M16X35 SW 14 300 10003690
32 M16X50 SW 14 300 10007775
32 M16X60 SW 14 300 10006564
32 M16X65 SW 14 300 10022995
40 M20X60 SW 17 550 10015925
40 M20X45 SW 17 550 10111521

*Didmetro de fresas planas.
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com pastilha amovivel (2/2)

an

Parafuso de fixacdo para pastilhas amoviveis radiais

Tamanho
Torx

Inserto inter-  Tamanho Parafuso de fixacao Chave de parafusos
cambiavel WSP
Medicéo Denominacdo Torque de  Tamanho Torx  N.° do pedido N.c do pedido
aperto
[Nm]
OF.. 0704 M5x13 MN659 M5x13-TX20-IP 7.5 20IP 10105084 30414766
ON... 0705 M5x13 MN659 M5x13-TX20-IP 7.5 20IP 10105084 30414766
M3x6.5 MN659 M3x6.5-TX8-IP 1.8 8IP 10105074 30414760
AQ... 1213 M3x7.5 MN659 M3x7.5-TX8-IP 1,8 8IP 10105075 30414760
AN... 1205 M3x8.5 MN659 M3x8.5-TX8-IP 1,8 8IP 10105076 30414760
SD... 10T3 M3x7.5 MN659 M3x7.5-TX8-IP 1,8 8IP 10105075 30414760
SN... 1205 M4x11 MN659 M4x11-TX15-IP 4 15IP 10018468 30414764
LP... 0602 M1.8X4.09 M1.8X4.09-TX6-IP 09 6IP 31164571 30414758
M2.5X5.9 M2.5X5.9-TX8-IP 15 8IP 31161842 30414760
LD... 1004 M2.5X6.8 M2.5X6.8-TX8-IP 2 8IP 31161843 30414760
1804 M3.5X10 M3.5X10-TX15-IP 3,5 15IP 30870699 30414764
0602 M2.2X5.2 M2.2X5.2-TX7-IP 1,2 7IP 31161853 30414759
1004 M3X8.3 M3X8.3-TX9-IP 2 9lP 31161852 30414761
3D 1405 M5X10.8 M5X10.8-TX20-IP 5 20IP 31161851 30414766
1806 M6X15 M6X15-T25 6 T25 31161862 10019476
0501 M1.8X3.7 M1.8X3.7-TX6-IP 0,6 6IP 31161858 30414758
0702 M2.5X5.5 M2.5X5.5-TX7-IP 14 7IP 31161854 30414759
1003 M3.5X7.2 M3.5X7.2-TX15-IP 3,5 15IP 31161859 30414764
RD... M3.5X8.6 M3.5X8.6-TX15-IP 35 15IP 31161860 30414764
1213 M3.5X7.2 M3.5X7.2-TX15-IP 5 15IP 31161928 30414764
1604 M4.5X10.5 M4.5X10.5-TX20-IP 55 20IP 31161861 30414766
XDHT 1504 M4X7.8 M4X7.8-TX15-IP 4 15IP 31438975 30414764
XPKT 1104 M3.5X8.1 M3.5X8.1-TX10-IP 2,8 101P 30979520 30414763
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Parafuso de fixacdo para pastilhas amoviveis tangenciais

Inserto inter-  Tamanho

Parafuso de fixacao

Chave de parafusos

cambiavel WSP
Medicéo Denominacdo Torque de  Tamanho Torx  N.° do pedido N.c do pedido

aperto

[Nm]
LT.. 1505, 1507 M4x17 MN659 M4x17-TX15-I1P 4,0 15I1P 30414702 30414764
or 0973 M3.5x9.4 MN659 M3.5x9.4-TX10-IP 28 10IP 10007315 30414763
0905 M3.5x11 MN659 M3.5x11-TX10-IP 2,8 10P 10105079 30414763

Pasta de alta temperatura para parafusos
Denominacéo N.> do pedido
Pasta ceramica/tubo PE com tampa 30 g 30861389
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Parafusos de aperto para fresas com pastilhas amoviveis

Série Diametro da Diametro do man- Parafuso de aperto de fresas
fresa dril de fresa
Sem refrigeragdo interna™  Sem refrigeragdo interna  Com refrigeragdo interno  Sem refrigeragéo interna®  Com refrigeragao interna
— —J
6 [
NeoMill®-8-Face, OFMTO07 63 22 - - - 10003660 31006800
80 27 - - - 10003677 31008546
100 32 - - - 10003690 31008547
125 40 - - - 10111521 31009716
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
200 60 - - - 10022995 (x4) -
NeoMill®-16-Face, ONKUO7 63 22 - - - 10003660 31006800
80 27 - - - 10003677 31008546
100 32 - - - 10003690 31008547
125 40 - - - 10111521 31009716
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
200 60 - - - 10022995 (x4) -
TGMill-4-Face45, LTHU15 80 27 10005164 10006125 10049206 - -
100 32 10004065 10009686 10073932 - -
125 40 10004066 10006126 10064487 - -
160 40 - - - 10003680 (x4) -
200 60 - - - 10006564 (x4) -
NeoMill®-2-Corner, AOKT12 40 16 - - - 10003638 31006779
S T T - - oo oo
63 22 - - - 10003660 31006800
80 27 - - - 10003677 31008546
100 32 - - - 10003690 31008547
125 40 - - - 10111521 31009716
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
200 60 - - - 10022995 (x4) -
NeoMill®-4-Corner, ANMU12 40 16 = = = 10003638 31006779
50 22 - - - 10003660 31006800
63 22 - - - 10003660 31006800
80 32 - - - 10003677 31008546
100 40 - - - 10003690 31008547
TGMill-2-Corner, CT_D09 63 22 - - 10053822* - -
TGMill-4-Corner, CT_Q09 80 27 10005164 10006125 10049206 - -
100 32 10004065 10009686 10073932 - -
125 40 10004066 10006126 10064487 - -
160 40 - - - 10003680 (x4) -
200 60 - - - 10006564 (x4) -
NeoMill®-2-HiFeed90, LP__06 32 16 = - - 10003638 -
40 16 - - - 10003638 -

50 22 = = = 10003659 =
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Série Diametro da Diametro do man- Parafuso de aperto de fresas
fresa dril de fresa
Sem refrigeracdo interna™* Sem refrigeragdo interna Com refrigeracdo interno Sem refrigeracdo interna* Com refrigeracao interna
— —J
4 [
NeoMill®-2-HiFeed90, LD__10 40 16 - - - 10003637 -
50 - 63 22 = = = 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
NeoMill®-2-HiFeed90, LD__18 40 16 = = = 10003638 =
50 - 66 22 = = = 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10006565 -
125 40 - - - 10009106 -
160 40 10004066 = = 10006594 (x4) -
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__10 40 16 - - - 31166231 -
50 - 66 22 = = = 10003659 =
80 27 - - - 10003677 -
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__14 50 - 52 22 = = = 31166232 -
63 - 66 22 - - - 10003659 -
80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 - = = 10081881 =
NeoMill®-4-HiFeed90, SD__18 80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 - - - 10081881 -
160 40 10004066 - - 10006594 (x4) -
200 60 = = = 10006594 (x4) =
NeoMill®-ISO-360 40 - 42 16 = - - 10003639 -
48 - 52 22 = = = 10003660 =
63 - 80 27 - - - 10003677 -
100 32 - - - 10003690 -
125 40 - - - 10111521 -
160 40 10004066 = = 10006594 (x4) -
NeoMill®-4-Shell, ANMU12 40 16 = = - 10003638 -
50 22 = = = 10003660 =
63 27 - - - 10003677 -
TGMuill-2-Disc, CT_D09

TGMill-4-Disc, CT_Q09 100 - 125 32 10004065 10009686 - - -
160 - 200 40 10004066 10006126 - - -

Dimensdes em mm.

* Incluido no ambito de fornecimento do corpo da ferramenta.
** Opcional para fixacdo através de centrais.
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Acessorios em geral - Chave de parafuso

Tamanho Torx

Chave de parafusos

I2

Chave de parafuso sextavado angulada

SwW

Dimensdes Denominacao N.c do pedido Dimensdes Denominacao N.c do pedido
| [mm] d[mm]  Tamanho Torx I [mm] I, [mm] SW
60 3.5 6IP 30414758 46,5 15,5 SW 1,5 10004870
1S02936-X B
60 35 7IP 30414759 52 18 SW 2 10004356
60 3B 8IP 30414760
60 4 9IP 30414761
TORX PLUS® B v—
80 4 10IP 30414763
80 4 15I1P 30414764
100 4 20IP 30414766
100 4,5 25|P 30414767
60 815! TX8 10019467
TORX® I —
80 4 TX15 10019469
‘3
3= 7
fU)
11
Chave de parafusos sextavada com chave de punho T
Tamanho de chave Modelo curto Modelo longo
SW
I [mm] Especificacdo N.c do pedido I [mm] N.c do pedido
SW 2,5 100 - 10006233 200 10032722
SW 3 100 MN5221-31 10006234 200 10025313
SW 4 100 MN5221-32 10006235 200 10018010
SW 5 100 MN5221-33 10006236 200 10013350
SW 6 100 MN5221-34 10006237 - -
SW 8 100 MN5221-35 10006238 - -
SW 10 100 - 30353270 - -
SW 12 - - - 200 30353272
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Acessorios em geral - Jogo de ferramentas-torquimetro,
jogo de chaves de parafuso-torquimetro

Jogo de ferramentas chave de punho T com cabo transversal TorqueVario®-STplus 11 pecas Jogo

Modelo: 5-14 Nm

Ambito de fornecimento Caracteristicas N.c do pedido
® 1 Torquimetro de chave de punho T ® Precisdo + 6%, rastreavel a medida padrdo nacional 30415173
® 1 Torque-Tplus Setter ® Indicagdo numérica do torque de aperto na janela de escala
e 1 suporte universal de bits 1/4" ® Torque de aperto ajustavel progressivamente
o 3 Bits TORX® standard T25x25 [ T30x25 | T40x25 ® Chave de punho T confortavel com zonas macias
3 Bits sextavados standard 4,0x25 [ 5,0x25 [ 6,0x25 ® Sinal de clique ao atingir o valor do torque de aperto ajustado
L]

2 laminas de encaixe para as chaves de caixa
1 lamina de encaixe Torque-Tplus 1/4"

1 lamina de encaixe Torque-Tplus 3/8"

® Estojo metalico resistente

Jogo de chaves de parafuso-torquimetro TorqueVario®-S 13 pecas Jogo

Modelo: 1,0-5,0 Nm

Ambito de fornecimento Caracteristicas N.c do pedido
® 1 Torquimetro TorqueVario-S ® Precisdo * 6%, rastreavel a medida padrao nacional 30415174
® 1 Torque-Setter ® Indicagdo numérica do torque de aperto na janela de escala
® 1 suporte universal de bits 1/4" ® Torque de aperto ajustavel progressivamente
® 5 Bits TORX® standard T7x25 [ T8x25 [ T9x25 | T10x25 | T15x25 e Cabo ergondmico de multiplos componentes
e 5 Bits TORX PLUS® standard 7IPx25 [ 8IPx25 [ 9IPx25 [ 10IPx25 [ ® Sinal de clique ao atingir o valor do torque de aperto ajustado

151Px25
® Estojo metalico resistente
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ANEXO TECNICO

Informacées sobre aplicacdo e manuseio
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Explicacdo dos conceitos e formulas

Diametro da fresa D¢ [mm] Angulo de ajuste K

DC
Valor de rugosidade mediana R, [um] Profundidade de corte ap [mm]
Profundidade de aspereza média R, [um] Largura de corte ae [mm]
Numero de arestas de corte z |
& = =) La
? — !/@i/!]/ﬂlll//'lllll J
(227 - f
Rotacdo do fuso n [U/min]
ae
Formulas
mm
Avanco por rotagdo fu = [ T ] f, =2z-f
mm Vf
A dent f = fz =
vanco por dente z Dente z o

fz na fresagem frontal:
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Velocidade

ve - 1.000
n = [min‘1] N
n-D

Espessura média da apara

hm =[mm] hm =sim<-fz-\/ aDe

m T-Den

Velocidade de corte Ve o= [ ] Vo =——

min 1.000

mm
Velocidade de avancgo Vf = [ ] v =f,ozn

min

cm3 ae-ap-Vf
Taxa de remocdo do material Q = [ ] aQ =

min 1.000

Fresagem de disco, de canal e de esquadrejamento

Valores de avango compensacgdo

Etapas de trabalho com pequena profundidade de corte
radial como fresagem de disco, fresagem de canal ou fre-
sagem de um ressalto, exigem uma correcdo do avanco
na aresta de corte quando da entrada na peca.

0 avanco calculado e o avanco real podem ser diferentes,
dependendo da profundidade de corte e do diametro da
fresa utilizada.

Se com um didmetro da fresa de 40 mm for usinado um
ressalto com profundidade de corte de apenas 0,5 mm, o

avanco deve ser multiplicado pelo fator 5 para se chegar Exemplo:
ao avanco real f, 0,1 mm (ver exemplo a sequir). Ferramenta:Diametro da fresa 40 mm
z: 5
Uma grande vantagem do uso desta formula é o aumento f,: 0,1 mm
da produtividade com o uso eficaz da fresa. f: 0,5 mm/rotacgdo
Profundidade de corte radial Avanco de dentes Espessura da apara maxima  Vf necessario para atingir f, = Fator de incremento
ap [mm] f, [mm] Nmax. [mm] 0,1 mm

20 0,1 0,1 1.000 1,00
10 0,1 0,09 1.1 1.1
5 0,1 0,07 1.429 1,43
15 0,1 0,04 2.500 2,50
0.5 0,1 0,02 5.000 5,00

Aviso: A partir do exemplo acima pode-se aumentar o avanco por dente com uma relagdo ay/D pequena ou com um angulo de ajuste < 90°.
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Informacao técnica fresagem

Selecdo do angulo de ajuste

K =90°
K =<90°
A

Vantagens: Vantagens:
- Para pecas de parede fina - Para aplicagdes de fresagem em geral
- Para situacdes dificeis de fixacdo da peca - Boa relagdo entre tamanho da aresta de corte e profundidade de
- Para usinagens de ressalto 90° corte maxima

- Carga de impacto reduzida da aresta de corte quando da entrada no

material

Desvantagens:
- Forgas radiais maiores Desvantagens:
- Carga elevada de impacto quando da entrada no material - Forcas radiais mais elevadas podem causar problemas em maquinas
- Probabilidade elevada de formacao de rebarba quando da saida da de baixa poténcia ou pecas mal fixadas

aresta de corte

Localizacao do diametro da fresa e da posicdo da fresa

0 diametro da fresa deve ser escolhido dependendo do tamanho ou A posicdo da fresa e o contato entre a aresta de corte na entrada e saida
largura da peca, bem como da poténcia da maquina. Por exemplo, na  da peca tém efeito sobre o resultado de usinagem.

fresagem plana o didmetro da fresa deve ser 20-50% maior que a lar-

gura do corte na pega.

Didmetro da fresa otimizado Posicdo otimizada
Ae

4

) il \./

1,2-1,5x Ag De=A¢




Diferenciacao conforme a direcao de marcha

Fresagem na direcdo oposta

Na entrada da aresta de corte no corte levantador da apara, tecnica-
mente ela possui a desfavoravel espessura de corte zero e na saida do
material ela possui a espessura de corte maxima hpzy . Na fresagem na
direcdo oposta, este processo gera friccdo. A friccdo causa soldagem
entre as aparas e transmissdo de calor para a pastilha de corte e a peca.

Na fresagem na direcdo oposta, as forcas resultantes sdo contrarias a
direcdo do avanco. A ocorréncia de compactacdes de material é pro-
vavel.

Fabricacao de superficies

Superficies produzidas axialmente:
Na fresagem plana, a qualidade da superficie é produzida principal-
mente pela geometria da aresta de corte e o avanco.

Geometria standard

—N

Rt

FRESAGEM | Anexo técnico 397

Fresagem na mesma direcio (preferencial)

Via de regra é recomendada a fresagem na mesma direcdo. Na entrada
no material a aresta de corte possui um determinado avanco de dentes
€ gera uma apara, com uma espessura maxima do corte hpay, que na
saida do corte levantador da apara torna-se mais fina. Isto reduz o
calor devido a transferéncia para a apara. A compactacdo de material
€ minimizada.

Melhoria da qualidade de superficie:

Em comparacdo com a geometria da aresta de corte tradicional,
com uma pastilha amovivel larga de acabamento atinge-se, com um
mesmo avanco, valores R, e R, muitas vezes melhores.

Geometria de acabamento largo
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Fresagem plana e de esquadrejamento
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Penetracdo obliqua biaxial - linear (sulco de apara)

Angulo de rampa a:
0 angulo de imersdo maximo a depende da ferramenta.

Aresta de corte perimétrica

Aresta de corte frontal

Aresta de corte interna
(seguindo atras)

Na penetracdo obliqua biaxial ocorrem dois diferentes processos de usinagem ao
mesmo tempo:

a) Maquinagem em todo o perimetro da ferramenta (maquinagem periférica) com o inser-
to intercambiavel indo a frente.

b) Maquinagem no lado frontal da fresa com o inserto intercambiavel indo a frente.

¢) Maquinagem no lado frontal da fresa com o inserto intercambidvel sequindo atras.

Indicagdo de aplicacdo
Para fresas de topo NeoMill-2-Corner

Fresagem de imersdao

Didmetro da fresa

Inserto intercambiavel

Angulo de rampa

[mm] aplicavel maximo o [°]
Jq @ 20 6,0
o @ 25 4,2
0 32 AOKT12T3 3.0
—— T N
—— 036 26
@ 40 2,2

Para fresas de encaixe NeoMill-2-Corner

Fresagem de imersao

H
¥

Diametro da fresa

[mm]

0 40
0 50
0 55
0 63

0 80

0 100 e mais

Inserto intercambiavel

aplicavel

AOKT12T3

Angulo de rampa

maximo a [°]

2,2

1.7

1.5

13

1,0

nao recomendado




Valores de avanco compensacao

Etapas de trabalho com pequena profundidade de
corte radial como fresagem de um ressalto, exi-
gem uma correcdo do avango na aresta de corte
quando da entrada na peca.

0 avanco recomendado por dente f, varia confor-
me o didmetro da fresa e o ataque de trabalho,
ou seja, a relacdo de ataque radial da fresa ae/D.
Quando este é menor que 50 porcento, reduz-se a
espessura maxima do corte em relacdo ao avanco
f,. O avanco pode ser aumentado com auxilio do
fator de correcdo no diagrama a seguir, conforme
a relacdo ae/D.

Valores de avanco compensacao

f, conforme recomendacéo de valor de corte

de [0/0]
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f.

T — Z progr.

399

ae

Avanco a ser programado [mm]

D =20 mm

f, =0,T mm

Exemplo:
ae =2mm
a./D  =10%

f2 progr. = 0,17 mm



400 FRESAGEM | Anexo técnico

Fresagem helicoidal

Penetracdo obliqua em espiral

A penetracdo obliqua em espiral € uma alternativa a perfuracdo. Neste

procedimento € executado um movimento circular com avanco axial

simultaneo.

Aumento (P):

0 aumento (P) corresponde & distribuicéo axial por rotagdo. Ele depen-
de da peca, do comprimento da ferramenta, do material e da maquina.

Indicagdo de aplicagdo o da ferramenta  Angulo de

[mm]

imersdo max.
possivel a [°]

80 4,3
100 3.4
125 2,8
140 2,4
160 2,1

Selecdo do diametro da fresa dependendo do tamanho do furo

Em fresas que ndo cortam de modo centrali-
zado € importante selecionar a relacao correta
entre diametro da fresa e didmetro da perfu-
racdo. A pastilha de corte deve cortar ao longo
do eixo central.

No caso de diametro da fresa muito pequeno, No caso de didmetro da fresa muito grande,
resta um nucleo no centro. o centro ndo é usinado. Devido a isso resta

uma espiga. Esta pressiona a fresa axialmen-
te. Entdo ocorre uma colisdo entre a peca e a
ferramenta.

1 Perfuracgdo em cheio (fundo do furo plano)

Didmetro da fresa [mm] 80 100 125 140 160
Didmetro da perfuracio [mm] 142-160 182-200 232-250 262-280 302-320
Aviso:

Em caso de um didmetro da perfuracéo situado entre as faixas indicadas, por exemplo 170 mm, é selecionada a fresa
menor com didmetro de 80 mm. Entdo sdo necessarias duas etapas para a usinagem do furo.

2 Aumentar a perfuragéo (sem faceamento)

Diametro da fresa < 0,5 x diametro da perfuracao
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Fresagem trocoidal - fundamentos

Definicao

A fresagem trocoidal é uma estratégia de fresagem com o objetivo de
reduzir as forcas do processo €, a0 mesmo tempo, aumentar a taxa
de remocao de aparas. Através de uma sobreposicdo do movimento de
avanco com um movimento circular da ferramenta pode-se influenciar
positivamente as condicdes de ataque. Ocorre uma remocédo de mate-
rial ciclica com condicées de ataque mutaveis e ajustaveis a operacdo
da ferramenta, bem como larguras do corte variaveis ao longo do traje-
to circular da ferramenta.

Exemplo fresagem total de canal

Fresagem convencional

Em uma usinagem de desbaste com corte total, as condi¢des de ataque
da fresa sdo determinadas em um angulo de enlacamento de 180°.

Além da geracdo de aparas longas devido ao longo ataque do dente,
isto causa uma carga térmica comparativamente elevada sobre a fer-
ramenta. Por outro lado, a grande secéo transversal do corte resultante
tem como consequéncia forcas de maquinagem elevadas, limitando
profundidades de avanco, avancos e velocidades de corte com estabi-
lidade de processo.

_Y

D 1

.

ap: pequeno (profundidade de corte ~1xD)
ae: grande (1xD)

f,: pequeno

Ve: baixa

Fresagem trocoidal

Devido a uma sobreposicdo do movimento de avanco com um movi-
mento circular da ferramenta, a cinematica especifica da fresagem tro-
coidal possibilita influenciar positivamente as condi¢des de ataque. O
angulo de ataque € reduzido de modo correspondente.

Esta abordagem tecnoldgica tem como consequéncia que a diminuicdo
da largura e comprimento do corte leva a forcas de processo nitida-
mente reduzidas. Por outro lado, isto torna possivel realizar maiores
profundidades de corte.

&

ap: grande (¢ possivel o aproveitamento da extensao total da aresta

de corte)
a.: Pequeno

f,: grande
Ve alta




Fresagem trocoidal - em detalhe

Fresagem trocoidal -
trajeto circular

Para o caso de um trajeto circular com raio cons-
tante, variam os angulos de enlacamento na ares-
ta de corte da ferramenta interveniente conforme
0 avanco radial absoluto dentro de uma rotagao.

- As condicbes de atague mudam constante-
mente

- Faixa de trabalho otimizada da fresa

- Limitada a uma pequena faixa

- Remocdo de aparas reduzida

- Elevada tendéncia a vibragdo

- Elevado desgaste da ferramenta

Fresagem trocoidal -
curva de trajeto otimizada

Através de um movimento de trajeto adaptado da
ferramenta, as relacdes de ataque da fresa podem
ser mantidas constantes em cada ponto do tra-
jeto, praticamente durante toda a maquinagem.
Deste modo o processo de fresagem é executado
sempre de modo otimizado. Dentro de um trajeto,
0 avanco a adaptado de modo a manter constante
a espessura mediana da apara.

- Condi¢des de ataque constantes

- Nivel de forga constante

- Menor desgaste da ferramenta

- Taxa maxima de remogdo de aparas

Movimento de avanco -
corte no ar otimizado

Para uma otimizacdo de processo abrangente
€ preciso analisar, além do trajeto da ferramen-
ta durante o ataque, também os movimentos de
corte no ar. O objetivo é realizar um movimento
mais rapido possivel até o préximo ponto de ata-
que, depois que a fresa saiu do material. Como a
execucdo de um trajeto circular ndo € vantajosa
neste ponto, dependendo da dindmica da maqui-
na € selecionado um trajeto de aproximacdo mais
direto possivel.

63,5°

Enlacamento dependendo
da posicéo do trajeto -
trajeto circular
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Enlacamento dependendo da posicao do trajeto e do raio do trajeto

------------ < Faixa de trabalho—r1=0,5
< ~ otimizada —r1=1

------------ =15
Mn=2

—r1=25
—r=3

T
160

T T T T T T T
20 40 60 80 100 120 140
Posigéo de corte do caminho trocoidal [°]

180

Enlacamento dependendo da posicéo do trajeto - trajeto circular conven-
cional e curva de trajeto otimizada

Faixa de trabalho
otimizada

— Trajeto circular ae cons-
tante

Curva de trajeto trocoidal otimiza
Espessura mediana da apara cons-

Enlacamento dependendo
da posicéo do trajeto -
curva de trajeto otimizada

I Avanco
Rampa
Il Marcha rapida

Espessura mediana da apara h, e angulo de ataque ¢

Angulo de

_ [,,] - 22 Depende da relagdo de ataque a¢/D e é limitado
ataque ¢ = R = D conforme o material.
Espessu ra me- 3 Na fresagem trOFOIda| é mantld‘o P@tlcamente

. M = [mm] hm = fZ € constante através de avancos dinamicos. A es-
diana da apara D pessura mediana da apara é medida com /2.
Ava ng¢o por fZ _ [mm] Variavel limitada, ¢ adaptada pelo sistema CAM
dente Dente durante a maquinagem.
e de @re | &, = [mm] E recalculada constantemente pelo software
g e - CAM e limita o angulo de ataque ¢.
Diametro da
D =[mm]

ferramenta

T farﬁ;n
50 100
Posicéo da fresa ao longo do arcol[°]

T
150

AVISO

- A fresagem trocoidal pressupde, além de um
sistema CAM ou comando da maquina mo-
derno, também um centro de usinagem mais
dinamico possivel.

- 0 desempenho pleno é atingido através da
utilizacédo de fresas OptiMill da série Trocoide.




404 FRESAGEM | Anexo técnico

Instrucdes de manuseio para fresas intercambiaveis CPMill

As fresas intercambidveis de aplicacdo universal da série CPMill desta-
cam-se pelo seu longo tempo de vida util com qualidade de usinagem
constante. A posicdo de separacdo CFS assequra uma troca simples
e rapida das cabecas de fresa com elevada precisdo de repeticdo. Ao
mesmo tempo € mantido um apoio perfeito com altissimo nivel de es-
tabilidade e rigidez.

Montagem das fresas intercambiaveis CPMill

Aviso:
Para minimizar o risco de ferimentos é recomendado o uso de luvas.

A fresa intercambiavel é apertada com um torque predefinido e obtém
uma unido por forca e unido positiva. A caracteristica essencial deste
sistema € a elevada precisdo de concentricidade em combinacdo com

uma 6tima rigidez.

Nota:

Apenas para pessoal qualificado

3. Enroscar manualmente a fresa intercambiavel no senti-
do horario no suporte de cabeca intercambiavel. Depois

fixar o suporte da cabeca intercambiavel juntamente
com a ferramenta no suporte da maquina.

1. Limpar o cone, rosca e superficie plana da fresa inter- 2. Limpar o cone, rosca e superficie plana do suporte de
cambiavel com ar comprimido e um pano. cabeca intercambiavel com ar comprimido e um pano.

4. Posicionar o torquimetro o mais horizontal possivel na 5. Aviso: Resultado:
cabeca de fresa substituivel, sem emperrar na superfi- Para obter mais sensibilidade no ajuste fino, colocar a
cie da chave. mao livre na fresa intercambiavel. Deste modo pode-se

ajustar o torque de aperto com maior precisao.

Apertar a fresa intercambiavel com o torque de aperto
especificado, com auxilio do torquimetro e chave de

boca compativel (ver tabela “Torques de aperto das fre-

sas intercambidveis").

veis

A folga entre a fresa intercambidvel e o suporte de cabeca
intercambidvel ¢ fechada, formando-se uma unido por for-
ca e unido positiva. Agora a fresa intercambiavel CPMill
esta pronta para operagéo.

Torques de aperto das fresas intercambia-

Tamanho da posicdo de

Torque de aperto

separacéo CFS [Nm]
6 5
8 12,5
10 15
12 20
16 25
20 30
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Instrucdes de manuseio para fresas planas PCD -
Sistema Power

Valido para fresas com insertos de fresagem Power e PowerBlue. Os
insertos de fresagem das fresas Power sdo fixados adicionalmente com
um parafuso de travamento. Para isso devem ser observados 0s passos

de

trabalho opcionais.

Troca e ajuste dos insertos de fresagem PCD

Pré-requisitos:
A face plana HSK é verificada quanto a integridade e o parafuso de aperto da fresa/parafuso de
fixacdo com a transferéncia do refrigerante esta apertado (torque de aperto ver pagina 409). A
fresa esta fixada no dispositivo de ajuste.

1.

4.1

4.2

@
D

Soltar e retirar o parafuso de fixacdo do inserto de fre-
sagem.

Opcional:
Enroscar o parafuso de travamento algumas voltas gi-
rando no sentido anti-horario.

Caso o parafuso de ajuste ainda néo tenha sido inseri-
do, inserir agora e enroscar até o batente com uma
chave Allen. Em seguida voltar o parafuso de ajuste
duas voltas girando no sentido anti-horario. Em segui-
da encaixar o novo inserto de fresagem no assento por
cima.

Se o parafuso de ajuste ja estiver montado, girar o pa-
rafuso de ajuste meia volta no sentido horario.

Em seguida encaixar o novo inserto de fresagem no
assento por cima.

2. Remover o inserto de fresagem, retirando-o do seu

assento para cima. Depois limpar bem o assento do in-
serto de fresagem com ar comprimido.

5. Inserir o parafuso de fixacdo do inserto de fresagem e

enroscar ligeiramente com uma chave Allen. Em sequi-
da pressionar o inserto de fresagem com um dedo, cui-
dadosamente, para baixo e a0 mesmo tempo apertar
com 4 Nm, por meio do torquimetro.

3.

6.

Nota:

- Apenas para pessoal qualificado

- Para evitar imprecisao de medicéo,
limpar as arestas de corte dos insertos de
fresagem com massa de limpeza

- Parafusos de fixacdo devem ser utilizados
apenas uma unica vez

- 0 parafuso de fixacdo com transferéncia
do refrigerante deve ser utilizado com
uma trava de parafuso

_

Opcional:

Caso o parafuso de travamento ainda ndo tenha sido
inserido, verificar se o lado chato do parafuso de trava-
mento (2) esta voltado para a diregdo do assento do in-
serto de fresagem. Caso seja identificada uma forma
esférica (1), girar o parafuso para a posi¢do chata com
o dedo ou com um magnético.

C

Opcional:

Enroscar o parafuso de travamento no sentido horario
com uma chave Allen até o batente, em sequida girar
meia volta para tras.



Parafuso de fixacdo
Defletor de aparas

Defletor de aparas

Parafuso de trava-
mento

Parafuso de fixacdo
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Parafuso de fixagdo com
transferéncia do refrigerante

Parafuso de ajuste

Inserto de fresagem Power (PMC)

7. Ajustar com dispositivo de ajuste (4tico)
Envolver a aresta de corte com o dispositivo de medi-
¢do otica e, com uma chave Allen, girar o parafuso de
ajuste no sentido anti-horario até atingir a medida de
ajuste (EM) -0,015 mm. Para um ajuste puramente oti-
co, repetir este procedimento para os insertos de fresa-
gem restantes (em seguida continuar com a etapa 9).

Aviso:

Para assegurar a pré-fixacdo correta, apos atingir a medida
de ajuste soltar novamente o parafuso de ajuste e, em se-
guida, ajustar de novo para o valor alvo (medida de ajuste
-0,015 mm).

(&

10. Determinar de modo 6tico ou tatil o inserto de fresa-
gem com a aresta de corte mais alta e zerar o relégio
comparador. Com o relégio comparador ajustar todos
os insertos de fresagem com relagdo a aresta de corte
mais alta: Para isso girar o parafuso de ajuste com
uma chave Allen no sentido horario, até atingir a me-
dida zero (tolerancia + 2 pm).

Inserto de fresagem PowerBlue (PBC)

S

8. Ajustar com o relégio comparador (chapa de medi-

¢éo)

Aviso:

0 sensor de medicdo deve apresentar uma forca de me-
dicdo reduzida, max. 0,3 N com um elemento tatil em
aluminio, magnésio ou metal duro.

Posicionar o sensor de medi¢do no ponto mais alto do
inserto de fresagem e zerar o relégio comparador. Girar
o inserto de fresagem para cima com auxilio do parafu-
so de ajuste até atingir a medida de ajuste (EM) -0,015
mm. Repetir esta operagdo para todos os insertos de
fresagem.

Informacgdes gerais:

Série PBC

. Aviso:

0 sensor de medicéo nédo pode assentar no inserto de
fresagem durante esta etapa de agdo.

Apertar o parafuso de fixacdo dos insertos de fresagem
com 14 Nm, por meio de um torquimetro.

Opcional:
Com um torquimetro apertar os parafusos de trava-
mento com aprox. 2 Nm.

- Apos cada troca dos insertos de fresagem, deve ser verificada a coaxialidade e o desbalanceamento residual conforme

DIN ISO 1940-G2.5.

- Ideal é que a medigao das arestas de corte seja verificada novamente apds o balanceamento.

- 0 parafuso de ajuste deve encostar levemente no inserto de fresagem, com uma tenséo geral uniforme, para evitar

um desvio axial das arestas de corte durante a aplicacéo.

Medida de ajuste EM:

As medidas de ajuste devem ser consultadas nas pagi-
nas de produto correspondentes. A medida de ajuste EM
refere-se exclusivamente ao corpo basico da fresa, incl.
insertos de fresagem. Quando um fresa ¢ ajustada com
o alojamento, entdo a altura do alojamento I deve ser
sempre considerada. Neste caso a medida de ajuste ¢
Ia+EM.
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Instrucdes de manuseio para fresas planas PCD -
Sistema Eco

Para obter qualidades de superficie otimizadas na fresagem plana, todas asares- A precisao a ser atingida, em combinacdo com o manuseio simples, é
tas de corte devem funcionar de modo perfeitamente axial. Nas séries de sistema o destaque deste sistema. Para um ajuste simples, confortavel, rapido
de cabeca de fresa plana (NeoMill-Diamond-Eco, NeoMill-Diamond-EcoBlue, e preciso recomenda-se o uso de um dispositivo de ajuste da MAPAL.
NeoMill-Diamond-RapidBlue e NeoMill-Diamond-FlyCutter) a MAPAL utilizaum  Assim é possivel, por exemplo, ajustar a coaxialidade com facilidade e
sistema de ajuste especial. Por meio de um ajuste conico de alta precisdo, a co-  precisdo micrométrica por meio do UNISET-P com sensor de medicao™.
axialidade pode ser facilmente ajustada na faixa micrométrica exigida.

Troca e ajuste dos insertos de fresagem PCD Nota:

- Apenas para pessoal qualificado

- Para evitar imprecisao de medicéo,
limpar as arestas de corte dos insertos
de fresagem com massa de limpeza

Pré-requisitos:

A fresa esta fixada no dispositivo de ajuste e o parafuso de aperto da fresa/parafuso do refrige-
rante esta apertado (ver tabela “Torque de aperto para o parafuso de aperto da fresa/parafuso
do refrigerante” na pagina 409).

.

1. Com uma chave Allen tamanho 2,5 girar o fuso de ros- 2. Soltar o parafuso de fixacédo do inserto de fresagem e 3. Limpar o assento do inserto de fresagem com ar com-
ca uma volta no sentido anti-horario. retirar da guia tipo cauda de andorinha para cima. primido e, em seguida, introduzir o novo inserto de fre-
sagem por cima na guia tipo cauda de andorinha.

D

4. Pressionar o inserto de fresagem levemente durante o 5. Com o dispositivo de ajuste, ajustar oticamente um in- 6. Posicionar o reldgio comparador no inserto de fresagem
aperto para encostar a cunha de ajuste. serto de fresagem -0,01 mm antes da medida de ajuste ajustado e zerar. Ajustar os insertos de fresagem com o
Inserir o parafuso de fixagdo™ do inserto de fresagem e (EM). Para isso, envolver a aresta de corte com o dispo- relégio comparador 0,01 mm antes da EM: Para isso gi-
apertar com 1-2 Nm no sentido horario. sitivo de medicdo otica e, com uma chave Allen, girar o rar o fuso de rosca com uma chave Allen no sentido

fuso de rosca no sentido horario até atingir EM = -0,01 horério até atingir a medida zero.
mm.

Para um ajuste puramente 6tico, repetir este procedi-
mento para os insertos de fresagem restantes (em se-
guida continuar com a etapa 7).

* Enquanto que sistemas 6ticos chegam perto de seus limites de precisao micrométrica, com auxilio do sensor de medigao tactil pode-se realizar o ajuste de alta precisdo da coaxialidade
sem problemas.
** Quanto a utilizagao do parafuso de fixacdo, favor observar a nota na pagina 380.



Inserto
de fresagem

Aresta de corte

Parafuso de fixacdo

-

Cunha de ajuste

7. Aviso:
0 sensor de medicdo ndo pode assentar no inserto de
fresagem durante esta etapa de agéo.

Apertar o parafuso de fixagdo do inserto de fresagem
no sentido horario com um torquimetro (para torques
de aperto, ver tabela "Torque de aperto para parafusos
de fixacdo").

Torque de aperto para parafusos de fixagao

FRESAGEM | Anexo técnico 409

Fuso de rosca Guia tipo cauda de andorinha

Medida de ajuste (EM):

As medidas de ajuste devem ser consultadas nas pa-
ginas de produto correspondentes. A medida de ajus-
te EM refere-se exclusivamente ao corpo basico da
fresa, incl. insertos de fresagem. Quando um fresa é
ajustada com o alojamento, entdo a altura do aloja-
mento |5 deve ser sempre considerada. Neste caso a

:) medida de ajuste € [s+EM.

Ia EM
D —
8. Determinar oticamente com o dispositivo de ajuste o
inserto de fresagem com a aresta de corte mais alta e

zerar o reldgio comparador. Em seguida ajustar com o
relégio comparador todos os insertos de fresagem com
relacdo a aresta de corte mais alta: Para isso girar o
fuso de rosca com uma chave Allen no sentido horario,
até atingir a medida zero (tolerdncia + 2 um).

Parafuso de fixacao Dimensoes Tamanho do atuador TORX®/TORX Torque de aperto
N.c do pedido PLUS® [Nm]
30696524 M5x11 TX25 8
30412229 M4x8,5 15I1P 5
30499981 M5x8 TX25 8

Torque de aperto para o parafuso de aperto da fresa/parafuso do refrigerante

Parafuso de aperto Diametro da cabeca da fresa Dimensées Tamanho de chave Torque de aperto
N.c do pedido [mm] [Nm]
30543340 50 M10 SW 8 20
30543341 63 M10 SW 10 50
30543342 80 M12 SW 12 80
30543344 100 M16 SW 14 100
30543345 125 M20 SW 14 200
10006594 160 M12 SW 10 70

10007775 200 - 400

M16 SW 14 70
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Instrucoes de manuseio para fresas planas com pastilhas

amoviveis radiais

Valido para fresas com pastilhas amoviveis ONKU e OFMT.

Troca das pastilhas amoviveis

Pré-requisito:

A fresa plana e as pastilhas amoviveis foram verificadas quanto a sua integridade e limpeza.

Pastilhas amoviveis ONKU

Aviso:

Verificar as pastilhas amoviveis e assentos de inserto
quanto a sua integridade e limpeza antes e depois do pro-
cedimento de troca.

1. Soltar a cunha de aperto. Para isso usar uma chave
TORX PLUS®para girar o fuso de rosca algumas voltas
no sentido anti-horario.

Aviso:

Prestar atencdo a numeracéo dos quebra-aparas ao inserir
as pastilhas amoviveis. A numeragdo deve ser idéntica em
todos os assentos de inserto.

2. Inserir a pastilha amovivel no assento de inserto com
leves movimentos repetidos de vai e vem.

. Pressionar a pastilha amovivel para baixo e prestar

atencdo para que a pastilha amovivel assente de modo
abrangente nas duas superficies de apoio.

. Sequrar a pastilha amovivel e, com uma chave TORX

PLUS®, girar o fuso de rosca no sentido horario até a
cunha de aperto encostar levemente no inserto inter-
cambiavel, fixando-o.

Nota:

- Apenas para pessoal qualificado

- Limpar as pastilhas amoviveis com massa
de limpeza

Aviso:
Todas as pastilhas amoviveis devem estar montadas antes
de aplicar o torque no fuso de rosca.

5. Com um torquimetro apertar todas as cunhas de aperto
no fuso de rosca com 7,5 Nm.
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Fuso de rosca R/L TORX
PLUS®

Pastilha amovivel ONKU Pastilha amovivel OFMT

Parafuso TORX PLUS®
Cunha de aperto

Assento da pastilha amovivel

Assento da pastilha amovivel

Série ONKU Série OFMT

Pastilhas amoviveis OFMT

™

Aviso: 3. Com uma chave TORX PLUS® girar o parafuso TORX 4. Puxar a pastilha amovivel em angulo de 45° para fora
Verificar as pastilhas amoviveis e assentos de inserto PLUS® no sentido horario, a0 mesmo tempo inserir a €, a0 mesmo tempo, enroscar o parafuso TORX PLUS®
quanto a sua integridade e limpeza antes e depois do pro- pastilha amovivel no assento de inserto com leves mo- até o batente.

cedimento de troca. vimentos repetidos de vai e vem.

5. Prestar atencédo para que a pastilha amovivel fique en-
1. Inserir o parafuso TORX PLUS® através do furo de aloja- costada sem folga e de modo plano.
mento da pastilha amovivel.
6. Apertar o parafuso TORX PLUS® com um torque de
Aviso: aperto aplicando 7,5 Nm.
Prestar atencdo a numeracéo dos quebra-aparas ao inserir
as pastilhas amoviveis. A numeragdo deve ser idéntica em
todos os assentos de inserto.

2. Inserir o parafuso TORX PLUS® junto com o inserto in-
tercambidvel no furo de alojamento do assento da pas-
tilha amovivel. Neste procedimento a pastilha amovivel
ainda ndo pode ficar encostada no assento de inserto.

Y v

Aviso: Resultado:
Se a pastilha amovivel ndo assentar de modo plano, esta A pastilha amovivel esta corretamente montada e esta en-
deve ser solta e montada novamente. costada de modo plano.
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Instrucoes de manuseio do parafuso de aperto da fresa

Fixar a ferramenta

1. Retirar o anel de arraste do mandril porta-fresas de en- 2. Inserir a chaveta no mandril porta-fresas de encaixe.
caixe.

4. Encaixar o segundo anel distanciador sobre o primeiro 5. Encaixar a ferramenta de modo plano sobre o mandril
anel distanciador e o mandril porta-fresas de encaixe. porta-fresas de encaixe.

Montar e ajustar o parafuso de aperto da fresa

<

6. Girar o pino rosqueado até ele atingir a medida exce- 7. Enroscar ligeiramente no sentido horario o parafuso de
dente de 1-2 mm em relacdo ao anel rosqueado. aperto da fresa no mandril porta-fresas de encaixe.

Torque de aperto para o parafuso de aperto da fresa

Parafuso de aperto Para ¢ do mandril de Dimensoes Tamanho de chave  Torque de aperto
N.c do pedido fresa [mm] [Nm]
10041356 16 M8 SW 5 28
10009642 22 M10 SW 6 50
10006125 27 M12 SW 8 70
10009686 32 M16 SW 10 95

10006126 40 M20 SW 12 125

Nota:
Apenas para pessoal qualificado

3. Encaixar o primeiro anel distanciador no mandril por-
ta-fresas de encaixe.

Aviso:

Os anéis distanciadores ndo estdo inclusos no dmbito de
fornecimento (ver capitulo “Acessorios e pecas sobressa-
lentes” na pagina 383).

<

8. Continuar a enroscar o parafuso de aperto da fresa no
sentido horario com auxilio de uma chave Allen e, em
seguida, apertar com um torquimetro (torque de aperto
ver tabela "Torque de aperto para parafuso de aperto
da fresa").

Resultado:
0 parafuso de aperto da fresa foi apertado com o torque
de aperto predefinido e esta encostado de modo plano na
ferramenta.
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Anel rosqueado

Pino rosqueado

CAMPO DE APLICACAO VANTAGENS
- Fresa de disco com mandril porta-fresas de - Altissima forca de fixacdo
encaixe - Maior seguranca devido ao passo diferente
- Maior forca de corte na maquinagem das duas roscas situadas no pino rosqueado
- Torques de aperto elevados - Autobloqueador

- Sem perigo de ferimentos causados por cha-
Ves que escorregam

- Eficiéncia econémica mais elevada devido a
maior precisdo de concentricidade e coaxiali-
dade da fresa
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MAPAL Manutencao Servicos

Recondicionamento para cabecas de fresa plana

Consideravel economia de custos através do, recondicionamento rapido e preciso

Na maquinagem, os clientes precisam con-
fiar em suas ferramentas ao longo de todo o
processo, especialmente apds um recondicio-
namento. Para a MAPAL, limpeza, cuidado e
precisdo sdo os fatores essenciais que estdo
em primeiro plano no recondicionamento de
cabecas de fresa. Com o recondicionamento
para qualidade original e a gestdo de cabecas
de fresa, a MAPAL oferece dois sistemas

VANTAGENS

Durabilidade elevada das ferramentas

- Custos de ferramenta reduzido

- Ferramentas operacionais em qualidade
original

- Coleta e entrega dentro do prazo

Fiabilidade mais elevada do processo

Capital imobilizado reduzido®

*em combinagdo com uma gestdo de cabecas de fresa

de recondicionamento para cabecas de fresa
plana que garantem ferramentas precisas e
confidveis com desempenho integral. A cada
recondicionamento o tempo de vida util das
ferramentas é prolongado consideravelmente,
poupando custos de aquisicdo de novas ferra-
mentas. O cliente recebe ferramentas prontas
para uso e obtém, sem problemas, a conhecida
vida util da ferramenta. As ferramentas séo

coletadas e entregues diretamente no cliente,
através de um servico de encomendas. O pro-
cesso padronizado garante uma tramitacao
descomplicada e rapida dentro de poucos dias.

Custos de
1 ferramenta
i | ; ] [l Com recondicionamento
| | |
; ; 3 i ; na gestdo de cabecas de
' l ! ! i fresa (preco misto)
0 1 i | 1
0 | i | ! Com recondicionamento
1 ! I I I
' I ) ! | (preco do produto W%
0 | ! | ! n x preco do recondiciona-
I i | i i mento)
| | | | |
I I I I I
i | | | i
: 1 : z z
Ferramenta 2 xrecondi- 4 xrecondi- 6 x recondi- 8 x recondi- 10 x recondi-
nova cionamento  cionamento  cionamento  cionamento  cionamento

Numero de recondicionamentos

* dependendo do caso de aplicacdo especifico do cliente



Recondicionamento na qualidade original

Na MAPAL, apos a desmontagem as ferramentas passam por uma lim-
peza minuciosa, as pecas de desgaste sdo substituidas e o sistema é
remontado desde a base. Insertos de fresagem desgastados sdo subme-
tidos a um ciclo de reparos. A ferramenta é reequipada com arestas de
corte recondicionadas, mantidas em estoque. Ap6s a montagem com o
alojamento de fresa correspondente, os insertos de fresagem sao ajus-
tados a medida de ajuste (EM) original. Dentro de cinco dias o cliente
recebe de volta as ferramentas prontas para uso.

Ciclo de recondicionamento

Disponibilizagéo dos sistemas
de cabeca de fresa a serem re-
condicionados nas embalagens
fornecidas

N

Coleta dentro do prazo dos
sistemas de cabeca de fresa
disponibilizados por servico de
encomendas

w

Recondicionamento dos
sistemas de cabeca de fresa
completos, incl. substituicdo de
todas as pecas de desgaste

max. 5 dias *

4 Ajuste dos sistemas de cabeca
de fresa para as medidas de
ajuste (EM) originais

5 Entrega dentro do prazo dos
sistemas de cabeca de fresa
operacionais

* Valido para a Alemanha. No caso de envio para outro pais
devem ser considerados os respectivos dias adicionais de ex-
pedicdo
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Gestdo de cabecas de fresa

A gestdo de cabecas de fresa inclui, além do recondicionamento em
qualidade original, também a manutencdo de estoque em deposito.
Os clientes colhem os beneficios da disponibilidade de ferramentas 24
horas por dia no local de operacdo, bem como menos capital imobiliza-
do. A prestacdo de contas ocorre na retirada da ferramenta, a um preco
misto. O cliente mantém pleno controle dos custos. Os altos custos de
aquisicdo de ferramentas novas sdo eliminados. Dificuldades devido a
baixa disponibilidade de ferramentas pertencem ao passado. Através de
um acordo com o cliente ¢ definida uma sequéncia de procedimentos
que permite prazos de entrega de no maximo 48 horas.

Ciclo de recondicionamento - gestdo de cabecas de fresa

Disponibilizagdo dos sistemas
de cabeca de fresa a serem re-
condicionados nas embalagens
fornecidas

N

Coleta dentro do prazo dos
sistemas de cabeca de fresa
disponibilizados por servico de
encomendas

Recondicionamento dos

. sistemas de cabeca de fresa
completos, incl. substituicdo de
todas as pecas de desgaste

3
O
x
IS
©
w

IS

Ajuste dos sistemas de cabeca
de fresa para as medidas de
ajuste (EM) originais

4

Entrega dentro do prazo dos
sistemas de cabeca de fresa
operacionais

6 Manutencéo de estoque em
depdsito dos sistemas de
cabeca de fresa operacionais

* Vdlido para a Alemanha. No caso de envio para outro pais
devem ser considerados os respectivos dias adicionais de ex-
pedicao

Nota: Como parceiro tecnoldgico, a MAPAL presta suporte na escolha do processo de recondicionamento ideal para a tarefa de usinagem individual.
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Grupos de maquinagem MAPAL

Grupos de
maquinagem

Material

Resisténcia/Dureza

[N/mm?] [HRC]

Materiais mais usados

P1.1  Acos estruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 700 N/mm2 1.0122 (5235/St 37), 1.0401 (C15), 1.0503 (C45), 1.0570 (S355/St 52), 1.1213 (Cf53)
P1.2  Acos estruturais, de corte répido, cementados e agos temperados e revenidos, ndo ligados < 1.200 N/mmZ 1.1249 (Cf70)
P2.1  Acos de nitruracéo, cementados e acos temperados e revenidos, ligados <900 N/mm2 1.7131 (16MnCr5)
P2.2  Agos de nitrurado, cementados e agos temperados e revenidos, ligados < 1.400 N/mm?  1.7227 (42CrMoS4)
P3.1  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade* < 800 N/mm2 1.2343 (X37CrMoV5-1), 1.2762 (75CrMoNiW6-7)
P3.2  Agos para ferramentas, agos para rolamentos, agos para molas e acos de alta velocidade* < 1.000 N/mm2 1.2367 (X38CrMoV5-3), 1.2713 (55NiCrMoVe)
P3.3  Acos para ferramentas, agos para rolamentos, acos para molas e acos de alta velocidade* < 1.500 N/mmz 1.2379 (X153CrMoV12) 1.2738 (40CrMnNiMo8-6-4)
P4.1  Acos inoxidaveis, ferriticos e martensiticos 1.4510 (X3CrTi17), 1.4589 (X5CrNiMoTi15-2)
P5.1  Aco fundido 1.7231 (G42CrMo4)
P6.1  Aco fundido inoxidavel, ferritico e martensitico
M1 M1.1  Aco inoxidavel, austenitico < 700 N/mm?  1.4301 (V2A), 1.4571 (V4A)
o M1.2  Aco inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 N/mm?  1.4362 (Alloy 2304), 1.4501, 1.4662 (LDX 2404)
M2 M2.1 Aco fundido inoxidavel, austenitico < 700 N/mm?
M3 M3.1 Aco fundido inoxidavel, ferritico e austenitico (duplo) < 1.000 N/mm?
K1.1  Ferro fundido com lamelas de grafite (ferro cinzento), GJL <300 N/mm?  GJL-250 (GG-25), GJL-260 (GG-26 Cr)
K2.1  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS <500 N/mm?  GJS-400 (GGG-40), GJS-450 (GGG-45)
K2.2  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS <800 N/mm?  GJS-600 (GGG-60), GJS-800-2 (GGG-80), GJS-800-8 (ADI 800)
K2.3  Ferro fundido de grafite esferoidal, GJS > 800 N/mm?  6J5-900-2 (GG6-90), GJS-1000-5 (ADI 1000), GJS-1200-2 (ADI 1200), GJS-1400-1 (ADI 1400)
K3.1  Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM < 500 N/mm?  GJV-300, GJV-400, GIMW-400-5 (GTW-40)
K3.2 Ferro fundido com ferro vermicular, GJV; Ferro fundido maleavel, GJM > 500 N/mm?  GJV-500, GIV-700
N1.1  Aluminio ligado e ndo ligado < 3 % Si Alloy 2024, Alloy 7075, AI99
N1.2  Aluminio, ligado < 7 % Si AlSi7
N1.3  Aluminio, ligado > 7-12 % Si AISi9, AISi9Cu
N1.4 Aluminio, ligado > 12 % Si AISi12, AISi17
N2.1  Cobre, ligado, néo ligado <300 N/mm?  SE-Cu
N2.2 Cobre, ligado > 300 N/mm?  CuSné
N2.3 Latdo, bronze, gunmetal < 1.200 N/mm?  Cuzn33, CuAIgMn3
N3.1 Grafite, > 8 ym
N3.2 Grafite, < 8 pm
N4.1  Material sintético, termoplastico PA, PE, PC, PS, PVC, PP, PTFE, POM, PMMA
N4.2 Material sintético, duropldstico PU, PF, EP, UP, VE, CR
N4.3 Material sintético, espuma EPS, PUR, PVC-E, PS-E, PP-E
C1.1  Matriz de material sintético, reforcado com fibra de aramida (AFK) Nomex, Kevlar, Twaron, KOREX
C1.2  Matriz de material sintético (duroplastico), CFK/GFK IMS, HTA
C1.3  Matriz de material sintético (termoplastico), CFK/GFK GMT-PP, PEEK
C2.1 Matriz de carbono, reforcado com fibra de carbono (CFC) CF222, CF225, CF226, CF227, CF260
C3.1 Matriz de metal (MMC) CeramTec AO-403 (AISI9MgMn-AI203), Al/Cu/Mg-Si02/AI203/AIN/TIC/SIC/BN/TiB2
C4.1 Construcdo em forma de sanduiche, favo de mel (Honeycomb)
C4.2  Construgdo em forma de sanduiche, nticleo de espuma PLASCORE PAMG-XR1 5052, PCGA-XR1 3003, PAMG-XR1 5056, Micro-Cell (core made of Alloy 5052/5056)
C5.1  Composto de camadas (stack) Composto ndo metal-metal n&o ferroso CFK-Alumino, IMS/HTA + Alloy 2024/6061/7075
C5.2 Composto de camadas (stack) Composto nio metal-metal CFK-Titanio, IMS/HTA + TiAl6V4/AMS4905
C5.3 Composto de camadas (stack) Composto ndo metal-ndo metal CFK-CFK
C5.4 Composto de camadas (stack) Composto metal nio ferroso-metal ndo ferroso Aluminio-Aluminio
C5.5 Composto de camadas (stack) Composto metal nio ferroso-metal Aluminio-titanio
C5.6 Composto de camadas (stack) Composto metal-metal Titanio inoxidavel
S1.1  Titanio, ligas de titanio < 400 N/mm?
- S2.1 Titanio, ligas de titanio < 1.200 N/mm?  TiAlev4
S2.2 Titanio, ligas de titanio > 1.200 N/mm?
S [ san Niquel, ligado, néo ligado <900 N/mm? 13912 (Invar, Ni36)
>3 S3.2  Niquel, ligado, nio ligado > 900 N/mm?
H S4.1  Superliga de alta temperatura, a base de Ni, Co, e Fe Hardox, Hastelloy, Incoloy, Inconel, NIMONIC, Stellite, Waspaloy
[s5 s Ligas de tungsténio e molibdénio
" H1.1  Aco temperado/Aco fundido < 44 HRC 1.2738 HH, 1.2085, Toolox 33, Toolox 44
H1.2  Aco temperado/Aco fundido < 55 HRC 1.2343, 1.2311, 1.2312, 1.2714, 1.2083, 1.2738
H T H2a Aco temperadofAgo fundido < 60 HRC 1.1730, 1.2379, 1.2358, 1.2767, 1.4112, ASP 2012
H2 H2.2 Aco temperado/Aco fundido < 65 HRC 1.2379, 1.2363, 1.2436, 1.2842, ASP 2005, Vanadis 23
H2.3  Aco temperado/Aco fundido < 68 HRC ASP 2017, ASP 2023, Vanadis 30, Vanadis 60
H H3.1 Resisténcia ao desgaste, ferro fundido/ferro fundido duro, GJN

*Se os elementos de liga Cr, Mo, Ni, V, W forem no total > 8%, selecione entdo o proximo grupo de maquinagem MAPAL superior.
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