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Fresa de facear multiarestas para uso geral
AHX

Inserto heptagonal hifacial,
economico com 14 arestas de corte.

WVIIRACLE
S 1 G M A



Fresa de facear multiarestas para uso geral

Fresa de facear multiarestas para uso geral

Exclusivo inserto com 14 arestas de corte.

Econémico inserto heptagonal bifacial

A aresta de corte com geometria duplo positiva oferece baixo
esfor¢co de corte, aumentando a eficiéncia de usinagem.

(mm)
Fresa IC APMX
GeY AHX4405 13.4 4.0
AHX6405 20.0 6.0

O valor de APMX da AHX440S refere-se a maxima
profundidade de corte possivel para os quebra-cavacos M e
R, utilizando também a fase alisadora de uma segunda aresta
de corte.

Maior rigidez com insertos
mais espessos

Identificacao .
numérica das arestas -
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Exclusiva fresa de facear para usinagem de acos,
aco inoxidavel e ferro fundido

AHX4408
AHX6408

O alojamento conico garante maior
durabilidade da fresa.

" O exclusivo alojamento cdnico do inserto e 0 mecanismo Anti
Fly (A.F.I) asseguram a fixag&o rigida do inserto. A aresta
periférica do inserto ndo tem contato com o corpo, prevenindo
danos no caso de fraturas repentinas.

O inserto espesso dispensa o uso do calco.

¥ Superficie
< de contato

Maior eficiéncia na expulsao de cavacos e prevengao de
soldagem.

Numero de dentes (mm)
DC AHX4408 AHX640S
40 3 4 - - _
50 4 5 6 - _
63 5 6 8 4 5
80 6 8 10 4 6
100 7 10 12 5 7
125 8 12 14 6 8
160 10 14 16 7 10
200 - - - 8 12




Fresa de facear multiarestas para uso geral

SISTEMA DE QUEBRA-CAVACOS

Quebra-cavacos para diversas condi¢des de corte.

Foco na Corte estavel (Continuo, auséncia de casca, etc.) Corte instavel (Interrompido, presenca de casca, etc.) F?cq na.
agudez l l l resisténcia
Quebra-cavaco AL Quebra-cavaco M Quebra-cavaco e lH
Foco na agudez 12 Recomendagao Para usinagem pesada
Baixo esforgo de corte Para uso geral Aresta reforgada

Condigoes de corte

Material
Leve Geral Pesado

el /P m—  Semalisador
M (Ro.8) Sem alisador
P el Bsmme  comaisador

Com alisador

AHX6405 m

AHX4408

AHX4408

Sem alisador
Sem alisador

M Com alisador

Com alisador

AHX6408%
AHX4408
% Sem alisador
M (ro.8) Sem alisador
K * Com alisador
Com alisador

AHX6405 el G —

Inserto alisador da AHX640S

O uso do inserto alisador, de acordo com o niumero de insertos e condi¢cdes de corte, pode melhorar o
acabamento superficial.

P WP + combinado com MIP
Bifacial com 2 arestas.

WK + combinado com MK
2 arestas a direita, 2 arestas a esquerda.




Fresa para faceamento de alta eficiéncia em ferro fundido

AHX640W

Insertos com alta rigidez
para usinagem de alto
avanco de ferro fundido

Aresta de corte inclinada e
grande angulo de saida

2 variagcoes para
Sistema de fixacao inovador  diferentes aplicacoes

Nova geometria da cunha desenvolvida para aumentar Os tipos passo extrafino e superextrafino permitem fresamento
o0 numero de dentes. de alta eficiéncia sob varias condigdes de usinagem.
Geometria exclusiva da cunha utiliza uma sec¢ao Além disso, o tipo esquerdo para uso em maquinas especiais
saliente que se encaixa no furo do inserto, fazendo a também estao disponiveis como standard. Os insertos podem
fungdo do mecanismo Anti-Fly Insert (AFI). ser usados com fresas tipo corte a direita e a esquerda.

o
N

o
)

Evita que o
inserto saia
do bols&o.

Passo extrafino

Avango por dente
(mm/dente)
o
N

o
i

Alta rigidez« Condigdes * Alta rigidez
Aplicagoes dos insertos

B MK — gK
-:] Corte estavel Corte instavel [E"

EH

W Uso geral Aresta de corte reforcada W Inserto alisador
Melhor
acabamento
superficial
Saida 20° Saida 0°
Inserto de tolerancia M. Inserto de tolerancia M. Com 2 arestas direitas, 2 arestas esquerdas.
Neutro, bifacial com 14 arestas. Neutro, bifacial com 14 arestas. O uso do inserto alisador, de acordo com o
O angulo de saida 20° reduz o esforgo de Devido a alta resisténcia da aresta de corte, numero de insertos e condigdes de corte, pode
corte. previne fraturas no fresamento instavel de melhorar o acabamento superficial.
Primeira recomendagao para desbaste e pecas ndo uniformes e em usinagem de alto
acabamento. avango.

O inserto para AHX640W é compativel com AHX640S.




Fresa de facear multiarestas para uso geral

Classes de inserto para diversos materiais
IMIRACLE SIGMA - Coberturas PVD multicamadas a base de Al-Ti-Cr-N

‘Ihoria significativa da resisténcia ao calor e ao desgaste
Excelente resisténcia a 1200

o soldagem devido ao baixo

coeficiente de atrito 24100 ~mmmmmmmmm e S
Cobertura PVD multicamadas §
M  (Camadas otimizadas, g
resistentes a cada tipo de dano) g
§

Substrato especial de metal

2700 2800 2900 3000 3100
duro

Dureza (Hv)
Resisténcia ao desga’

.(celente resisténcia devido ao baixo coeficiente de atrito

Resisténcia ao cal

Coeficiente de atrito

Material Classe Medido a 600 graus
AISI 1055 AISI 304
Aco carbono, Ago liga MP6100 0.4
M Aco inoxidavel MP7100

Convencional

Tecnologia TOUGH-Z

Classes mais resistentes devido a fusao de duas tecnologias de cobertura: (1) deposicao fisica de vapor - PVD e
(2) cobertura multicamadas.

.)bertura PVD multicamadas

Cada classe possui camadas otimizadas

Camada base para o seu campo de aplicagao.
A nova tecnologia de cobertura I:,—_
Al-(Al, TON proporciona b P sl Resisténcia as trincas térmicas

estabilizagao da fase de "’M ?{gf _fg e w

alta dureza, aumentando

significativamente a » Mﬁ w‘ﬂ '; £@> i

. A . \ -3 v . & Xty (S n ~ -
resisténcia ao desgaste, a | ._ﬂ'j“r“ AT - Baiie? Resisténcia ao entalhe
craterizagéo e a soldagem. T i 3 1

hcwa ‘*‘E-'a‘?"' Shew
“L’J‘\‘ >4 \( “a} \,,r ,'b’ﬂ‘-‘\, "é
e (ﬁ- 3 v!ﬂ"\‘*i fa'-"‘fa% 5
*Representa(;ao grafica.
.asses disponiveis
1SO Campo de aplicagao 1SO Campo de aplicagao 1SO Campo de aplicagao 1SO Campo de aplicagao
PVD PVD CVD PVD PVD
Pl P10 M| m10 | K| ko1 I H| H10
g & & &
- Q (<) <) Q LJ Q ﬂ S
P20 E g E 3 M20 E §4‘§ 3 K10 IE 3 é H20 IE
P30 g Smo| § |§ s | K20 \E 5l 5| H30 \%
c T = Q c
0 £ i e N 9
§ P40 § M40 é 3| K30 ‘ \§ § H40




Caracteristicas da MC5020

A classe MC5020 possui excelente resisténcia ao desgaste, ao microlascamento
e as trincas termicas, prevenindo os problemas geralmente associados a
usinagem de ferros fundidos por periodos prolongados.

Maior resisténcia ao desgaste

O Al203 micrograo resistente ao desgaste e o TiCN fibroso, quando combinados,
proporcionam excelente resisténcia ao degaste no fresamento de ferros fundidos.

Maior resisténcia a fratura

O substrato de metal duro especial proporciona superior resisténcia a fratura e as
trincas térmicas, prevenindo a aresta de corte de fraturas repentinas.

Reduc¢ao dos danos anormais

A cobertura “black super-smooth” previne danos anormais como lascamento por
soldagem.

Estrutura da

mc5020

Col

Desempenho de corte

Resisténcia ao desgaste Acabamento superficial
= *Comparagao de desgaste na usinagem com um unico dente (1m)
0.25 5.0 T ‘
e Ra=0.26 um
Rz=2.58 um

Rz.jis=1.68 um

Largura do desgaste frontal VB (m

2.5 (mm)
Comprimento usinado (m)
<Superficie usinada>
<Condicdes de corte> s T, ; <Condigdes de corte>
Material : DIN GG-30 Material : DIN GGG-70
Ferramenta : AHX640WR10010D Ferramenta : AHX640WR10014D
Inserto : NNMU200608ZEN-MK (1 peca) Inserto : NNMU200608ZEN-MK (13 pegas)

Vel. de corte  : 300 m/min

Avangco por dente : 0.3 mm/dente

Prof. de corte axial : 5 mm

Modo de usinagem : Sem refrigeragéo
Inserto Unico

Inserto alisador : WNEU2006ZEN7C-WK (1 peca)
Vel. de corte  : 350 m/min

Avanco por dente : 0.1 mm/dente

Prof. de corte axial: 0.4 mm

Prof. de corte radial: 80 mm

Modo de usinagem : Ar comprimido

mMcs5020




Fresa de facear multiarestas para uso geral

FACEAMENTO 4 [ i A

<USINAGEM GERAL> Acabamento Desbaste
AHX4408 R
wo B
250 ‘ -
60 =
E] Zso ' SJ 5 , 7///,,
@ ! //"(.'"‘.; 1
N ~ o,
DAH = DCCB ™
oc ~ & DC | 40‘% =
@ Inserto heptagonal DCX DCX <
bifacial. Fig. 3
@ Insertos econémicos com o160

14 arestas de corte.
® Design multiarestas para
usinagem de alto avanco.

KAPR :50° T:10° (Quando usar o inserto com quebra-cavaco M.)
GAMP:-6° T:20° (Quando usar o inserto com quebra-cavaco M.)
GAMF:-5° | :+9°—+10° A figura representa ferramentas corte a direita.
Refrigeragdo interna.

DC=mm, DCON=mm

S| s =
DC Referéncia para pedido g § LF DCX DCON L8 "*:-;’ WT(kg) APMX
| g £
=

40 AHX440S-040A03AR ®( 3 40 48.4 16 5.6 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR o 4 40 48.4 16 5.6 1 0.2 3
AHX440S-050A04AR o 4 40 58.4 22 6.3 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR ®( 5 40 58.4 22 6.3 1 0.4 3
AHX440S-050A06AR ®( 6 40 58.4 22 6.3 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR ®| 5 40 71.4 22 6.3 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR ®( 6 40 71.4 22 6.3 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR ®( 8 40 71.4 22 6.3 1 0.5 3
AHX440SR08006CA ®( 6 50 88.4 25.4 6 1 1.1 3
80 AHX440SR08008CA ®( 8 50 88.4 25.4 6 1 1.1 3
AHX440SR08010CA ® |10 50 88.4 25.4 6 1 1.1 3
AHX440SR10007DA e 7 50 108.4 31.75 8 2 1.6 3
100 AHX440SR10010DA ® |10 50 108.4 31.75 8 2 1.6 3
AHX440SR10012DA |12 50 108.3 31.75 8 2 1.6 3
AHX440SR12508EA ®( 8 63 133.4 38.1 10 2 3 3
125 AHX440SR12512EA |12 63 133.4 38.1 10 2 3 3
AHX440SR12514EA o |14 63 133.3 38.1 10 2 2.9 3
AHX440SR16010FA ® (10 63 168.4 50.8 1" 2 4.8 3
160 AHX440SR16014FA o 14 63 168.4 50.8 11 2 4.6 3
AHX440SR16016FA ® |16 63 168.4 50.8 1 2 4.7 8

(Nota) O parafuso de montagem ndo acompanha a fresa. O pedido deve ser efetuado separadamente.
(Nota) O valor de "APMX" varia dependendo do quebra-cavaco.

@ : Estoque mantido. (10 insertos por embalagem)
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METRICO

Refrigeragdo interna : DC = 40,50,63,80,100,125
Sem furo de refrigeracéo : DC = 160
DC=mm, DCON=mm

s| § 3
DC Referéncia para pedido _8 S LF DCX DCON L8 L\:—; WT(kg) APMX
7] =
wi g iy
=
40 AHX440S-040A03AR ®( 3 40 48.4 16 5.6 1 0.3 3
AHX440S-040A04AR o 4 40 48.4 16 5.6 1 0.2 3
AHX440S-050A04AR o 4 40 58.4 22 6.3 1 0.4 3
50 AHX440S-050A05AR ®( 5 40 58.4 22 6.3 1 0.4 S
AHX440S-050A06AR ®| 6 40 58.4 22 6.3 1 0.4 3
AHX440S-063A05AR ®( 5 40 71.4 22 6.3 1 0.6 3
63 AHX440S-063A06AR ®| 6 40 71.4 22 6.3 1 0.6 3
AHX440S-063A08AR ®| 8 40 71.4 22 6.3 1 0.5 3
AHX440S-080A06AR ®( 6 50 88.4 27 7 1 1.1 3
80 AHX440S-080A08AR ®( 8 50 88.4 27 7 1 1.1 8
AHX440S-080A10AR ® |10 50 88.4 27 7 1 1.1 3
AHX440S-100B07AR e 7 50 108.4 32 8 2 1.6 3
100 AHX440S-100B10AR ® (10 50 108.4 32 8 2 1.6 3
AHX440S-100B12AR |12 50 108.3 32 8 2 1.6 3
AHX440S-125B08AR ®| 8 63 133.4 40 9 2 3 3
125 AHX440S-125B12AR ®| 12 63 1334 40 9 2 S 8
AHX440S-125B14AR ®| 14 63 133.3 40 9 2 2.9 3
AHX440S-160C10NR ®| 10 63 168.4 40 9 3 4.8 3
160 AHX440S-160C14NR o 14 63 168.4 40 9 3 4.6 3
AHX440S-160C16NR ®| 16 63 168.4 40 9 8 4.7 8
(Nota) O parafuso de montagem ndo acompanha a fresa. O pedido deve ser efetuado separadamente.
' ACESSORIOS
/ *
Referéncia da ferramenta {&\\\\\\ -
Parafuso de fixagao Chave (Inserto)
AHX440S TS35R TKY15T
* Torque de fixagdo (N » m) : TS35R=3.5
' INSERTOS
ol S
S §’ ocimgokfrt:ra Dimensées (mm)
Aplicagao Formato Referéncia para pedido ‘g g N Do T A E Geometria
=l ol®e|© |~ -
ﬁi%%%%%% IC RE BS | APMX
Usinagem leve NNMU130508ZER-L ([M|E|® ® ® ® ® ® 134 | 0.8 1 3
Usinagem média NNMU130508ZEN-M (M|E|® ® ® ® ® ® 13.4 | 0.8 1 *4
Usinagem pesada NNMU130532ZEN-M (M|E|(® ® ® ® ® ® 134 | 32 - *4
Usinagem pesada NNMU130532ZEN-R (M|E|® @ ® ® ® @ 134 | 3.2 — *4 5.77

* Quando nao estiver usando o alisador, APMX = 3.5mm

DIMENSOES DE MONTAGEM > P18




Fresa de facear multiarestas para uso geral

I CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Sem refrigeracao

Velocidade de corte

Avanco por dente

Prof. de corte axial

Material Dureza Classe (i) Gt ap (mm)
Aco baixo carbono <180HE MP6120 250 (200 — 300) 0.3(0.2—0.4) <3
(ASTM A36, AISI 1010) - MP6130 240 (190 — 290) 3(0.2—0.4) <3
MP6120 220 (170 —270) 3(0.2—0.4) <3
180—280HB
Aco carbono MP6130 200 (150 — 250) 3(0.2—0.4) <3
Aco liga
(AISI 1045, AISI 4140) MP6120 140 (100 — 180) 3(0.2—0.4) <3
280—350HB
MP6130 120 ( 90— 150) 0.3(0.2—0.4) <3
Ago pré-endurecido MP6120 140 (100 — 180) 0.15(0.1—0.2) <1
Aco ferramenta liga 35—45HRC
(AISI D2, AISI H13, AISI L6, NAK, PX5) MP6130 120 ( 90 — 150) 0.15 (0.1 —0.2) <1
M MP7130 200 (150 —250) 2(0.1—0.3) <3
<200HB
Aco inoxidavel austenitico MP7140 180 (120 — 230) 2(0.1—=0.3) <3
(AISI 304, AISI 316)
(AISI 304LN, AISI 316LN) MP7130 150 (100 —200) 2(0.1—0.3) <3
>200HB
MP7140 130 ( 80 —180) 2(0.1—0.3) <3
< MP7130 200 (150 — 250) 2(0.1—0.3) <3
Ago inoxidavel ferritico e <200HB
martensitico MP7140 180 (120 — 230) 2(0.1-0.3) <3
(AISI 410, AISI 430) — — <
(AISI 431, AIS| 420) ST MP7130 150 (100 —200) 2(0.1—0.3) <3
MP7140 130 ( 80—180) 2(0.1—0.3) <3
Aco inoxidavel duplex e MP7130 140 (100 — 180) .15 (0.05—0.25) <3
(AISI 329) - MP7140 120 ( 80— 160) 0.15 (0.05 — 0.25) <3
Aco inoxidavel endurecido por MP7130 130 (100 — 160) 0.15 (0.05—0.25) <3
precipitacdo <450HB
(AISI 630, AIS| 631) MP7140 110 ( 80 — 140) 0.15 (0.05—0.25) <3
Ferro fundido cinzento Resisténcia a tragao MC5020 220 (150 — 300) 3(0.2—-04) =3
{literese) <350MPa VPA5TF 180 (130 — 230) 3(02—0.4) <3
Ferro fundido nodular Resisténcia a tracao MC5020 200 (150 —250) 2(0.1-0.3) =3
(e e <450MPa VP15TF 170 (120 — 220) 2(0.1—0.3) <3
Ferro fundido nodular Resisténcia a tragdo MC5020 170 (150 —200) 2(0.1-0.3) <3
(el e <800MPa VP15TF 140 (100 — 180) 0.2 (0.1—0.3) <3
Aco endurecido — —
ASTM TS RS e) 40—-55HRC VP15TF 80 ( 60— 100) 0.15(0.1—0.2) <1
Com refrigeragao
: Velocidade de corte Avanco por dente Prof. de corte axial
Material Dureza Classe (m/min) (mmi/dente) ey
M MP7130 125 (100 — 150) 0.15(0.1—0.2) <3
<200HB
Aco inoxidavel austenitico MP7140 100 ( 80— 140) 0.15(0.1—=0.2) =3
(AISI 304, AISI 316)
(AISI 304LN, AISI 316LN) MP7130 100 ( 75—125) 0.15(0.1—0.2) =3
>200HB
MP7140 80 ( 55— 105) 0.15(0.1—0.2) =3
fom el e — J00HE MP7130 125 (100 — 150) 0.15(0.1—0.2) <3
(AISI 410, AISI 430) - VP15TF 125 (100 — 150) 0.15 (0.1 —0.2) <3

(Nota 1) Usando as informagdes acima como referéncia, ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagao.
(Nota 2) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragdo. A vida util sera menor em comparagéo a usinagem sem

refrigeragéo.

(Nota 3) A profundidade de corte varia dependendo do quebra-cavaco.




IPARAFUSO DE MONTAGEM (VENDIDO SEPARADAMENTE)

Parafuso de montagem

Referéncia da ferramenta rCec;%feur;%gg rSeef;ngeL:;%gg § Dimensoes de referéncia (mm) Geometria

Referéncia para pedido | Referéncia para pedido a b c (d| e | f|g
AHX440S-040A33AR | HSC08025H | HSC08040 |1 |13|M8x1.25 |33 | 8| 5| — | —
AHX440S-050A33AR | HSC10030H | HSC10035 |1 |16|M10x15 | 40 |10| 6| — | — | Fig.
AHX440S-063A AR | HSC10030H | HSC10035 |1 |16 [M10x15 | 40 [10| 6| — | — & .,]*, e
AHX440S-080ATIAR | HSC12035H | (19512022 | 1|18 |M12x1.75 | 27 |12|10 | — | - ol
AHX440S-100B < 3AR | MBA16033H - 2 | 40 |M16x2 43 10|14 | 6|23
AHX440S-125B33AR | MBA20040H - 2|50|M20x25 | 54 |14 17| 6 |27| Fig2 i

AHX440S-160C - - 2150 |M20x2.5 | 54 (14 |17 | 6 |27

AHX440SRO080C:3CA | HSC12035H | 119512992 |1 | 18 |M12x1.75 | 27 [12 (10|~ | - fi ° il
AHX440SR100.3DA | MBA16033H - 2 40|m16x2 | 43 [10]14| 6|23 1
AHX440SR125 MBA20040H — 2 | 50 | M20x2.5 54 |14 |17 | 6|27 e

AHX440SR160:x MBA24045H - 2 | 65 | M24x3 59 |14 /17 | 10| 37

(Nota 1) Para aplicagbes com refrigeracéo interna, use o parafuso de montagem com furo de refrigeragao.




Fresa de facear multiarestas para uso geral PP VIRaCS

FACEAMENTO 4 [ i A

<USINAGEM GERAL> Acabamento Desbaste

AHX6405 i
280

o] v O el ~ e,

L8

%
© //I:.("'; 1
o x )

DAH = DccB x

DC 0 % DC | 40‘% =

\ ' : @ Inserto heptagonal DCX DCX E
tL 3 bifacial. Fig. 3
fe‘\\. . @ Insertos econémicos com 0200

14 arestas de corte.
® Design multiarestas para
usinagem de alto avanco.

A figura representa
ferramentas corte a direita.

Diametro da fresa Prﬁcr)?wft%z]% %e i
63 HSC10030H @
@80 12035H
KAPR :50° T:10° (Quando usar o inserto com quebra-cavaco MK.) »100 MBA16033H
GAMP:-6° T:20° (Quando usar o inserto com quebra-cavacos MP, MM.) $125 20040H @
GAMF:-5° | 1+9°—+10°
Refrigeragao interna : DC = 63,80,100,125,160 160 24045H
Sem furo de refrigeracéo : DC = 200 $200 =
DC=mm, DCON=mm
3| & =
DC Referéncia para pedido E § LF DCX DCON L8 % WT(kg) APMX
g g g
=
63 AHX640S-063A04AR ®| 4 50 75.55 22 6.3 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR ®| 5 50 75.55 22 6.3 1 0.6 6
80 AHX640SR08004CA ®| 4 50 92.55 254 6 1 1.1 6
AHX640SR08006CA ®( 6 50 92.55 25.4 6 1 1 6
100 AHX640SR10005DA ®| 5 50 112.55 31.75 8 2 1.7 6
AHX640SR10007DA ®| 7 50 112.55 31.75 8 2 1.5 6
125 AHX640SR12506EA ®| 6 63 137.55 38.1 10 2 3.0 6
AHX640SR12508EA ®( 8 63 137.55 38.1 10 2 2.9 6
160 AHX640SR16007FA ®| 7 63 172.55 50.8 1" 2 4.9 6
AHX640SR16010FA ®| 10 63 172.55 50.8 11 2 4.7 6
200 AHX640SR20008KN ®( 8 63 212.55 47.625 14.22 3 8.2 6
AHX640SR20012KN |12 63 212.55 47.625 14.22 3 7.9 6
' ACESSORIOS
/ *
Referéncia da ferramenta Q&\\{& % %
Parafuso de fixagéo Chave (Inserto)
AHX640S CS5015060T TKY20T

* Torque de fixagéo (N  m) : CS5015060T=5.0

@ : Estoque mantido.




Fig. 1

263
280

APMX

Fig. 3
2160

A figura representa ferramentas corte a direita.

Diémetro dafresa|  Parafuso de .
montagem Geometria
63 HSC10030H @
#80 12035H
METRICO 8100 | MBA16033H |
125 20040H
Refrigeragdo interna : DC = 63,80,100,125 ®160 — -
Sem furo de refrigeragéo : DC = 160,200 $200 _ —
DC=mm, DCON=mm
3| 5 S
DC Referéncia para pedido E § LF DCX DCON L8 "\;/ WT(kg) APMX
=
63 AHX640S-063A04AR o 4 50 75.55 22 6.3 1 0.7 6
AHX640S-063A05AR ®| 5 50 75.55 22 6.3 1 0.6 6
80 AHX640S-080A04AR o 4 50 92.55 27 7 1 1.1 6
AHX640S-080A06AR ®( 6 50 92.55 27 7 1 1 6
100 AHX640S-100B05AR ®( 5 50 112.55 32 8 2 1.7 6
AHX640S-100B07AR ®| 7 50 112.55 32 8 2 1.6 6
125 AHX640S-125B06AR ®( 6 63 137.55 40 9 2 3.1 6
AHX640S-125B08AR ®( 8 63 137.55 40 9 2 3.0 6
160 AHX640S-160C07NR e 7 63 172.55 40 9 3 54 6
AHX640S-160C10NR ® |10 63 172.55 40 9 3 5.2 6
200 AHX640S-200C08NR ®( 8 63 212.55 60 14.22 4 7.8 6
AHX640S-200C12NR |12 63 212.55 60 14.22 4 7.5 6
*1 Torque de fixagdo (N * m) : CS5015060T=5.0
| ACESSORIOS
/ *
Referéncia da ferramenta \\{\\\\\
Parafuso de fixagéo Chave (Inserto)
AHX640S CS5015060T TKY20T

* Torque de fixagdo (N » m) : TPS4R=3.5

DIMENSOES DE MONTAGEM > P18




Fresa de facear multiarestas para uso geral

VIRACLE
S 1 G M A

' INSERTOS

S - .g % Clcobertura S —_ .g % Clcobertura

uebra-cavaco At uebra-cavaco A

§ e Refereréc.:(lia para ‘E 2 SISk Geometria § e Referer&c.;(lja para ‘E g S we Geometria

S| formato RECICD 2 e|B R S| formato [eeeE L8R =g

< aEHE < aHEE

g mP NNMU200708ZEN-MP (M | E ) ﬁﬁ NNMU200608ZEN-MK (M (E (@ | @ | @

g O% o)

& Q

3 1 ['R0.8 3 1 ['R0.8

8 220 L 180 B 220 | le.55
< 2

© MM NNMU200712ZER-MM [ M | E [ f‘\ o NNMU200608ZEN-HK [M(E (@ | ® | ®

g A 5

© Al N

.§ / L@, \ i

S 1.2 .

< 8.0 Aresta reforcada |._|6.55

WP WNEU2007ZENTCWP( E | E [ s WNEU2006ZEN7C-WK |E |E | ®

3 E

o 2

2 ]

< g ]

w | Alisador L1655

(Nota) A altura da fresa ¢ diferente quando sdo montados os insertos com quebra-cavacos MK/HK e os
insertos com quebra-cavacos MP/MM.

I CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Sem refrigeracao

Material Dureza Quebra-cavaco Classe VeIOCid(fn(/jn'iig)e corte Avapngr% /gg;tg)ente Profétli)e(c:qrt;)axial
Aco baixo carbono — _
(ASTM A36, AISI 1010) <180HB MP VP15TF 250 (200—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
Aco carbono, Aco liga _ _ -
(AISI 1045, AISI 4140) 180—280HB MP VP15TF 220 (170—250) 0.3 (0.2—0.4) 5
Acgo carbono, Aco liga _ — —
(AIS] 4340) 280—350HB MP VP15TF 140 (100—180) 0.3 (0.2—0.4) 5
M Aco inoxidavel austenitico
(AISI 304, AISI 316) <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.3) 5
Ago inoxidavel austenitico _ _
(AIS 304LN, AISI 316LN) >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2(0.1—0.3) 5
Aco inoxidavel duplex _ _
(AISI 329) <280HB MM MP7030 140 (100—180) 0.15 (0.05—0.25) 5
Aco inoxidavel ferritico e martensitico
(AISI 410, AISI 430) <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2(0.1—0.3) 5
Aco inoxidavel ferritico e martensitico _ _
(AISI 431, AISI 420) >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
Aco inoxidavel endurecido por precipitagdo _ _
(AISI 630, AISI 631) <450HB MM MP7030 130 (100—160) 0.15 (0.05—0.25) 5
E o Resisténcia a MK,HK MC5020 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
erro fundido cinzento fragéo
Gl EEL) <350MPa | MP,MKHK VP15TF 180 (130-230) | 0.3(0.2-04) 5
Ferro fundido nodular Restirsatig(c)ia a MK,HK MC5020 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.3) 5
Y EEe) <450MPa | MP,MK,HK VP15TF 170 (120—220) 0.2 (0.1—0.3) 5
Ferro fundido nodular Restirs;?’ggia a MK,HK MC5020 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
(I e <800MPa | MP,MK,HK VP15TF 150 (125—175) 0.2 (0.1—0.3) 5
Aco endurecido _ — —
(AISI H13, AISI L6) 40—55HRC MP VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 5

(Nota 1) Para melhor acabamento superficial em agos inoxidaveis, recomenda-se usar refrigeragdo. (A vida Gtil sera menor em comparagao a

usinagem sem refrigeracao.)

(Nota 2) Em condigdes de baixa rigidez de fixagdo ou em longo balango, recomenda-se reduzir em 20% a 30% a velocidade de corte e o
avancgo recomendados acima.

@ : Estoque mantido. (10 insertos por embalagem)



'CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Com refrigeragao

: Velocidade de corte | Avancgo por dente [Prof. de corte axial
Material Dureza Quebra-cavaco Classe (isstin) (e ap (mm)
M Ago inoxidavel austenitico
(AISI 304, AlS| 316) <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15(0.1—0.2) 5)
Aco inoxidavel austenitico
(AISI 304LN, AISI 316LN) >200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15(0.1—0.2) 5|
Aco inoxidavel duplex B _
(AISI 329) <280HB MM MP7030 80 (60—100) 0.10 (0.05—0.15) 5]
Aco inoxidavel ferritico e martensitico
(AISI 410, AlS| 430) <200HB MM MP7030 125 (100—150) 0.15(0.1—0.2) 5)
Ago inoxidavel ferritico e martensitico
(AISI 431, AISI 420) >200HB MM MP7030 100 (75—125) 0.15(0.1—0.2) 5|
Aco inoxidavel endurecido por precipitagéo
(AISI 630, AISI 631) <450HB MM MP7030 70 (50—90) 0.1(0.05—0.15) 5
Liga de titanio
Ti-6A-4Y) — MM MP7030 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 3]
Liga resistente ao calor _ _
(Inconel718) — MM MP7030 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 3
Com inserto alisador
: Inserto Inserto Velocidade de corte | Avancgo por dente [Prof. de corte axial
izt Dlireze principal Classe alisador Classe (m/min) (mm/dente) ap (mm)
Aco baixo carbono
(ASTM A36, AISI 1010) <180HB MP VP15TF WP VP15TF 250 (200—300) 0.3(0.2—0.4) 0.5
Aco carbono, Aco liga _ - _
(AISI 1045, AISI 4140) 180—280HB MP VP15TF WP VP15TF 220 (170—270) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Ao o ones s 9% | 280—350HB | MP | VPASTF | WP | VP1STF| 140 (100—180) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Ferro fundido cinzento Restirsssggia a [ MK,HK | MC5020 WK MC5020 320 (250—400) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
il sy <350MPa MP |VPI5TE| WP |VP15TF| 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 0.5
Ferro fundido nodular Restirsssggia a | MK,HK | MC5020 WK MC5020 250 (200—300) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
(e <450MPa | MP |VP15TE| WP |VP15TF| 200 (150—250) 0.2(0.1-0.3) 05
Ferro fundido nodular Restirsatggcc)ia a | MK,HK | MC5020 WK MC5020 220 (200—250) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
el e ) <800MPa | MP |VP15TE| WP |VP15TF| 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 0.5
Liga resistente ao calor — MP VP15TF WP VP15TF 40 (20—50) 0.15(0.1—0.2) 0.5
Ago endurecido
(AISI H13, AISI L6) 40—55HRC MP VP15TF WP VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 0.5

(Nota 1) Na usinagem de ligas de titanio e ligas resistentes ao calor, recomenda-se usar refrigeracao.
(Nota 2) Em condigcdes de baixa rigidez de fixagdo ou em longo balango, recomenda-se reduzir em 20% a 30% a velocidade de corte e o

avango recomendados

acima.




Fresa de facear multiarestas para uso geral PP VIRacS

FACEAMENTO 4 [ i A

<USINAGEM DE ALTO AVANCO DE FERRO FUNDIDO> Acabamento Desbaste

AHX640W

2125

Lol [ o
<) B, e
f S 4444% o)
DAH | 4051 3 DCCB' T x
c_ || % DC 40°1 Z
»,  ®lInserto heptagonal DoX | DCX i
=s.bifacial. Fig.3 BD
) @ Insertos econdmicos 0200 BN 7 et 5
com 14 arestas de corte. KWW -
" . [=]
@ Design multiarestas para iy
usinagem de alto avanco. ' ol
DCCB 1 X
pe 40°]] =
KAPR :50° 33(4— %
GAMP:-6° T:+10°
GAMF:-4° | :+9°—+10° (T, : Quando usar o inserto com quebra-cavaco MK.) A figura representa ferramentas corte 2 direita
Sem furo de refrigeracéo. Ferramentas corte a direita. ’
DC=mm, DCON=mm
s| § e
DC Referéncia para pedido g 3 LF DCX DCON L8 % WT(kg) APMX
7] o
=
80 AHX640WR08008C e 8 50 92.6 25.4 6 1 1.5 6
AHX640WR08010C ® |10 50 92.6 25.4 6 1 1.5 6
100 AHX640WR10010D ® |10 50 112.6 31.75 8 2 2.1 6
AHX640WR10014D o 14 50 112.6 31.75 8 2 2.1 6
125 AHX640WR12512E |12 63 137.6 38.1 10 2 3.5 6
AHX640WR12518E ® |18 63 137.6 38.1 10 2 3.5 6
160 AHX640WR16016F ®| 16 63 172.6 50.8 11 2 5.6 6
AHX640WR16022F e |22 63 172.6 50.8 11 2 5.6 6
200 AHX640WR20020K ® (20 63 212.6 47.625 14.22 3 9 6
AHX640WR20028K ® |28 63 212.6 47.625 14.22 3 9 6
250 AHX640WR25024K ®| 24 63 262.6 47.625 14.22 3 14.4 6
AHX640WR25036K ® | 36 63 262.6 47.625 14.22 3 14.4 6
315 AHX640WR31528P ® |28 63 327.6 47.625 14.22 4 23.8 6
AHX640WR31544P ® |44 63 327.6 47.625 14.22 4 23.8 6

Sem furo de refrigeragdo. Ferramentas corte & esquerda.

DC=mm, DCON=mm
I O S S

sl 5 °
DC Referéncia para pedido 5 § LF DCX DCON L8 % WT(kg) | APMX
=

80 AHX640WL08008C ®| 8 50 92.6 254 6 1 1.5 6
AHX640WL08010C ® | 10 50 92.6 254 6 1 1.5 6
100 AHX640WL10010D ® | 10 50 112.6 31.75 8 2 21 6
AHX640WL10014D ® | 14 50 112.6 31.75 8 2 2.1 6
125 AHX640WL12512E ®| 12 63 137.6 38.1 10 2 3.5 6
AHX640WL12518E ® | 18 63 137.6 38.1 10 2 3.5 6
160 AHX640WL16016F ® | 16 63 172.6 50.8 1 2 5.6 6
AHX640WL16022F ® | 22 63 172.6 50.8 1 2 5.6 6
200 AHX640WL20020K ® | 20 63 212.6 47.625 14.22 3 9 6
AHX640WL20028K ® | 28 63 212.6 47.625 14.22 3 9 6
250 AHX640WL25024K ® | 24 63 262.6 47.625 14.22 3 14.4 6
AHX640WL25036K ® | 36 63 262.6 47.625 14.22 &) 14.4 6
315 AHX640WL31528P ® | 28 63 327.6 47.625 14.22 4 23.8 6
AHX640WL31544P ® | 44 63 327.6 47.625 14.22 4 23.8 6

@ : Estoque mantido.




H BD H BD
Flg'1 DCON F|g.2 DCON
280 KWW ] 2100 KWW 2
= 2125 1 &
[=) Fa
Sy, & u
—% 8
< ‘ )
DAH | 405 = DCCB™ | =
DC £ DC 40 =
DCX DCX <
. . BD
Fig.3 536'7 Fig.4 01778
2160 DCON 14w 2200 101.6
KWW e -1 2 3 2250 DCON_ @
8315 KWW, -
, 5
METRICO ‘ ol
DCCB 1 DCCB 1
KAPR :50° be 40} = be a0z
GAMP:-6° T:+10° DCX % DCX 3
GAMF:-4° | :#9°—+10° Afigura representa ferramentas corte a direita.
Sem furo de refrigeracéo. Ferramentas corte a direita.
DC=mm, DCON=mm
3| 5 2
DC Referéncia para pedido g § LF DCX DCON L8 % WT(kg) APMX
=
80 AHX640W-080A08R ®( 8 50 92.6 27 7 1 1.5 6
AHX640W-080A10R ® (10 50 92.6 27 7 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10R ® (10 50 112.6 32 8 2 2.1 6
AHX640W-100B14R ® | 14 50 112.6 32 8 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12R ®| 12 63 137.6 40 9 2 3.1 6
AHX640W-125B18R ®| 18 63 137.6 40 9 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16R ®| 16 63 172.6 40 9 3 5.6 6
AHX640W-160C22R ® | 22 63 172.6 40 9 3 5.6 6
200 AHX640W-200C20R ® |20 63 212.6 60 14.22 4 8 6
AHX640W-200C28R ® (28 63 212.6 60 14.22 4 8 6
250 AHX640W-250C24R @24 63 262.6 60 14.22 4 12.6 6
AHX640W-250C36R ® | 36 63 262.6 60 14.22 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28R ® | 28 80 327.6 60 14.22 4 31.5 6
AHX640W-315C44R ® | 44 80 327.6 60 14.22 4 31.5 6

Sem furo de refrigeragdo. Ferramentas corte a esquerda.
DC=mm, DCON=mm

sl 5 °
DC Referéncia para pedido 5 § LF DCX DCON L8 % WT(kg) | APMX
=
80 AHX640W-080A08L ®| 8 50 92.6 27 7 1 1.5 6
AHX640W-080A10L ® | 10 50 92.6 27 7 1 1.5 6
100 AHX640W-100B10L ® | 10 50 112.6 32 8 2 21 6
AHX640W-100B14L ® | 14 50 112.6 32 8 2 2.1 6
125 AHX640W-125B12L ®| 12 63 137.6 40 9 2 3.1 6
AHX640W-125B18L ® | 18 63 137.6 40 9 2 3.1 6
160 AHX640W-160C16L ® | 16 63 172.6 40 9 3 5.6 6
AHX640W-160C22L ® | 22 63 172.6 40 9 & 5.6 6
200 AHX640W-200C20L ® | 20 63 212.6 60 14.22 4 8 6
AHX640W-200C28L ® | 28 63 212.6 60 14.22 4 8 6
250 AHX640W-250C24L ® | 24 63 262.6 60 14.22 4 12.6 6
AHX640W-250C36L ® | 36 63 262.6 60 14.22 4 12.6 6
315 AHX640W-315C28L ® | 28 80 327.6 60 14.22 4 31.5 6
AHX640W-315C44L ® | 44 80 327.6 60 14.22 4 S5 6

DIMENSOES DE MONTAGEM > P20




Fresa de facear multiarestas para uso geral

IINSERTOS

Quebra-cavaco
e
formato

Referéncia para
pedido

Geometria

< | Tolerancia
m | Preparagéo

NNMU200608ZEN-MK

® | VP20RT

NNMU200608ZEN-HK M | E

Aresta reforcada

WNEU2006ZEN7C-WK | E | E

WK

Alisador

6.55

IﬁCESSORIOS

% *
' \\\i&
Referéncia \(’/}
-
da ferramenta &
Cunha Parafuso de fixagao Chave
AHX640W CWAHX640WN LS0622T TKY15T

* Torque de fixagdo (N + m) : LS0622T=6.0

'CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

M Sem refrigeragao - Com refrigeragao

W Acabamento (Uso do inserto alisador

: Resisténcia Vel. de corte |Avango por dente . Prof. de corte axial | Vel. de corte |Avanco por dente
Material a tragdo Classe (m/min) (mmidente) Material Classe (mm) (m/min) (mm/dente)
220 0.3 320
Ferro fundido MC5020 | (150—300) | (0.2—0.4) Ferro fundido <05 | (250—400)
' <350MPa .
cinzento VP15TE 180 0.3 cinzento 05-3 270
VP20RT | (130—250) (0.2—0.4) MC5020 ) (200—350) 0.2
MC5020 200 0.2 <05 270 (0.1—0.3)
<450MPa (150—250) | (0.1—0.3) Ferro fundido : (200—350)
- VP15TF 170 0.2 nodular 05—3 220
Ferro fundido VP20RT | (120—220) | (0.1—0.3) : (200—250)
nodular 170 0.2
<soomPa 2222 | (150—200) | (0.1-0.3)
B VP15TF 140 0.2
VP20RT | (100—180) | (0.1—0.3)

*Para avanco igual ou superior a 6mm/rot, use 2 a 3 insertos alisadores.

(Nota 1) Usando as informagdes acima como referéncia, ajuste os parametros de corte de acordo com a aplicagao.
(Nota 2) A vida util sera menor em comparagéo a usinagem sem refrigeragao.

@ : Estoque mantido. (10 insertos por embalagem)




Dimensodes de montagem AHX440S, AHX640S

Fig. 1 Fig.2 BD
263 2100 mN ]
280 2125 7 &
2160 =)
i
DCCé X
DC 4 S
DCX <
Fig. 3 BD Fig. 4
2160 E&:?:N ot 6200
A figura representa ferramentas corte a direita.
)
DCON DC Referéncia para pedido CBDP DAH DCCB BD KwWw L8 %
i%
16 40 AHX440S-040A03AR 18 9 - 37 8.4 5.6 1
16 40 AHX440S-040A04AR 18 9 = 37 8.4 5.6 1
22 50 AHX440S-050A04AR 20 11 - 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A05AR 20 1 = 47 10.4 6.3 1
22 50 AHX440S-050A06AR 20 1 — 47 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A05AR 20 11 = 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A06AR 20 1 - 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX440S-063A08AR 20 1 = 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A04AR 20 11 - 50 10.4 6.3 1
22 63 AHX640S-063A05AR 20 1 = 50 10.4 6.3 1
254 80 AHX440SR08006CA 26 13 - 56 9.5 6 1
254 80 AHX440SR08008CA 26 13 = 56 9.5 6 1
254 80 AHX440SR08010CA 26 13 - 56 9.5 6 1
25.4 80 AHX640SR08004CA 26 13 = 56 9.5 6 1
254 80 AHX640SR08006CA 26 13 - 56 9.5 6 1
27 80 AHX440S-080A06AR 23 13 = 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A08AR 23 13 - 56 12.4 7 1
27 80 AHX440S-080A10AR 28 13 = 56 12.4 7 1
31.75 100 AHX440SR10007DA 37 - 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10010DA 37 = 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX440SR10012DA 37 — 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640SR10005DA 85) = 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640SR10007DA 35 - 45 70 12.7 8 2
32 100 AHX440S-100B07AR 32 = 45 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B10AR 32 - 45 78 14.4 8 2
32 100 AHX440S-100B12AR 32 = 45 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B05AR 32 — 45 78 14.4 8 2
32 100 AHX640S-100B07AR 32 = 45 78 14.4 8 2




Fresa de facear multiarestas para uso geral

Dimensodes de montagem AHX440S, AHX640S

Fig. 1 Fig. 2 BD
263 2100 mN ]
280 o125 7 =
2160 =)
By
Dccs | x
DC 4 S
DCX <
Fig. 3 BD Fig. 4
2160 E%,:N ot 6200
A figura representa ferramentas corte a direita.
=)
DCON DC Referéncia para pedido CBDP DAH DCCB BD KwWw L8 %
=
38.1 125 AHX440SR12508EA 42 — 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12512EA 42 = 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX440SR12514EA 42 - 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640SR12506EA 42 = 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640SR12508EA 42 — 56 80 15.9 10 2
40 125 AHX440S-125B08AR 40 = 56 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B12AR 40 — 56 89 16.4 9 2
40 125 AHX440S-125B14AR 40 = 56 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B06AR 42 - 56 89 16.4 9 2
40 125 AHX640S-125B08AR 42 = 56 89 16.4 9 2
40 160 AHX440S-160C10NR 40 - 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C14NR 40 = 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX440S-160C16NR 40 — 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX640S-160C07NR 29 = 56 120 16.4 9 3
40 160 AHX640S-160C10NR 29 - 56 120 16.4 9 3
47.625 200 AHX640SR20008KN 85) = 140 175 254 14.22 4
47.625 200 AHX640SR20012KN 35 - 140 175 254 14.22 4
50.8 160 AHX440SR16010FA 45 = 72 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX440SR16014FA 45 - 72 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX440SR16016FA 45 = 72 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640SR16007FA 43 - 72 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640SR16010FA 43 = 72 100 19.1 11 2
60 200 AHX640S-200C08NR 32 - 140 175 25.7 14.22 4
60 200 AHX640S-200C12NR 32 = 140 175 25.7 14.22 4




Dimensoes de montagem AHX640W

Fig.1 BD Fig.2
280 mN < 2100
o A
S °
=Y | ©
DAH | 405 3 DCCB' %
DC % DC__ 407 404 z
DCX DCX <
Fig.3 BD Fig.4 BD
zzgo % 18 ¢3?5 %’
2250 KWW 9 _ E‘?V(V)VN ®
B, .
i © ‘ -
ri——Il aoea iy
DCX < DCX 2
A figura representa ferramentas corte a direita.
o
DCON DC Referéncia para pedido CBDP DAH DCCB BD KWW L8 E-Io_’
i%
254 80 AHX640WL08008C 26 13 — 56 9.5 6 1
254 80 AHX640WL08010C 26 13 = 56 9.5 6 1
254 80 AHX640WR08008C 26 13 - 56 9.5 6 1
254 80 AHX640WR08010C 26 13 = 56 €5 6 1
31.75 100 AHX640WL10010D 32 - 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WL10014D 32 = 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10010D 32 - 45 70 12.7 8 2
31.75 100 AHX640WR10014D 32 = 45 70 12.7 8 2
38.1 125 AHX640WL12512E 35 - 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WL12518E 35 = 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12512E 35 - 56 80 15.9 10 2
38.1 125 AHX640WR12518E 85 = 56 80 15.9 10 2
47.625 200 AHX640WL20020K 35 - 140 175 254 14.22 3
47.625 200 AHX640WL20028K 85 = 140 175 254 14.22 8
47.625 200 AHX640WR20020K 35 - 140 175 254 14.22 3
47.625 200 AHX640WR20028K 85) = 140 175 254 14.22 3
47.625 250 AHX640WL25024K 35 - 180 220 254 14.22 3
47.625 250 AHX640WL25036K 85) = 180 220 254 14.22 3
47.625 250 AHX640WR25024K 35 - 180 220 254 14.22 3
47.625 250 AHX640WR25036K B = 180 220 254 14.22 3
47.625 315 AHX640WL31528P 40 — 225 285 254 14.22 4
47.625 315 AHX640WL31544P 40 = 225 285 254 14.22 4
47.625 315 AHX640WR31528P 40 - 225 285 254 14.22 4
47.625 3115 AHX640WR31544P 40 = 225 285 254 14.22 4
50.8 160 AHX640WL16016F 38 - 72 100 19.1 11 2
50.8 160 AHX640WL16022F 38 = 72 100 19.1 1 2
50.8 160 AHX640WR16016F 38 - 72 100 19.1 1 2
50.8 160 AHX640WR16022F 38 = 72 100 19.1 11 2




Fresa de facear multiarestas para uso geral

Dimensoes de montagem AHX640W

; BD ; BD
Fig1  peon Fig.2  peon
280 KWW 3 2100 KWW 3
= 2125 =
8 I 8
S o
g )
|
TN x f @
DAH 0o = DCCB | T x
DC % DC a0°1 =
DCX DCX <
H BD i BD
Fig.3 % B Fig.4 A7T8
2160  peoN | 2200 £101.6
i L 2250 DCON @
-

lﬁ
:

110 »
V¢

LF

= D— ‘ )
; DCCB S = ggcs | 400\4‘ <
METRICO > a—r bex i
A figura representa ferramentas corte a direita.
o
DCON DC Referéncia para pedido CBDP DAH DCCB BD KWW L8 E-Io_’
i%
27 80 AHX640W-080A08L 23 13 - 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A08R 23 13 = 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A10L 23 13 - 56 12.4 7 1
27 80 AHX640W-080A10R 23 13 = 56 12.4 7 1
32 100 AHX640W-100B10R 32 - 45 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B10R 32 = 45 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14L 32 - 45 70 14.4 8 2
32 100 AHX640W-100B14R 32 = 45 70 14.4 8 2
40 125 AHX640W-125B12L 32 - 56 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B12R 32 = 56 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18L 32 - 56 80 16.4 9 2
40 125 AHX640W-125B18R 32 = 56 80 16.4 9 2
40 160 AHX640W-160C16L 29 — 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C16R 29 = 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22L 29 - 56 100 16.4 9 3
40 160 AHX640W-160C22R 29 = 56 100 16.4 9 3
60 200 AHX640W-200C20L 32 - 135 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C20R 32 = 135 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28L 32 - 135 155 25.7 14.22 4
60 200 AHX640W-200C28R 32 = 135 155 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24L 32 - 180 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C24R 32 = 180 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36L 32 - 180 200 25.7 14.22 4
60 250 AHX640W-250C36R 32 = 180 200 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C28L 57 - 225 285 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C28R 57 = 225 285 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C44R 57 - 225 285 25.7 14.22 4
60 315 AHX640W-315C44R 57 = 225 285 25.7 14.22 4




tXEMPLOS DE APLICAGAO

Peca Componente para turbo Autopeca Placa de ago para vaso de pressao
SCH13X DIN GGG-50
Material
Ferramenta AHX440S-063A08AR AHX440S-050A04AR AHX440S-100B10AR
£ Vel. de corte (m/min) 99 141 251
S | Avango por dente (mm/dente) 0.3 0.15 0.15
é Prof. de corte axial ap (mm) 3 0.8 1.5
S | Prof. de corte radial ae (mm) 50 35 80

Modo de usinagem

Sem refrigeragéo

Sem refrigeragéo

Com refrigeracéo

A AHX440S obteve vida util 1.4
vezes maior do que a ferramenta
convencional.

A AHX4408S apresentou vida util 1.3
vezes maior do que a ferramenta
convencional, prolongando a vida
util em 160min entre o desbaste e o

No corte interrompido severo, a
AHX440S apresentou vida util 1.3
vezes maior do que a ferramenta
convencional. A vida util foi avaliada

Resultados acabamento. com base na formagéo de rebarbas
em torno dos furos.
Peca Base de prensa Carcaca Componente de suspenséo automotiva
DIN GG-25 (J)\ DIN GG-25 DIN GGG-60
L
Material (= R ¢ @
| ’ -5
s &/
Ferramenta AHX640WR16016F AHX640WR12512E AHX640WR10014D
% Vel. de corte (m/min) 240 150 240
é Avango de mesa (mm/min) 3060 500 3000
8 Avanco por dente (mm/dente) 0.4 0.1 0.28
'-‘.;’ Prof. de corte axial ap (mm) 3-4 3 3-4
8 | Prof. de corte radial ae (mm) 160 40 80

Modo de usinagem

Sem refrigeragéo

Sem refrigeragéo

Sem refrigeragéo

Resultados

O inserto convencional sofreu
fratura repentina durante a
usinagem da casca. Ja a AHX640W,
obteve um desempenho estavel
mesmo com avango de mesa 3
vezes maior, 0 que aumentou
significativamente a eficiéncia de
usinagem e a confiabilidade.

A AHX640W obteve o dobro da
vida util em comparagéo ao inserto
convencional com 8 arestas, que
sofreu fratura durante a usinagem
de uma pega instavel. O uso das
arestas extras proporciona uma
economia substancial.

Mesmo na usinagem de ferro
fundido nodular, a AHX640W obteve
o dobro da vida util em comparagao
a uma ferramenta convencional.

@ Considerando os exemplos acima, ajuste as condi¢des de corte de acordo com as especificagdes da maquina, a geometria da pega e o
método de fixagdo usado.




Peca

Peca de maquina

Peca de maquina

Molde

AISI 1045

AlISI 4140

AISI L6 (43 HRC)

Material
Ferramenta Convencional | AHX640SR10007DA | Convencional | AHX640SR10007DA | Convencional | AHX640SR10007DA
% Vel. de corte (m/min) 200 250 75 100 95 95
3 | Avango por dente (mm/dente) 0.19 0.22 0.05 0.17 0.2 0.26
g Prof. de corte axial ap (mm) 5 5 1 2 3 3
S | Prof. de corte radial ae (mm) 75 75 70 70 60 60
Modo de usinagem Ar comprimido Ar comprimido Ar comprimido Ar comprimido Ar comprimido Ar comprimido

O aumento da velocidade de corte
para 250m/min causou trepidacao
e danos aos insertos da ferramenta
convencional. AAHX640S realizou

Devido a baixa rigidez de fixagao
da pega, a ferramenta convencional
trepidou e impediu o aumento

dos parametros de corte. Ja a

A ferramenta convencional

apresentou fraturas de insertos
com frequéncia. Por outro lado,
a AHX640S realizou usinagem

Resultados usinagem estavel e permitiu AHX640S, devido ao baixo esforgo | estavel e sem danos aos insertos,
aumentar o avango. Além disso, de corte, permitiu aumentar os mesmo com avangos 30% mais
reduziu custos devido ao maior parametros e, com isso, aumentar altos.
numero de arestas uteis. a eficiéncia em seis vezes.

Peca Molde
DIN GG-30
Material
Ferramenta Convencional | AHX640SR16010FA
€ [ Vel. de corte (m/min) 70 240
S [ Avango por dente (mm/dente) 1.5 0.3
é Prof. de corte axial ap (mm) 1 3
S | Prof. de corte radial ae (mm) 100 100
Modo de usinagem Ar comprimido Ar comprimido

Com o avango de mesa
equivalente, a AHX640S permitiu
triplicar a profundidade de corte em
relacéo a fresa convencional para
altos avancgos. Além disso, reduziu
custos devido ao maior numero de
arestas Uteis do que a ferramenta
convencional.

Resultados

@ Considerando os exemplos acima, ajuste as condigdes de corte de acordo com as especificagdes da maquina, a geometria da pega e o
método de fixagdo usado.

Para sua seguranga

@N3z0 manipule insertos e cavacos sem luvas. @Usine seguindo as recomendagdes de aplicagdo e substitua as ferramentas antes do desgaste excessivo. @Utilize roupas e dculos de protegdo. @Caso
utilize 6leos de corte, tome medidas de seguranga contra incéndios. @Para montar insertos e componentes, use a chave correspondente. @Antes do uso efetivo da ferramenta, verifique o batimento e a
ocorréncia de vibragdes e sons anormais, etc.

SMITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

MMC METAL DO BRASIL LTDA.

(Subsidiaria da MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION)
Rua Cincinato Braga, 340 - 13° Andar - Conj. 131/132
Bela Vista - Sdo Paulo / SP CEP: 01333-010

Tel: (11) 3506-5600 FAX: (11) 3506-5699
E-mail: mmbr@mmbr.com.br

http://www.mitsubishicarbide.com/

(As especificacdes das ferramentas estao sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.)
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