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i-NOVA tools — Lado a lado com o mercado Brasileiro

No ano de 2008, a MMC Metal do Brasil, visando melhor atender as necessidades do mercado nacional, patenteou
a marca i-NOVA tools no Brasil.

Desde entéo, o projeto e a fabricagdo de ferramentas standard e especiais tem acumulado experiéncias e aumenta-
do a oferta de produtos adequados ao mercado Brasileiro e, com muito orgulho, apresentamos esta primeira verséo
do catalogo de produtos disponiveis sob a marca i-NOVA tools.

i-NOVA tools € uma marca homologada pela Mitsubishi Materials e seus produtos s&o fabricados de acordo com
especificagdes e normas, dando assim garantia de éxito dentro de suas aplicacdes.

Nossa linha de produtos consiste em uma grande variedade de ferramentas de corte para as operagdes de tornea-
mento, mandrilamento, fresamento e furacao.

Conceitos INOVA TOOLS:

« PROJETO E FABRICACAO NACIONAL, UTILIZANDO COMPONENTES ORIGINAIS MITSUBISHI
« MAIOR AGILIDADE NA ENTREGA

« MELHOR POS-VENDA

« FERRAMENTAS SEMI-STANDARD

« FERRAMENTAS ESPECIAIS

« SUPORTE TECNICO E COMERCIAL DO PESSOAL DA MMC METAL DO BRASIL
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CHAVE DE CODIGOS PARA CORTE E CANAL

@

@

©)

@

C

X

y 4

Y

00

@ Sistema de
fixacao

Grampo

@Tipo de suporte | |

"X"| Standard

"W"| Refor¢ado

@ Fabricado

Brasil

@ Inserto

GY

® Sentido de corte

R | Direito

L | Esquerdo

®Tamanho da
haste (mm)
(altura e largura)

10x10

12x12

16x16

20x20

25x25

32x32

@ Posicao do
inserto
00°| Frontal
45°| Angular
90° Face

® Profundidade
de corte (mm)

06
10
18
22
20
® Tamanho do
alojamento (mm)
D 2,0
F 3,0
G 4,0
H 5,0
| 6,0

@ Comprimento

total (mm)
H 100
K 125
M 150
P 170
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A002

CORTE E CANAL

s J{n |

O
£ H1
7 g ar @ B
B TAMANHO D f
£ g docanal Sentido | docanal | T Referéncia (mm)
g _% W;s (R/IL) ar D1 para pedido
T © (mm) (mm)
= i) H1| B | F1| L1 | Lo | FParafuso Chave
de fixagéo
R 6 12 CXZYR1010MD0600 10 |10 | 14 | 150 | 29
L 6 12 1010MD0600 10 |10 | 14 | 150 | 29
R 10 20 1010MD1000 10 |10 | 14 | 150 | 29
L 10 20 1010MD1000 10 |10 | 14 | 150 | 29
R 6 12 1212HD0600 12 112 | 16 | 100 | 29
L 6 12 1212HD0600 12 112 | 16 | 100 | 29
R 10 20 1212HD1000 12 112 | 16 | 100 | 29
L 10 20 1212HD1000 12 112 | 16 | 100 | 29
R 6 12 1212KD0600 12 112 | 16 | 125 | 29
L 6 12 1212KD0600 12 112 | 16 | 125 | 29
R 10 20 1212KD1000 12 |12 | 16 | 125 | 29
L 10 20 1212KD1000 12 |12 | 16 | 125 | 29 HSC05012Z HKY40RZ
b 9 R 10 20 1616HD1000 16 | 16 | 20 | 100 | 29
L 10 20 1616HD1000 16 | 16 | 20 | 100 | 29
R 18 36 1616HD1800 16 | 16 | 20 | 100 | 46
L 18 36 1616HD1800 16 | 16 | 20 | 100 | 46
R 10 20 1616KD1000 16 |16 | 20 | 125 | 29
L 10 20 1616KD1000 16 | 16 | 20 | 125 | 29
R 18 36 1616KD1800 16 | 16 | 20 | 125 | 46
L 18 36 1616KD1800 16 | 16 | 20 | 125 | 46
R 12 24 2020KD1200 20 |20 | 24 125 | 31
L 12 24 2020KD1200 20 |20 | 24 125 | 31
R 18 36 2020KD1800 20 | 20 | 23 | 125 | 46
L 18 36 2020KD1800 20 |20 | 23 | 125 | 46
R 18 36 2525MD1800 25 |25 | 28 | 150 | 46
HSC06020Z HKY50RZ
L 18 36 2525MD1800 25 |25 | 28 | 150 | 46




B TAMANHOS F/G

H2

HI

Fl
3

3 £| Largurado Méax. prof. Max. Dimensdes
.g g canal Sentido | do canal (:;:r:;t{g Referéncia (mm) p
g % W; (R/L) ar D1 para pedido
g (mm) (mm) (mm) H1| B | F1 | L1 | Lo | Parafuso Chave
de fixagéo
R 6 12 CXZYR1212HF0600 12 | 12| 16 | 100 | 29
L 6 12 1212HF0600 12 | 12| 16 | 100 | 29
R 10 20 1212HF1000 12 | 12| 16 | 100 | 29
L 10 20 1212HF1000 12 | 12| 16 | 100 | 29
R 6 12 1212KF0600 12 | 12| 16 | 125| 29
L 6 12 1212KF0600 12 | 12| 16 | 125 29
R 10 20 1212KF1000 12 | 12| 16 | 125 29
L 10 20 1212KF1000 12 | 12| 16 | 125| 29
R 10 20 1616HF1000 16 | 16 | 20 | 100 | 29
L 10 20 1616HF1000 16 | 16 | 20 | 100 | 29
R 18 36 1616HF1800 16 | 16 | 20 | 100 | 46 HSC050122 HKY40RZ
L 18 36 1616HF1800 16 | 16 | 20 | 100 | 46
F | 3e318 R 10 20 1616KF1000 | 16 | 16 | 20 | 125| 29
L 10 20 1616KF1000 16 | 16 | 20 | 125| 29
R 18 36 1616KF1800 16 | 16 | 20 | 125 | 46
L 18 36 1616KF1800 16 | 16 | 20 | 125| 46
R 12 24 2020KF1200 20 | 20| 24 | 125 31
L 12 24 2020KF1200 20 | 20 | 24 | 125 | 31
R 18 36 2020KF1800 20 | 20 | 23 | 125| 46
L 18 36 2020KF1800 20 | 20 | 23 | 125 | 46
R 18 36 2525MF1800 25 | 25| 28 | 150 | 46
L 18 36 2525MF1800 25 | 25| 28 | 150 | 46
R 18 36 3232PF1800 32 | 32| 35 | 170 | 51 HSC060202 HIKYS0RZ
L 18 36 3232PF1800 32 | 32| 35 | 170 | 51
R 10 20 1616HG1000 16 | 16 | 20 | 100 | 34
L 10 20 1616HG1000 16 | 16 | 20 | 100 | 34
R 10 20 1616KG1000 16 | 16 | 20 | 125| 34
L 10 20 1616KG1000 16 | 16 | 20 | 125 | 34
HSC05012Z2 HKY40RZ
R 18 36 2020KG1800 20 | 20 | 23 | 125 | 42
G 4 L 18 36 2020KG1800 20 | 20 | 23 | 125| 42
R 22 44 2020KG2200 20 | 20 | 23 | 125| 51
L 22 44 2020KG2200 20 | 20 | 23 | 125 | 51
R 22 44 2525MG2200 25 | 25| 28 | 150 | 51
L 22 44 2525MG2200 25 | 25 | 28 | 150 | 51
HSC06020Z HKY50RZ
R 22 44 3232PG2200 32 | 32| 35 | 170 | 56
L 22 44 3232PG2200 32 | 32| 35 |170| 56
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CORTE E CANAL

H1

T 2 ar @ 8
B TAMANHO H N
S £/ Largurado Max. prof. Max. Dimensdes f
.g o canal Sentido | docanal | diametro Referéncia (mm)
g .g W (R/IL) ar de corte para pedido
S © (mm) (mm) D1
- H1 | B | F1 | L1 | Lo | Perafuso Chave
de fixagédo
R 10 20 CXZYR1616HH1000 16 | 16 | 20 | 100 | 34
L 10 20 1616HH1000 16 | 16 | 20 | 100 | 34
R 18 36 1616HH1800 16 | 16 | 20 | 100 | 42
L 18 36 1616HH1800 16 | 16 | 20 | 100 | 42
R 10 20 1616KH1000 16 | 16 | 20 | 125 | 34
HSC05012Z HKY40RZ
L 10 20 1616KH1000 16 | 16 | 20 | 125 | 34
H 4,75e5
R 18 36 1616KH1800 16 | 16 | 20 | 125 | 42
L 18 36 1616KH1800 16 | 16 | 20 | 125 | 42
R 18 36 2020KH1800 20 | 20 | 23 | 125 | 42
L 18 36 2020KH1800 20 | 20 | 23 | 125 | 42
R 22 44 2525MH2200 25 | 25 | 28 |150 | 51
HSC06020Z HKY50RZ
L 22 44 2525MH2200 25 | 25| 28 | 150 | 51




CORTE E CANAL

LCWZ Y (REFORGADO)

Devido a interferéncia neste

ponto, a méxima profundidade
do canal é limitada pelo diametro

da peca.

]

s Jlw |

Max. prof. do canal
ar (Max.

L1

L2

H2

H1

ar

F1

W3

eQuando usar o suporte reforcado CWZY
A maxima profundidade do canal é limitada pelo didmetro da peca.

23

CWZYR2020KD2000

T 22 CWZYR2525MD2000 |
\_E/ CWZYR2020KF2000
e CWZYR2525MF2000 —
8 21
8
g 20
2 19
3 18
s X
©
=
15
0 145175 220 300 470 1145 2100 (o]
Diametro da peca (mm)
32| Lar d 5 Max. Dimensdes
.- gura do Max. prof. diametro
£2 canal Sentido | docanal | [ - Referéncia (mm)
g % W3 (R/L) ar D1 para pedido
T (mm) (mm)
- (mm) H1| B | F1 | L1 | Lo | Parafuso Chave
de fixagao
D 2 R 20 40 CWZYR2020KD2000 20 |1 20 | 23 |125| 46 HSC05012Z HKY40RZ
D 2 R 20 40 2525MD2000 25|25 | 28 |150 | 46 HSC06020Z HKY50RZ
F 3e3,18 R 20 40 2020KF2000 20| 20 | 23 |125| 46 HSC05012Z HKY40RZ
F 3e3,18 R 20 40 2525MF2000 251 25| 28 |150 | 46 HSC06020Z HKY50RZ

A005



AMPLA SELECAO DE INSERTOS

@ Sistema de quebra-cavacos

Quebra-cavaco G U

(Para Aco baixo carbono)

Quebra-cavaco G S

(Baixos avangos)

Quebra-cavaco G M

(Médios avangos)

® Selecéo de larguras de canal

Il

Para torn. de canais multifuncional

— @ Diferentes raios de ponta disponiveis
Cépia

Quebra-cavaco MM
(Médios avangos)

Quebra-cavaco MS
(Baixos avangos)

Quebra-cavaco BM

l.

Quebra-cavaco G U

(Para ago baixo carbono)

Quebra-cavaco G S

(Baixos avangos)

Quebra-cavaco G M

(Médios avangos)

®|nserto blank
Quebra-cavaco )y

R/L05-GM

(Medios avangos)

Tipo 2 arestas

Material Dureza s Velocidade de Corte (m/min)
290 2'50 390
VP20RT i i
VP10RT i i
Aco baixo carbono <160HB T T
MY5015 300
1 1
NX2525 i i
1 1
1 1
VP20RT ! ]
1 1
VP10RT ] !
160—280HB t H
MY5015 !
| |
Ago carbono NX2525 i i
Liga de aco VP20RT : :
1 1
T T
VP10RT i i
280HB< i i
MY5015 i i
1 1
1 1
NX2525 ] ]
VP20RT i i
Ago inoxidavel <270HB ¢ ¢
VP10RT ! !
VP20RT i i
Resist. a ; ;
Ferro fundido cinzento Tragéo VP10RT i i
<300MPa i i
MY5015 140 300
I 1 1
VP20RT i i
Resist. a A i
Ferro fundido nodular Tragéo VP10RT i i
<800MPa : :
MY5015 ! !
I I
Ligas resistentes ao calor _ VP20RT i i
Ligas de titanio | i
VP10RT i i
Aco endurecido 50HRC=< MB8025 i i

Nota 1) A classe VP20RT ¢ a primeira recomendacao, exceto para ago endurecido.
Nota 2) Para VP10RT, VP20RT e MY5015, recomenda-se usar refrigeracao.
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APLICAGAO DAS CLASSES DE INSERTO

Material
de Corte Aco Inoxidavel
Estavel
NX2525
MY5015
MYSOoT15s T ETIe T MB80O25
Condigoes de Corte VPIORT
VPIORT
VP2ORT VP2ORT (ﬁ VP2ORT
Instavel VP2ORT

Nota 1) A classe VP20RT ¢ a primeira recomendacao, exceto para ago endurecido.
Nota 2) Para VP10RT, VP20RT e MY5015, recomenda-se usar refrigeracao.

@Classe de metal duro sem cobertura para inserto blank. A
dureza do substrato é superior a RT9020. Prolonga a vida da
ferramenta na usinagem estavel.

@Substrato de metal duro com elevada resisténcia a fratura.
Classe com ampla faixa de aplicagdo.

@ Para operagdes de torneamento geral. A combinagéo do
substrato especial de metal duro com a cobertura MIRACLE
oferece um 6timo equilibrio entre resisténcia ao desgaste e
resisténcia a fratura. Pode ser usado em diversos materiais de
peca e aplicagdes.

@A classe VP10RT com cobertura MIRACLE oferece alta
resisténcia ao desgaste. Possui substrato de metal duro
mais duro que a VP20RT. Aplicagdo em materiais de dificil
usinabilidade ou para prolongar a vida da ferramenta.

@A classe MY5015 com cobertura CVD possui excelente
resisténcia as altas temperaturas de corte. Isto prolonga a vida
da ferramenta na usinagem de ferro fundido cinzento e nodular.
Uso também na usinagem high speed de aco sob condi¢des de
corte estaveis, como corte continuo.

@Classe de cermet para acabamento de ago. Excelente para obter
uma superficie lisa e aplicagdes com baixas velocidades ou com
tendéncia a soldagem.

@A MBB8025 é uma classe de nitreto clbico de boro para ago

endurecido.




A008

INSERTOS
.ERTOS

” Estoque Dimensdes(mm)
'qocj« Referéncia ?ico?frtuurj Gorne! Tamanho do v
§ Geometria para pedido g g S ﬁ alojamento e Re ar L,
2 NNER: I cganal Tolerancia (Max.)
> > |2 |2
Quebra-cavaco GU GY2M0200D020N-GU |e@|e®| |@ D | 200 | +t0.03 | 02 | 19.7 [20.70
(Para ago baixo carbono) 0239E020N-GU (@ @ |® E 239 | #0.03 | 02 | 19.8 [20.70
0250E020N-GU (@ @ |® E 250 | #0.03 | 02 | 19.5 [20.70
| Rez0.05 0300F030N-GU |@|®| |® F | 3.00 | £003| 03 | 19.3 |20.70
0318F030N-GU |@|®| |® F 3.18 | +0.03 | 0.3 | 19.3 |20.70
Re0.05 o) 0400G030N-GU |e|®| |® G | 400 | 2004 | 03 | 242 |2565
0475H040N-GU (@ |@®| |@ H 475 | t0.04 | 04 | 242 |2565
] 0500H040N-GU (@ |®| |@ H 500 | +0.04 | 04 | 242 2565
L0 0600J040N-GU |@|®| |® J | 600 | 2004 | 04 | 242 |2565
0635J040N-GU (@ |@®| |@ J 6.35 | +0.04 | 0.4 | 242 2565
Quebra-cavaco GS GY2M0200D020N-GS |@|®| |e@ D | 200 | +0.03 | 02 | 187 [20.70
e (Baixos avancgos) 0239E020N-GS (@@ |@ E 239 | #0.03 | 0.2 18.5 [20.70
8 Ret0.05 0250E020N-GS |@ | ®| |® E 250 | +t0.03 | 02 | 185 |20.70
@ N 0300F020N-GS (@ |@| |® F 3.00 | +0.03 | 02 | 185 [20.70
= 4 0318F020N-GS (@|®| |@® F 3.18 | +0.03 | 02 | 185 |20.70
é Rex0.08  (Méx) 0400G020N-GS |e|®| |® G | 400 | 004 | 02 | 239 |2565
g 0475H030N-GS (@ @ |® H 475 | +t0.04 | 0.3 | 23.9 |25.65
2 = o 0500H030N-GS (@ ®| |® H 5.00 | +0.04 | 0.3 | 24.0 |2565
5 = 0600J030N-GS |(@|®| |@ J 6.00 | +0.04 | 0.3 | 241 2565
0635J030N-GS |@|®| |® J 6.35 | +0.04 | 0.3 | 241 |2565
Quebra-cavaco GM GY2M0200D020N-GM (e @ @|® D | 200 | +t0.03 | 02 | 19.4 [20.70
(Médios avangos) 0239E020N-GM |@ @ |@|® E 2.39 | £0.03 | 0.2 19.4 |20.70
Ret0.05 0250E020N-GM |e@|@|®|® E 250 | #0.03 | 02 | 19.4 [20.70
g| 0300FO30N-GM |e@|e®|®|® F 3.00 | +0.03 | 0.3 | 19.4 |20.70
ROA0.05 0318F030N-GM (o |®|®|® F 3.18 | +0.03 | 0.3 | 19.4 |20.70
ar (Max.) 0400G030N-GM |e|® @|® G | 400 | 2004 | 03 | 244 |2565
0475H040N-GM (o |® @@ H 475 | t0.04 | 04 | 24.3 |25.65
= 0500H040N-GM |@ @ |®|® H 500 | +0.04 | 0.4 | 243 2565
L,0-1 0600J040N-GM |@ @ |®|® J 6.00 | t0.04 | 04 | 243 |2565
0635J040N-GM (@ @ @ |® J 6.35 | +0.04 | 04 | 243 |2565
Quebra-cavaco RIL05-GM GY2M0200D020R05-GM |@|® D | 200 | +0.03 | 02 | 195 [20.80
Re0.05 0200D020L05-GM |@|® D | 200 | +0.03| 02 | 195 [20.80
s \@15 = 0250E020R05-GM |@|® E 250 | +t0.03 | 0.2 | 19.5 |20.825
. Ls 0250E020L05-GM |@|® E 250 | £0.03 | 02 | 19.5 |20.825
€ — 0300F030R05-GM |@|® F 3.00 | +0.03 | 0.3 | 195 |20.85
o ar(Max) _ 0300F030L05-GM |@|® F | 300 | £0.03| 03 | 195 |20.85
< =] 0400G030R05-GM |@|@ G | 400 | 004 | 03 | 245 |2585
e 0400G030L05-GM |e@|® G | 4.00 | +0.04 | 03 | 245 |2585
2 0500H040R05-GM |@|® H 5.00 | +0.04 | 04 | 245 |25.95
Corte a direita. 0500H040L05-GM |@|® H 5.00 | +0.04 | 0.4 | 245 2595
| Quebra-cavaco Ms GY2M0200D020N-MS |e|e|e|e® D | 200 | £0.03 | 02 | 19.1 [20.70
g (Baixos avangos) 0250E020N-MS (@@ @|® E 250 | £0.03 | 0.2 19.1 |20.70
g 0300F020N-MS (@ |@®|@®|® F 3.00 | +0.03 | 02 | 19.2 |20.70
£ 0300F040N-MS |@|@|®|® F 3.00 | +0.03 | 04 | 189 |20.70
s 0400G020N-MS |e @ @|® G | 4.00 | 004 | 02 | 242 |2565
2 0400G040N-MS (@@ @|® G | 400 | 2004 | 04 | 239 |2565
P 0500H040N-MS |e@ (@ |®|® H 5.00 | +0.04 | 04 | 23.9 |2565
£ 0500H080N-MS |@ @ |®|® H 5.00 | +0.04 | 0.8 | 235 2565
g 0600J040N-MS (o (@ (@@ J 6.00 | +0.04 | 04 | 239 2565
o 0600J08ON-MS (o |® (@@ J 6.00 | +0.04 | 0.8 | 235 |2565




" Estoque Dimensdes(mm)
3 Clcobertura | Cermet S/ cobert CBN W,
S . Referéncia coverura - ermel S e A o do 2
8 e ara pedido EEI2IR 1212|8/ amet R ar |
S para p SI2IBI& 1282 J Largura | goersngal o |(Max)| 2
< 2R > 22 o do canal
> > 22 X x| =
Quebra-cavaco MM e GY2M0200D020N-VM [@|@ @ |® D | 20000302 |19.1[20.70
edios avangos
¢ gos) oS 0250E020N-MM (@ |@ @ |® E | 250 |003|02 |19.1 |2070
@
5 0300F020N-MM |@ @ @ @ F | 300|003/ 02 |19.1 |20.70
o
S 0300F040N-MM |@ @ @ @ F | 3.004003| 04 | 189 |20.70
é e 0300F08ON-MM |@|® | ® |® F | 3.00 003/ 08 | 185 2070
2 REx0.05 o 0400G020N-VMM |@ | @ | ® |® G |4.00|£0.04|02 | 241 (2565
§ o (M) 0400G040N-MM |@ @ @ ® G |4.00|£0.04|04 | 2392565
3 [ — 0400G0SON-MM |@ | @ | ® |® G |4.00|£0.04|08 | 2352565
£ = ~— 0500H040N-MM |@ | @ | ® @ H |500[+0.04| 04 | 239 |2565
g : 0500H080N-MIM |@ | @ | ® @ H |500[:0.04| 08 | 235 |2565
& 0600J040N-VM (@ @@ |® J | 6.00|004|04 | 239 2565
0600J080N-MM (@ @ | ®|® J | 6.00|004|08 | 235 2565
Quebra-cavaco BM o GY2M0200D100N-BM [@ @ |@ @ D | 200 [0.03]1.00 | 19.5 [20.90
oS 0250E125N-BM (@ @@ |® E | 250 |+0.03|1.25 | 19.3 |20.90
Re0.05 0300F150N-BM |@ @ @ | ® F | 3.00 +0.03| 1.50 | 19.0 |20.90
] g| 0318F159N-BM |@ @ @ ® F | 318 |0.03| 1.59 | 18.9 |20.90
E ar (Méx) 0400G200N-BM (@ @@ |® G | 4.00|£0.04|2.00 | 23.4 |25.80
8 & 0475H238N-BM |@ @ @ ® H | 475 004|238 | 22.9 [25.80
L20.1 0500H250N-BM |@ @ | @ @ H |5.00|+0.04| 250 | 22.8 |25.80
0600J300N-BM (@ @@ |® J | 6.00 |£0.04|3.00 | 22,5 |25.90
0635J318N-BM |@ @@ |@® J | 6.35 |0.04]3.18 | 22.3 |25.90
Topo plano (CBN) GY1G0200D020N-GFGS @ D [200(2003/02 | — |2070
_ﬂ 3.0 0239E020N-GFGS @ E |239/:003/02 | — |2070
(]
< Rex0.05 0250E020N-GFGS ®| E |250 00302 | — [20.70
o o~
o S 0300F020N-GFGS @ F |300/:003/02 | — |2070
£ o g0 ROX00S 0318F020N-GFGS ® F [318|003/02 | — |20.70
© 0400G020N-GFGS ® G |400|:003/02 | — |2565
(©
a T 0475H020N-GFGS @ H |475|:003/02 | — |2565
e L
2 0500H020N-GFGS @ H |500/:003/02 | — |2565
Tipo 2 arestas @ * GY2B0220D020N o lole D [220]:0.10[02 | — [21.05
Re_ * 0270E020N o oo E |270|x010]02 | — |21.05
g [ B * 0340F020N o oo F |340|£010/02 | — |21.05
[
Re * 0420G020N o oo G |420|:010/02 | — |26.00
= % * 0520H020N o oo H |520|+010/02 | — |26.00
x * 0655J020N o oo J | 65501002 | — |26.00
©
D | Tipo 1 aresta @ * GY1B0220D020N o oo D [220:0.10[02 | — [21.10
Re_ * 0270E020N o oo E |270|x010]02 | — |21.10
g [ B |* 0340F020N ® @@ | F |340|:010/02 | — |21.00
RS * 0420G020N o oo G |420|2010{02 | — |2590
= E * 0520H020N o oo H |520(:0.10]02 | — [25.90
L2 * 0655J020N o oo J | 65501002 | — |2590

* Blanks para perfilamento.
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CANAL EXTERNO

ICONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS [Para Canal Externo]

B Avanco e profundidade de corte recomendados

‘RA-CAVACO GU -BRA-CAVACO GS ‘BRA-CAVACO GM - PLANO GFGS (CBN)

Torn. de canais, corte Torn. de canais, corte Torn. de canais, corte Torn. de canais
= 6.35 = 6.35 = 6.35 =
Ego [~ - Ego o | |E g0 - ]
£ S £ £
=50 —= 5.0 —= 5.0 = 50
g 475~~~ 2 475 - g 47sf [ - 2 475/
40 [N} 3 40 - § 40 [ (O - g 40 -
= 3.18 = 3.18 = 3.18 = 3.18
g 30 - N g 30— N e g 30° -
© 2.5 © 2.5 © 25 © 25
g 2.39 oL ey ‘8_, 2.39 | e e g 2.39 S B i g 2.39 -
§20 |- & 20 - & 20 S & 20 [}
n 1 n n 1 n 1 n 1 I 1 I 1 I " | " | "
0 0.03 0.1 0.2 0 0.05041 0.2 0.3 0 0.1 0.2 0.3 0.4 0 0.05 0.1 0.15
Avango (mm/rot) Avango (mm/rot) Avanco (mm/rot) Avango (mm/rot)

Torn. de canais

I - Area da
— 60l o primeira recomendagéo
€
£ 50—
]
5 40 (-
2
R e
£ 25 |
3
j=
§ 20
1 1 1
0 0.1 0.2 0. 0.4
Avango (mm/rot)

I : Area da primeira recomendagéo

‘BRA-CAVACO MS

Torneamento
e 40
E
© Largura do inserto 6mm
] 3.0 0
5 Largura do inserto 5m
=
S Largura do inserto dmm
@ 201
o
[}
o
3
S 1.0F
S Largura do inserto 2.5mm
<] Largura do inserto 2mm
o . s 1 N

0 0.1

0.2 0.3
Avango (mm/rot)

0.4

‘BRA-CAVACO MM

Torn. de canais
I - Area da
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FACEAMENTO 4

AN

VN

Acabamento

Desbaste

Fig. 1 D12
963w = 2100
Fig. 4
9200 po 218 o
Wi -
P o
3
Qo
o i #
oD2
5| 8=
]
Q Dimensbées | 5 E |~ 4
go - g
o o ) @ (mm) =R S = 2 \\\\\\@
2 | Referéncia para pedido | © 2 Sm | T Q
= 3 8 % 5—@ <
o £ 93 =
Z/D1| D2 |L1|Do |L7|Ds |D12| W1 | Ls | & | £38 Parafuso de Chave
fixagcao
BZNN20RF0063Z04-22AS | 4 |63 |756 |50 |22 (20| 11 |50 |10,4 |6,3 0,7 6 1
° F0080Z04-27AS |4 |80 |92,6 |50 | 27 |23 | 13 |56 (124 | 7 1,1 6 1
o
8 F0100Z05-32AS | 5 100 |112,6 |50 | 32 |32 |45 |78 |144 | 8 1,7 6 2
5 F0125Z206-40AS | 6 |125 [137,6 |63 | 40 (42 | 56 | 89 (16,4 | 9 3,1 6 2
©
e F0160Z07-40AS | 7 |160 |172,6 |63 | 40 |29 | 56 |120 |16,4 | 9 54 6 3
F0200Z08-60AS | 8 |200 |212,6 (63 | 60 |32 (140 (175 25,7 (14,22 | 7,8 6 4
BZNN20RF0063Z05-22AS |5 |63 |756 (50 |22 (20 | 11 |50 [10,4 |6,3 0,6 6 1 | AHX640T25 TKY25T
F0080Z06-27AS | 6 |80 |92,6 (50 | 27 |23 | 13 | 56 (124 | 7 1,0 6 1
Q F0080Z07-27AS |7 |80 |92,6 |50 | 27 |23 |13 |56 (124 | 7 1,0 6 1
3 F0100Z07-32AS | 7 |100 |112,6 |50 | 32 |32 | 45 |78 |144 | 8 1,6 6 2
[%2]
& F0125Z08-40AS | 8 |125 |137,6 |63 | 40 |42 | 56 | 89 |16,4 | 9 3,0 6 2
F0160Z10-40AS 10 |160 |172,6 |63 | 40 |29 | 56 120 |16,4 | 9 5,2 6 5
F0200Z12-60AS |12 |200 |212,6 (63 | 60 |32 (140 (175 25,7 (14,22 | 7,5 6 4
EERTOS
o © |3 [C/ cobertura o |3 [clcobertra
S Referéncia e|e S Referéncia e|g
o @l=|2 |2 5 (0] @l =9 | .
% Formato para pedido | :.;_ § § E Geometria % Formato para pedido 5 § % E Geometria
OlL|0|a|a olZ|o|a
< Flo|s|5|g < Fla|s|g
S |Quebra- | NNMU200708ZEN-MP (M | E 0| N Quebra- ~ (NNMU200608ZEN-MK |M |E | @
S | cavaco MP [STAAR cavaco MK A
g @) O
© Q) @,
g 1 R0.8 _-8 1 R0.8
é 220 ‘ 8.0| [C 220 |._.16.55
=}
T [Quebra- |NNMU200712ZER-MM M | E ‘s [Quebra- NNMU200608ZEN-HK |M|E
& |cavaco MM hd VLN 5 | cavaco HK hd A
he] (@) 1 w \V)
5 S
C
‘o 1 ]'RA.2 11| 'RO.8
g 020 | | 8.0 220 | |6.55
S |Quebra- _|WNEU2007ZENTC-WP| E | E ° o |Quebra- | WNEU2006ZEN7C-WK|E [E | @ 2™\
g |cavaco WP g cavaco WK
s S A
2 e 7 .
[} —
2 69 | |© 6.55
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" CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

B002

weza | Q| e | Velotiatedocone | vangsprcene [t
(ﬁ\g?w?zg(g X%ﬁb%q%) <180HB MP VP15TF 250 (200—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
A(%?S‘ﬁgi%"‘gié“,%‘; Jga 180—280HB MP VP15TF 220 (170—250) 0.3 (0.2—0.4) 5
Ago C?K?&"&%fo liga 280—350HB MP VP15TF 140 (100—180) 0.3 (0.2—0.4) 5
M Ago ggf’s’jigg)t’f,ilgﬁ‘gﬁ%f)“’ti°° <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2 (0.1—0.3) 5
A &éﬂ%’gfﬁ&'ﬂ%‘f%ﬁ%m? >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
( A|3|2zos'§/§?s?zus%liﬁ|3|z5o7) <280HB MM MP7030 140 (100—180) 0.15 (0.05—0.25) 5
AG&}gmdoé\/ﬁ'sfjgg)ico <200HB MM MP7030 200 (150—250) 0.2(0.1-0.3) 5
Ago img}gggf/ilfgagge)Sftico >200HB MM MP7030 150 (100—200) 0.2(0.1-0.3) 5
A&?gpﬁiymﬁigfffgg;{%ﬁﬁmo <450HB MM MP7030 130 (100—160) 0.15 (0.05—0.25) 5
Forro fundido cinzento Resist a ragio | MK-HK MC5020 220 (150—300) 0.3 (0.2—0.4) 5
(DIN GG30) <350MPa MP VP15TF 180 (130—230) 0.3 (0.2—0.4) 5
Forro fundido nodular Resist atraggo | MKHK MC5020 200 (150—250) 0.2 (0.1-0.3) 5
(DI Erete) <450MPa MP VP15TF 170 (120—220) 0.2 (0.1-0.3) 5
Forro fundido nodular Resist, 4 tragao | MKGHK MC5020 170 (150—200) 0.2 (0.1—0.3) 5
(eIEeEr ) Setbie MP VP15TF 150 (125—175) 0.2 (0.1—0.3) 5
'%E\‘I’S‘fg%f'{/e,\%’f 40—55HRC MP VP15TF 80 (60—100) 0.15(0.1—0.2) 3

Nota 1) Para melhorar o acabamento superficial em agos inoxidaveis, recomenda-se usar refrigeracdo. (A vida da ferramenta sera menor em

comparagao a usinagem sem refrigeragéo.)

Nota 2) Com baixa rigidez de fixagdo ou em longo balango, recomenda-se reduzir em 20% a 30% a velocidade de corte e o avango

recomendados.




FACEAMENTO [ A5

OCTACUTZ

(P ) m E::j v ) Fig.1 Fig.2 Fig.3 Fig.4

oD oDg_ 2D9
W1 = Wi < w1 214 =
3 ~ ~
) r] -
15 a - 3
b &) g} &)y 8
o - - D o -
8 ] @4 J“ d D8 g J“ g 0667 g J‘J%‘
< b D 3° D3 ]3> D3 Rl
4-232 g I jo 202 T eDe oD6
r‘ oD1 oD1 oD1
M TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
n Max.
*2 Dimensoes Prof. de
Referéncia g (mm) corte Tipo
para pedido 2 (mm) (Fig.)
z D1 De D3 L1 Do L7 Ds | W1 Ls A1 ap | A2
OCTACUTZ0403ARB | 3 40 31,7 | 21,2 40 16 18 - 84 | 56 2,5 7 3 1
0504ARB | 4 50 41,9 | 31,4 50 22 20 11 104 | 6,3 2,5 7 3 2
0634ARB | 4 63 54,9 | 44,5 50 22 20 11 10,4 | 6,3 2,5 7 3 2
0805ARB | 5 80 71,9 | 61,5 50 27 26 23 (124 | 7 2,5 7 3 2
1006ARB | 6 | 100 | 91,9 | 81,5 50 32 32 45 | 144 8 2,5 7 3 2
1257ARB | 7 | 125 | 116,9 [106,5| 50 40 32 56 16,4 | 9 2,5 7 3 3
1608ARB | 8 | 160 |151,9(141,5| 63 40 28 90 (164 | 9 2,5 7 3 3
20010ARB | 10| 200 |[191,9|181,5| 63 60 32 135 [ 25,7 | 14 2,5 7 3 3
OCTACUTZ0503AR | 3 50 38,3 | 24,5 50 22 20 - 10,4 | 6,3 3 9 4 1
0634AR | 4 63 51,4 | 37,6 50 22 20 11 10,4 | 6,3 3 9 4 2
0805AR | 5 80 68,4 | 54,7 50 25,4 26 13 9,5 6 3 9 4 2
1608CR | 8 | 160 |148,5(134,8| 63 50,8 38 80,9 191 | 11 3 9 4 4
.ESSORIOS
S 5 % 5 " O 2
Referéncia & I &
da ferramenta & / & 7 —
Parafuso de fixagéo Chave Chave Pnﬁgiﬁgg%ge ngaﬁgg%ge Inserto
OCTACUTZ0403ARB HDS08030 —
OCTACUTZ0504ARB BOES101
CS350990T TKY10F —
OCTACUTZ0634ARB —
OCTACUTZ0805ARB
OCTACUTZ0503AR HDS10031 —
OCTACUTZ0634AR CS501290T TKY25T BOES101
OCTACUTZ0805AR —
OCTACUTZ1608CR

* Parafuso de montagem nao incluso.
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@ Inserto 20° positivos.
@ Insertos com 8 arestas de corte. /2|9
@ Aplicagdes em varios métodos

(Interno)

de usinagem.
@ Fresamento multifuncional.

3o\

A1

(Max. Prof. de Corte) ap

B TIPO HASTE

L1

Somente ferramentas corte a direita.

é Dimensoes \% % @ o ()
Referéncia g (mm) &
para pedido 9
Z| b1 De | D3 | L1 D4 | L2 | A1 | ap | A2 Par.afusﬂo el Chave Inserto
fixagéo
OCTACUTZ322S32RB | 2 32 | 236 |13,1 125 | 32 45 |25 | 7 3
403S32RB | 3 40 | 31,7 |21,2 | 125 | 32 45 | 25| 7 3
CS350990T | DTKY10F
504S32RB | 4 50 [ 41,9 |314 125 | 32 45 | 25| 7 3
634S32RB | 4 63 | 54,9 |445 | 125 | 32 45 | 25| 7 8
503S32R | 3 50 | 38,3 | 245|125 | 32 45 3 9 4 :
©S501290T | @TKy25T |DOEMX1705
634S32R | 4 | 63 | 514 |376 | 125 | 32 | 45 | 3 9 4 @REMX1705:
ERTOS
P Aco cc o ¢C Condigdes de Corte (Guia) :
Material M Aco Inoxidavel cle ole @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Ferro Fundido ® [ J [ 2 Preparacdo : E : Arredondada S : Com Chanfro e Arredondamento
Aco Endurecido [ T : Com Chanfro
£ @ C/ Cobertura| Cermet | CBN *7 Dimensdes (mm)
Referéncia S| w © [0 = )
Formato para Pedido g g § E’ ﬁ E’ 3 D1 1 E1 Geometria
IR NS x| % g
o > Z|Z
OEMX12T3ETR1 M| T ® ® 12.7 3.97 1.0 z _
12T3ESR1 M|s|e 127 | 3.97 | 1.0 A
N\ EIH
*2 12T3EER1-JS  |M|E|e 127 | 397 | 1.0 >;20°
1705ETR1 M[T| |e ° 170 | 50 | 14 = St
1705ESR1 M|S|e® 17.0 5.0 1.4 m *2 Quebra-cavaco JS
agebra *2 1705EER1-JS M|E|® 17.0 5.0 1.4 .25
Cavaco JS| *2 1705ETR1-JS [M|T| |e@ 17.0 | 5.0 14 T} %1 Inserto CBN
- f
*2 REMX12T3EN-JS M|E|® 1295 | 4.17 — _
1705SN M(S|e® 1725 | 5.2 = EH[
*2 1705EN-JS M|E|® 1725 | 5.2 - 20°
D1 s !
*2 *2 Quebra-cavaco JS
Quebra-
Cavaco JS

*2 Insertos com quebra-cavacos.
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| CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

@ (Rampa) @ @ @
(Fresamento de face) (Fresamento de face) - ; ~ =
8 Arestas de corte 4 Avestas de corte (Interpolagdo) (Mandrilamento) (Interp(:tlagao (Intgrpolagao
@ -— helicoidal) circular)
(F'ec?g',']‘fer{,‘;? de - 3| (Fresamento 2 90°)
S _—
Esta lista de condigdes de corte recomendadas ¢ para fresas com didametro<¢80. Para fresas com didmetro=¢80 aumente a velocidade de corte em 10%.
Tamanhos acima sao para OEMX1705:
. Velocidade de corte Avango por dente
BT Dure2za Classe (m/min) Método de usinagem (mm/dente)
A 0.2 (0.15—0.25
F7030 240 (180—300) ( )
Aco baixo carbono <180HB B 02(0.15-0.25)
’ B VP15TF 180 (100—250) CEF 0.2(015-025)
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
F7030 200 (140—240) g‘ 8'2 2312:822;
180—280HB = .
CIEIE 0.2 (0.15—0.25)
VP15TF 180 (100—250
Ago carbono : ) D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
Aco liga .2 (0.15—0.
g9 F7030 150 (100—170) '; g ; Eg 12_3 22;
280—380HB = :
C,EF 0.2 (0.15—0.25)
VP15TF 12 —1
s 0 (80—160) D,GH,l 0.075 (0.05—0.1)
F7030 130 (90—160) g 3'12 Eg: :83
Aco pré-endurecido 35—45HRC : =
VP15TF 120 (80—160) CEF 0.10.05-0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15(0.1—0.2)
Ao alta liaa - F7030 150 (100—170) 5 015 0.1=02]
¢ ’ B VP15TF 120 (80—160) CEF 0 G0 b
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15(0.1—0.2
F7030 200 (140—240) ( )
Aco inoxidavel <270HB B 0.15(0.1-0.2)
’ B VP15TF 150 (100—200) CEF SHRDI0s S )
D,G,H,I 0.075 (0.05—0.1)
A 0.3 (0.25—0.35)
B 0.25(0.2—0.3)
Ferro fundido cinzento ReSisLénCiTm?Dtragm VRISTE IEDIED-—=22) CEF 0.15(0.1—0.2)
<350MPa D,GH,I 0.075 (0.05—0.1)
MB730 1500 (1000—3000) B (D.0.C 0.1—0.5mm) 0.15(0.1—0.2)
A 0.25 (0.2—0.3)
. Resisténcia a tragéo B 0.2 (0.15—0.25)
Ferro fundido nodular =
360—500MPa VP15TF 160 (100—220) CEF 0.1 (0.05-0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.25 (0.2—0.3)
; Resisténcia a tragéo B 0.2 (0.15—0.25)
Ferro fundido nodular =
500—800MPa VP1STF =) C,E,F 0.1 (0.05—0.15)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.075)
A 0.15(0.1—0.2)
B 0.15(0.1—0.2
. VP15TF 80 (50—100) ¢ )
Aco endurecido 45—60HRC CEF 0.1(0.05—0.12)
D,G,H,I 0.05 (0.025—0.06)
MB730 150 (100—200) B (D.0.C 0.1—0.3mm) 0.15(0.1—0.2)

@ Rotagdes (min™)=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x ¢D,)

@ Avango da Mesa (mm/min)=Avango por dente x niumero de dentes x rotagdes da fresa.

(Nota 1) As condigdes de corte recomendadas acima tém como referéncia um desgaste frontal de 0.3mm com tempo de corte de 30min.
(Nota 2) Insira pelo menos 50mm do comprimento da haste para a fixagdo no adaptador.

(Nota 3) Na furagéo, usine sempre com avango em etapas (a cada 0,5mm ¢ o recomendado).

(Nota 4) Quando ocorrerem vibragées reduza a velocidade de corte em 20-30%.

(Nota 5) Quando utilizar insertos redondos certifique-se de que a face plana do inserto esta apoiada firmemente contra a parede do
alojamento do inserto.
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LATERAL

o

A

VN

Desbaste

® |nsertos tangenciais com arestas de alta resisténcia.

® |Insertos economicos com 8 arestas de corte.
® Tipo fixagao por parafuso.

Fig.-1 gp1z Fig.2 ,p, Fig.3 o1,
oD9 o oDy 2160  ©101.6(2160:066.7)
250 Wy - 2100y, 3 2200 oDo _ -
263 2125 _ 2250 W1 3
280 ~
-1 ~
- - ~
- ] - -
Tf AT
© r
oDs8 D:
oD11 ZD:‘ 335 2
oD1
3 8=
é Dimensodes o= 5 E =
(*)]
) Referéncia 0} (mm) SelEZ|E
Tipo . © 25|88l =
para pedido ) eelad g
s L s S
4 =
D1 (L1 (D9 |L7| Ds | D11 | D12 | W1 Ls £ § © Parlafus~o Chave
de fixagéo
VOXZ400-050A03R | 3 | 50 | 40 | 22 |20 | 11 17 | 41 | 104 | 6,3 | 0.3 | 10 |1
-063A04R | 4 63 | 40 | 22 | 20 1" 17 50 | 104 | 6,3 0.6 10 |1
9 -080A04R | 4 | 80 | 50 | 27 23| 13 | 20 | 56 | 12.4 7 1 10 |1
8 -100B0O6R | 6 | 100 | 50 | 32 | 32 | 45 — 78 | 14.4 8 1.7 10 | 2
o
% -125B08R | 8 | 125 | 63 | 40 | 32 | 56 — 89 | 16.4 9 3 10 | 2
o -160C10R | 10 | 160 | 63 | 40 | 29 | 56 — | 120 | 16,4 9 54 | 10 | 3
-200C12R | 12 | 200 | 63 | 60 | 32 | 130 — 175 | 25,7 | 14,22 | 81 10 | 3
-250C16R | 16 | 250 | 63 | 60 |32 | 180 | — | 210 | 25,7 | 14,22 | 11,8 | 10 | 3
VOXZ400-050A05R 50 |40 | 22 | 20 " 17 41 104 | 6,3 0.3 10 |1
-063A06R 63 |40 |22 20| 11 17 | 50 | 104 | 6,3 | 06 | 10 |1
° -080A08R 80 |50 |27 23| 13 | 20 | 56 | 124 7 1 10 |1
‘E -100B10R | 10 | 100 | 50 | 32 | 32 | 45 — 78 | 144 8 1.7 10 | 2 CS401160T TKY15T
§ -125B12R | 12 | 125 | 63 | 40 | 32 | 56 — 89 | 16.4 9 3 10 | 2
& -160C16R | 16 | 160 | 63 | 40 | 29 | 56 - 120 | 16,4 9 54 10 | 3
-200C20R | 20 | 200 | 63 | 60 | 32 | 130 | — | 175 | 25,7 | 14,22 | 81 10 | 3
-250C24R | 24 | 250 | 63 | 60 [ 32| 180 | — | 210 | 25,7 | 14,22 | 11,8 | 10 | 3
VOXZ400-063A08R | 8 | 63 | 40 | 22 |20 | 11 17 | 50 | 104 | 6,3 | 0,5 | 10 |1
o -080A10R | 10 | 80 | 50 | 27 |23 | 13 | 20 | 56 | 12.4 7 1,0 | 10 |1
c
“E -100B12R | 12 | 100 | 50 | 32 | 32 | 45 - 78 | 144 8 1,6 10 | 2
3 -125B16R | 16 | 125 | 63 | 40 | 32 | 56 — 89 | 16.4 9 2,8 10 | 2
o
§ -160C20R | 20 | 160 | 63 | 40 | 29 | 56 — 1120 | 16,4 9 52 | 10 | 3
o -200C26R | 26 | 200 | 63 | 60 32| 130 | — | 175 | 25,7 (1422 | 79 | 10 | 3
-250C34R | 34 | 250 | 63 | 60 [ 32| 180 | — | 210 | 25,7 (14,22 | 115| 10 | 3
* Torque de Fixagdo (N * m) : CS401160T=3.5
' INSERTOS VINSERTOS ALISADORES
© (.S [ C/oobert. (.3 | C/cobert.
Referéncia 2 8 oTae® Referéncia el
@ = | 0 « | = 7
Formato para pedido 5 §_§ = Geometria Formato para pedido 5 :,3;- E Geometria
o | L = 5 | @ g
= [ g o o g
SONX1206PER |N|E|e|@ WOEX1206PER5C |[E|E| |@ 125
(7
[}
0127 o~ —-
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[11VOX400 (Passo Largo)

JCONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

Resisténci Veloci ®50— 250
Material <_aS|ster3<:|a Classe elocidade _de
a Tragéao Corte (m/min) Largura de corte Profund. de Corte Avanco por Dente
ae (mm) ap (mm) fz (mm/dente)
MC5020 |300(250—350) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
Ferro VP15TF [250(200—300) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
Fundido
Cinzento MC5020 |220(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  |200(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
Ferro VP15TF 170(150—200) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
Fundido
Nodular MC5020 | 170(150—200) <D1 <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF 150(100—200) <D1 <10 0.2(0.1—0.3)
[1VOX400 (Passo Fino)
Material Resisténcia Classe Velocidade de P ¢80
a Tragao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 [300(250—350) <D1 <10 0.4(0.3—0.5) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
FFe(rirg VP15TF  (250(200—300)[  <D1 <10  |0.4(0.3-0.5)|  <D1 <10  |0.4(0.3-0.5)
undido
Cinzento MC5020 |220(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250) <0.8D1 <10 0.3(0.2—0.4) <0.6D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
FFe(rjrg VP15TF  [170(150—200)| <0.8D1 <10  |0.3(0.2—0.4)| <0.6D1 <10 0.3(0.2-0.4)
undido
Nodular MC5020 |170(150—200)| <0.8D1 <10 0.2(0.1—0.3)| <0.6D1 <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF [150(100—200)| <0.8D1 <10 0.2(0.1—0.3)| <o0.6D1 <10 0.2(0.1—0.3)
Material Resisténcia Classe Velocidade de gioy #125
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 [300(250—350) <D1 <10 0.4(0.3—0.5) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
FFef{% VP15TF  (250(200—300)[  <D1 <10 |0.4(0.3-05)|  <D1 <10  |0.4(0.3-0.5)
undido
Cinzento MC5020 |220(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  |200(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.5D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.4D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
I:Fe(rjr.?j VP15TF  |170(150—200)| <0.5D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.4D1 <10 0.3(0.2—0.4)
undido
Nodular MC5020 [170(150—200)| <0.5D1 <10 0.2(0.1—0.3)| <0.4D1 <10 0.2(0.1—0.3)
<800MPa
VP15TF  [150(100—200)| <0.5D1 <10 0.2(0.1—0.3)| <0.4D1 <10 0.2(0.1—0.3)
Material Resisténcia Classe Velocidade de $160 $200—¢250
a Tracao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund. de Corte | Avanco por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avanco por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 |300(250—350) <D1 <10 0.4(0.3—0.5) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
<200MPa
I:Fe(rjr.?j VP15TF  |250(200—300) <D1 <10 0.4(0.3—0.5) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
undido
Cinzento MC5020 [220(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<350MPa
VP15TF  [200(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 [200(150—250)| <0.3D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.2D1 <10 0.3(0.2—0.4)
<450MPa
Ferro VP15TF  [170(150—200)| <0.3D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.2D1 <10 0.3(0.2—0.4)
Fundido
Nodular MC5020 | 170(150—200)| <0.3D1 <10 0.2(0.1-0.3)[ <0.2D1 <10 0.2(0.1-0.3)
<800MPa
VP15TF [150(100—200)| <0.3D1 <10 0.2(0.1—0.3)| <0.2D1 <10 0.2(0.1—0.3)
(Nota 1) D1 é o diametro da fresa.

(Nota 2) Quando usar o inserto alisador, reduza o avango por dente em 50%.




[1VOX400 (Passo Extrafino)

Material Rgsistéqcia Classe Ll o d < — e
a Tragéo Corte (m/min) | Largurade corte | Profund, de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 |300(250—350) <D1 <10 0.4(0.3—-0.5) <D1 <10 0.4(0.3—0.5)
Ferro =200MPa 70 o oTr 250(200—300)|  <D1 <10 0.4(0.3—0.5) <Dt <10 0.4(0.3—0.5)
Sindido MC5020 |220(150—300)|  <D1 <10 |03(02-04)[ <Dy <10 |0:3(0.2—04)
=350MPa ™ 1sTE [200(150—300)| <Dy <10 |0.3(0.2—-04)[  <D1 <10  |0.3(0.2-0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.6D1 <10 |0.3(02-04)| <0.5D1 <10  |0:3(0.2—04)
Ferro S4%0MPa 1 o st 170(150—200)|  <0.6D1 <10  |0.3(0.2-0.4)| <0.5D1 <10 e
E%Z(ﬂgor MC5020 [170(150—200)| <0.6D1 <10  [0.2(0.1-0.3)| <0.5D1 <10 0.2(0.1-0.3)
=800MPa 1 b 1sTF [150(100—200)|  <0.601 <10 |0.2(0.1-0.3)[ <0.5D1 <10  |0.2(0.1-0.3)

Material Resisténcia Classe ec sl o e
a Tragéo Corte (m/min) | Largurade corte | Profund, de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 |300(250—350)| <D+ <10  |0.4(0.3-05)[  <D1 <10  [0.4(0.3-0.5)
Ferro =200MPa 170 o taTr 250(200—300)| <Dt <10  |0.4(0.3—05)| <Dt <10  |0.4(0.3-0.5)
g;r;célgt% MC5020 [220(150—300)|  <D1 <10  [0.3(0.2—0.4)|  <D1 <10 0.3(0.2-0.4)
=3%0MPa ™ o 1sTF [200(150—300) <Dy <10 |03(02-04)| <D <10 |0.3(0.2-0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.4D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.3D1 <10 0.3(0.2—0.4)
Ferro S450MPa I o 1sTE [170(150—200) | <0.401 <10 |0.302-04)| <0.3D1 <10 |03(02-04)
E%Z‘Sg? MC5020 | 170(150—200)| <0.4D1 <10 0.2(0.1-0.3)| <0.3D1 <10 0.2(0.1-0.3)
=800MPa ™ b 1sTF [150(100—200)| <0401 <10  [0.2(0.1-0.3)| <0.3D1 <10 |0.2(0.1-0.3)

Material Resisténcia| ),q5 | Velocidads de e e

a Tragao Corte (m/min) | Largurade corte | Profund, de Corte | Avango por Dente | Largura de corte | Profund. de Corte | Avango por Dente
ae (mm) ap (mm) |z (mm/dente)| ae (mm) ap (mm) |fz (mm/dente)
MC5020 |300(250—350)|  <D1 <10  |0.4(0.3-0.5)|  <Ds <10  [0.4(0.3-0.5)
Ferro =200MPa | o st [250(200—300) <Dy <10  |0.4(0.3-05)| <D <10  |04(0.3-0.5)
'C:iunr;(jelr?t(()) MC5020 |220(150—300)| <1 <10 |03(02-04)| <D <10 |0.3(0.2-04)
=350MPa VP15TF  |200(150—300) <D1 <10 0.3(0.2—0.4) <D1 <10 0.3(0.2—0.4)
MC5020 |200(150—250)| <0.25D1 <10 0.3(0.2—0.4)| <0.15D1 <10 0.3(0.2—0.4)
Ferro S450MPa 1 o T 170(150—200)| <0.25D1 <10  |0.3(0.2—0.4)[ <0.15D1 <10 0.3(0.2-0.4)
Elgc‘ﬂg? MC5020 [170(150—200)| <0.25D1 <10 0.2(0.1-0.3)| <0.15D1 <10 0.2(0.1-0.3)
=800MPa 1™ p15TF [ 150(100—200)| <0.25D1 <10  |0.2(0.1-0.3)| <0.15D1 <10  |0.2(0.1-0.3)

(Nota 1) D1 é o diametro da fresa.
(Nota 2) Quando usar o inserto alisador, reduza o avango por dente em 50%.

[ Largura util da aresta de corte do inserto alisador

A largura do inserto alisador € 5.5mm. Porém, apos
a montagem no corpo, a largura efetiva da aresta de
corte é 4.5mm, conforme indicado no diagrama.

Com um Unico inserto alisador, é possivel usinar com
avanco por rotagdo de até fr=4mm. Quando exceder
fr=4mm, use dois ou mais insertos alisadores.
ATENCAO: Quando usar uma fresa com mais de 24
insertos, o0 avango por rotagao pode exceder fr=4mm.
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Acabamento  Desbaste

263 2100 W1 3
2125
-l pr
Fig.1 Fig.2 o] &
oDt Re
2160 2200 g%;‘iﬁ;ﬁ;m
2250 Wi_]| _
Fig.3 Dl Fig.4 o[ e[
- % Re :4>B? Re
M TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
5 Dimensbes -
Referéncia é (mm) f eF:;S; ed ria M%Xepgg'f_tjend' Tipo
para pedido [} (Fig.)
= (kg) ap (mm)
Z|! D1 |L1| Do | L7 | D8 |D12| W1 | Ls |D11
ASXZ400-050A03R |3 | 50 |40 |22 |20 | 11 | 41 |104|6,3 | 17 0,3 10 1
-063A04R |4 | 63 (40|22 | 20 | 11 | 50 |10,4|6,3 | 17 0,5 10 1
° -080B04R |4 | 80 |50 |27 |29 | 38 |60 (124 7 | — 0,9 10 2
D
3 -100BO5R |5 (100 |50 | 32 | 32 | 45 | 70 |(144| 8 | — 1,4 10 2
% -125B06R |6 | 125 |63 | 40 | 32 | 60 | 80 |16,4| 9 | — 23 10 2
< -160CO08R |8 | 160 |63 | 40 | 29 | 56 | 100 |16,4| 9 = 3,6 10 8
-200C10R |10 | 200 |63 | 60 | 32 | 135|160 |25,7 [14,22| — 6,3 10 4
-250C12R |12 | 250 |63 | 60 | 32 | 180 | 210 (25,7 [14,22| — 10,8 10 4
ASXZ400-040A03R |3 | 40 |40 |16 |20 | M8 | 30 |84 |56 | — 0,2 10 1
-050A04R |4 | 50 |40 |22 | 20 | 11 | 41 |10,4| 6,3 | 17 0,3 10 1
-063A05R |5 | 63 |40 |22 | 20 | 11 | 50 |10,4| 6,3 | 17 0,5 10 1
2 -080B06R |6 | 80 |50 | 27 | 29 | 38 | 60 (124 | 7 | — 0,9 10 2
é -100BO7R |7 | 100 |50 | 32 | 32 | 45 | 70 (144 8 | — 1,4 10 2
T -125B08R |8 | 125 |63 | 40 | 32 | 60 | 80 (164 9 | — 2,2 10 2
-160C12R |12 | 160 |63 | 40 | 29 | 56 | 100 |16,4| 9 - 3,5 10 3
-200C16R |16 | 200 |63 | 60 | 32 | 135|160 |25,7 14,22| — 6,2 10 4
-250C18R |18 | 250 |63 | 60 | 32 | 180 | 210 |25,7 [14,22| — 10,7 10 4
ASXZ400-050A05R |5 | 50 (40|22 | 20 | 11 | 41 [10,4| 6,3 | 17 0,3 10 1
-063A06R |6 | 63 (40|22 | 20 | 11 | 50 |10,4|6,3 | 17 0,5 10 1
é -080BO8BR |8 | 80 |50 |27 | 29 | 38 | 60 (124| 7 = 0,9 10 2
g -100B10R |10 | 100 |50 | 32 | 32 | 45 | 70 |14,4| 8 - 1,4 10 2
g -125B12R |12 | 125 |63 | 40 | 32 | 60 | 80 |164| 9 | — 2,1 10 2
é_(g -160C15R |15 | 160 |63 | 40 | 29 | 56 | 100 |16,4| 9 | — 34 10 3
-200C19R (19 | 200 |63 | 60 | 32 | 135 | 160 (25,7 (14,22| — 6,2 10 4
-250C22R |22 | 250 |63 | 60 | 32 | 180 | 210 |25,7 [14,22| — 10,5 10 4

-ESS()RIOS
S & P N

.
Referéncia \\\\
da ferramenta

Calgo

Parafuso do calgo

Parafuso de fixagdo

Chave (Inserto)

Chave (Calgo)

ASXZ400

STASX400N

WCS503507H

TPS35

TIP15T

HKY35R
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L8

Fig.1 @ &
oDs
oD11 Re
oD1
2D12 ‘
2160 38697 214
Wy |
Fig.3 o[l Fig.4 D
o2D8 D8
, D1 Re D1 Re
M TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
(%]
£ Dimensdes .
. < Peso da Max profud.de )
Referéncia 3 (mm) f t - Tipo
para pedido [} erramenta corte (Fig.)
© (kg) ap (mm)
2/ D1 |L1|Do| L7 | D8 |D12| W1 | Ls |D11
BZS0O12RF0040Z03-16AS | 3 | 40 | 40| 16 | 20 | M8 | 30 |84 |56 | — 0,2 10 1
0050Z03-22AS | 3 | 50 [40| 22 | 20 | 11 | 41 |104|6,3 | 17 0,3 10 1
° 0063Z04-22AS | 4 | 63 | 40| 22 | 20 | 11 | 50 |10,4|6,3 | 17 0,5 10 1
(_9‘; 0080Z04-27AS | 4 | 80 [ 50| 27 | 29 | 38 | 60 (124 | 7 - 0,9 10 2
% 0100Z05-32AS | 5 | 100 | 50| 32 | 32 | 45 | 70 |144| 8 — 1,4 10 2
©
o 0125Z06-40AS | 6 | 125 63| 40 | 32 | 60 | 80 |16,4| 9 — 2,3 10 2
0160Z08-40AS | 8 | 160 | 63| 40 | 29 | 56 | 100 |16,4| 9 — 3,6 10 3
0200Z10-60AS (10| 200 | 63| 60 | 32 | 135|160 |25,7 14,22| — 6,3 10 4
BZS0O12RF0250Z12-60AS |12 | 250 | 63| 60 | 32 | 180 (210 |25,7 14,22| — 10,8 10 4
0040Z04-22AS | 4 | 50 [ 40| 22 | 20 | 11 | 41 |10,4|6,3 | 17 0,3 10 1
0050Z05-22AS | 5 | 63 [ 40| 22 | 20 | 11 | 50 |10,4|6,3 | 17 0,5 10 1
_g 0080Z06-27AS | 6 | 80 [ 50| 27 | 29 | 38 | 60 |124| 7 - 0,9 10 2
2 0100Z07-32AS | 7 | 100 | 50| 32 | 32 | 45 | 70 |144| 8 - 1,4 10 2
(72}
& 0125Z08-40AS | 8 | 125 | 63| 40 | 32 | 60 | 80 |16,4| 9 - 2,2 10 2
0160Z12-40AS |12 | 160 | 63| 40 | 29 | 56 |100 |16,4| 9 - 3,5 10 3
0200Z16-60AS |16 | 200 | 63| 60 | 32 | 135 [160 |25,7 14,22| — 6,2 10 4
0250Z18-60AS | 18| 250 | 63| 60 | 32 | 180 | 210 (25,7 14,22 — 10,7 10 4
BZS0O12RF0050Z05-22AS | 5 | 50 | 40| 22 | 20 | 11 | 41 |10,4 (6,3 | 17 0,3 10 1
0063206-22AS | 6 | 63 | 40| 22 | 20 | 11 | 50 |10,4|6,3 | 17 0,5 10 1
é 0080Z08-27AS | 8 | 80 | 50| 27 | 29 | 38 | 60 (124 | 7 - 0,9 10 2
g 0100Z10-32AS 10| 100 | 50| 32 | 32 | 45 | 70 |144| 8 - 1,4 10 2
[0}
2 0125Z12-40AS (12| 125 | 63| 40 | 32 | 60 | 80 (16,4 9 — 21 10 2
(72}
s 0160Z15-40AS |15| 160 | 63| 40 | 29 | 56 | 100 (16,4 | 9 — 3,4 10 3
0200Z15-60AS (19| 200 | 63| 60 | 32 | 135 | 160 |25,7 14,22| — 6,2 10 4
0250Z22-60AS |22 | 250 | 63| 60 | 32 | 180 | 210 |25,7 14,22| — 10,5 10 4

-ESS()RIOS

Referéncia \\\\\\\\\ “ %

da ferramenta

Parafuso de fxagao Chave (Inserto)

BZSO TPS35 TIP15T

B010



W TIPO HASTE

Somente ferramentas corte a direita.

o
w0
3 & Dimensdes
c [5)
<3 Referérencia para g .g (mm)
= pedido 9 é
z § D1 L1 Da L3 ap
BZS012RT3200Z02AG25A 2 (0] 32 125 25 40 10
% 4000Z03SG32A 3 40 125 32 40 10
é 5000Z203SG32A 3 - 50 125 32 40 10
& 6300Z04SG32A 4 - 63 125 32 40 10
8000Z04SG32A 4 - 80 125 32 40 10
e 5000Z04SG32A 4 - 50 125 32 40 10
=
2 6300Z05SG32A 5 - 63 125 32 40 10
[%2]
o 8000Z06SG32A 6 - 80 125 32 40 10
Refrigeracao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
SORIOS
&
Referéncia Q&\\\\ =
Q
da ferramenta
Parafuso de fixagao Chave (Inserto)
BZSO TPS35 TIP15T
u Secdo A-A

W CABECAS ROSCADAS

Somente ferramentas corte a direita.

o | & B
‘GEJ S Dimensoes p_—
Referéncia g .g (mm) E %
; © @
para pedido og s o S
21 S | D1 | Da D5 | L1 | L2 [L11|H1 | M| ap 3 | FEEiEDEE el
s fixacdo (Inserto)
BZS0O12RT3200Z02AM1640A | 2 | O 32 17 29 63 40 24 |M16| 10 0,3
TIP15T HKY35R
4000Z03AM1645A | 3 (0] 40 17 29 68 45 24 |M16| 10 0,3
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
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MW ITESR

i € e € &€ Condigdes de Corte (Guia)
A . ondigcoes de Corte uia) :
Ago |nOX|d.aveI @ ¢\® cl® e @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ¥ : Corte Instavel
. Ferro fundido [ 2 .2
Material -
Metais n&o ferrosos [ 2
Ligas resistentes ao calor, igas de tanio ¢c|zle Preparagéo:
- E : Arredondada F :Aguda T :Com chanfro
Aco endurecido [ 5
kel .g '{o‘; _ wC/ gopecsura Cermet|S/cobet]| Dimensdes (mm)
§| Formato REIEEE] S| 5 ﬁg s “;a S/gi8lk =2 Geometria
g para pedido §§§s;g:,‘:g;Eg§ 2| | D1|S1|F1|Re
< ENEEBEHEEEEEEERE
° 9| Quebra- | SOET12T308PEER-JL |E|(E|®| (0o oo /e o0 o|® 12.713.97/ 1.4 0.8
[0]
£ 2| cavacoJL
£5
@ O
R
<8
2| Quebra- | SOMT12T308PEER-JM |M(E|@|®|® @ @ @ © ®/® ®f0® 12.713.97/1.4 | 0.8
, 8| cavaco JM
° 8
2O '
- E
s
Quebra- | SOMT12T308PEER-JH |M|E|®|®|® ® ® ® ® ®(® ® 12.713.97/ 1.4 0.8
&;% cavaco JH
34
£ |
a8 Quebra- | SOMT12T320PEER-FT [M(E| |@|® o 0o 12.7/3.97/0.5| 2.0
o | cavaco FT
? S ~
© 2 e
e
A -
[a) “02 ——
e Quebra- | SOGT12T308PEFR-JP |G|F ® |12.7)3.97114]0.8
@ €| cavaco JP
2E
© = | a
S ©

EERTOS ALISADORES

o | Cermet| § cobert. Dimensdes(mm)
B i@
OO
Referéncia = .
Formato para pedido B Sﬁ = L1 L2 | 1 | F1|Re Geometria
SR =
F o (X =
=z T
WOEW12T308PEERSC |E |E () 12.5/13.2|3.97| 8 |0.8
12T308PETR8C |E(T|@ 12.5(13.213.97| 8 | 0.8

L2

=]

S1




'CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Material D cl Velocidade de corte |Acabam. —Usinagem leve Leve—Semidesbaste Média —Desbaste

ateria ureza asse (m/min) vango por dente(mmidentg] 225272 [ Avango por dente{mments] 422 | Avango por dente(mmidents| Suebr:

F7030 280 (210—350) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH

i 250 (200-300) |0.18(0.08—0.28) | JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25 (0.10-0.35) | i

Ago baixo carbono | <180HB MP6130 240 (190—290) | 018 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH

VP30RT 230 (180—280) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10-0.35)| JH

NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28)| JM = =

F7030 250 (200—300) | 0415 (0.07-0.23)| JL |0.8(0.10—0.28) | JM |0.20 (0.10—0.30)| JH

\",'51651# 220 (170—270) |0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10-0.28)| JM [0.20(0.10-0.30)| 2H

180—280HB MP6130 180 (150—230) | 0.15(0.07-0.23)| JL |0.18(0.10—0.28) | JM |0.20 (0.10—0.30)| JH

VP30RT 150 (120—180) | 0.15(0.07—0.23) | JL |0.18 (0.10-0.28) | JM |0.20 (0.10-0.30)| JH

e e NX4545 150 (120—180) [ 0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| Jm = =
Aco liga

F7030 180 (130—230) |0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28) | JH

vps120 140 (100—180) |0.13(0.06-0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28) | H!

280—350HB MP6130 120 (90—150) | 0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28) | JH

VP30RT 100 (80—160) | 0.13 (0.06—0.20)| JL |[0.15(0.10—0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28) | JH

NX4545 100 (80—160) | 0.10 (0.05—0.15)| JL |0.13(0.10—0.20) | JM - -

MP7130 JH

WA 220 (170-270) | 0.5(0.07-023 | JL [0.18(0.10-0.28) | JM |0.20(010-0.30)| 2

Ago inoxidavel <270HB lp R 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23 | JL |0.18 (0.10-0.28) | JM |0.20 (0.10—0.30)| JH

NX4545 150 (120—180) | 0.15(0.07—0.23 | JL |0.18(0.10—0.28)| JM = =

- _ _ _ _ JH

Ferro fundido Resit Ao MC5020 200 (150—250) 0.20(0:10-0.30)| JM |0.25(0.10-0.35) | #H!

nodular =gl VP15TF 180 (130—230) [ 0.48(0.10-0.28) | JL [0.20(010-0.30)| JM |0.25(0.10-035)| PH

Ligas de aluminio = HTi10 650 (300—1000) | 0.15(0.10-0.20)| JP [0.20(0.10-0.30)| JP |0.30 (0.20-0.40)| JP

. e 50 (40—60)  [012(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | 2H

Ligas de titanio - JH

MP9130 45(30—55)  |0.10(0.05-0.20)| JL [0.15(0.05-0.20)| JM |0.18 (0.10-0.28) | H!

MP9120 _ a a _ JH

Ligas resistentes _ Vel 40(20-50)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18(0.10-0.28) | il

ao calor MP9130 35(15—45)  [0.10(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05—0.20)| JM |0.18 (0.10—0.28) ',’:'1".

Aco endurecido | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100)  |0.08 (0.04-013)| JL [0.10(0.05-05)| JM |0.12(0.07-07) | P4

@ Rotagao (min™)=(1000 x Velocidade de Corte)

@ Avanco da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Nimero de Dentes x Rotag&o da Fresa.




LATERAL

N

JLn

ETIPO HASTE

@ Insertos 11° positivos.

@ Insertos com quebra-cavacos.

@ Aresta secundaria atua como
aresta alisadora.

@ Design multi-inserto.

Acabamento  Desbaste

Lo =
| BAPZ300,400 B}

Cr ] » (s

L

ap |(Max. Prof. de Corte)

Lateral Rasgo

2 . ~ Y
2 Referéncia § DITFTTI:'?;)es §% / @
= para pedido )
z D1 L1 D4 L2 ap ParafusP Chave Inserto
de fixagado
BAPZ300R101S12 | 1 10 85 12 25
101816 | 1 10 85 16 25
121812 | 1 12 85 12 25
121816 | 1 12 85 16 25
141816 | 1 14 85 16 25
162816 | 2 16 85 16 25
% 182816 | 2 18 85 16 25
:.S 203S20 | 3 20 | 100 20 30
g 223820 | 3 22 | 100 20 30
§ 252825 | 2 25 115 25 89
% 254825 | 4 25 | 115 25 35
284825 | 4 28 | 115 25 85
304832 | 4 30 | 125 32 45
325832 | 5 32 | 125 32 45
408532 | 6 40 125 32 45 9 TS25 TKYO08F APG/MT1135...
507832 | 7 50 | 125 32 45
638S32 | 8 63 | 125 32 45
BAPZ300R101LS16 | 1 10 150 16 85
121LS16 | 1 12 150 16 45
162LS15 | 2 16 | 150 15 60
o 162LS16 | 2 16 | 150 16 60
§ 1821816 | 2 | 18 | 150 | 16 | 25
3 202819 | 2 | 20 | 150 | 19 -
E 203LS20 | 3 20 | 150 20 60
m 202LS20 | 2 20 150 20 60
253LS25 | 3 25 170 25 70
323LS32 | 3 32 190 32 90
403LS32 | 3 40 190 32 90
© BAPZ400R252S25 | 2 25 115 25 85
g 283S28 | 3 28 125 28 45
% 323832 | 3 32 125 32 45
o 14 TS43 TKY15F APG/MT1604...
g 404832 | 4 40 125 32 45
E 505832 | 5 50 125 32 45
@ 636S32 | 6 63 125 32 45
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oD9

. ® . oD9
Fig.1 Wi | 3 Fig.2 Wi -
BAP300 Parafuso de N BAP300 -
232 _montagem e 240 to 8
f 250 ¢
BAP400 3 263 a 5
240 & s
M8 x 1.25 BAP400 oDs8
(Parafuso rosca esquerda) gp, 250 oD1
— 263
Fig. ig.
93 oDs Fig4 b
BAP300 Wi_ N BAP400 -
280 = 2125 -
2100 L 2160
q 8 Nl 8
BAP400 ] 3
280 - |
2100 %I - af -
2Ds oDsg
oD1 oD1
M TIPO ARVORE
0 9
[0} i 0o £
N g Dimensoes § /® @
<3 Referéncia 8 (mm)
= para pedido 9
Z D1 | L1 | Do | L7 | D8 | Wi | Ls | ap | Farafuso Chave Inserto
de fixagéo
5 BAPZ400-040A04R | 4 40 40 16 18 M8 | 84 | 56
§ -040A05R | 5 40 40 16 18 M8 | 84 | 56
c
g -050A05R | 5 | 50 | 40 | 22 | 20 | 11 | 104 63 TKY15F | apgy
o 14 TS43
S -063A06R | 6 63 40 22 20 11 10,4 | 6,3 MT1604...
N
% -080A07R | 7 80 50 27 22 14 1124 | 7,0
o
-125A09R | 9 | 125 | 50 40 29 56 | 16,4 | 9,0 TKY15D

=)

@®

87

Inserto Parafuso de fixagdo |Parafuso de montagem Chave
BAPZ300R101S12-R403LS32 APG/MT1135PD R~ TS25 - DTKY08F
BAPZ400R252S25-R636S32 APG/MT1604PD:_R- TS43 LS24 DTKY15F
BAPZ400-040A04R-125A9R APG/MT1604PD: iR~ TS43 - @TKY15D

* Parafuso de montagem nao incluso.
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Ago L ® L Condigdes de Corte (Guia) :
Aco inoxidavel c|le|C o|G|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
. Ferro fundido E [ ) 2K 2
Material —
Metais n&o ferrosos ( 2
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio [ Preparacéo :
Aco endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
3 .§ C/ Cobert. |Cermet [S/ Cob. Dimensodes (mm)
Referéncia | 8 uwl=s w|w|= .
Formato para Pedido E §§ 5 S § § S E 1 5 e =l Geometria
SNNEEREEIBE
APMT1135PDER-H1 |M|E | % [ % | @ ® O®(® x| 11| 6.35/35|15 |04
N 1135PDER-H2 |M|E | % | % | ® ® @k x| 11| 6.35/35 (1.2 |0.8
g 1135PDER-H3 |M | E [ * [ * 11] 6.35]1 35|08 |1.2
1135PDER-H4 |M | E [ % [ * 11| 6.351 35|04 |1.6
1135PDER-H6 |M | E | % * * 11| 6.35/ 35|04 |24
APMT1135PDER-MO(M | E | % 11| 6.35] 35|18 |0.2
[ ( 1135PDER-M1|M | E | * 11| 6.35|3.5|1.5 |04
o,
1135PDER-M2|M | E | & [ * * 11 6.35] 35|12 |0.8
APGT1135PDFR-G2 |G| F *x| 11| 6.35|3.5|1.2 |0.8 R
M~
= | Zo (EFE
-
+ ))11"‘
85&/ L1 / S1 !

ENDIQOES DE CORTE RECOMENDADAS

g Quebra-| Meétodo de | Velocidade de corte | Avango por corte
Material Dureza Classe cavacos| usinagem (m/min) (mm/dente)
NX4545 H Acabamento 160 (120—180) 0.1 (0.05—0.15)
Aco baixo carbono <180HB

F7030 M | Usinagem geral 180 (150—200) 0.15(0.1—0.2)

NX4545 H Acabamento 120 (100—160) 0.08 (0.05—0.1)

F7030 M | Usinagem geral 150 (120—200) 0.15(0.1—0.2)

180—280HB

UTi20T « UP20M H Usinagem geral 120 (100—160) 0.2 (0.1—0.25)

Ago carbono F7030 H | Corteinstavel | 120 (100—160) 0.15 (0.1—0.2)

Aco liga

NX4545 H Acabamento 100 (80—120) 0.08 (0.05—0.1)

280—350HB F7030 M | Usinagem geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
F7030 H Corte instavel 100 (80—120) 0.2 (0.1—0.25)

F7030 M | Usinagem geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)
Aco inoxidavel <200HB UTi20T « UP20M H Usinagem geral 120 (80—140) 0.1 (0.05—0.15)
F7030 H Corte instavel 120 (80—140) 0.2 (0.1—0.25)

Resisténcia a Tragio VP15TF M | Usinagem geral 140 (120—160) 0.15(0.1—0.2)

Ferro fundido cinzento <350MP

= & HTi10 « UTi20T H | Usinagem geral 120 (100—140) 2(0.1—0.25)

Resisténcia a Tragdo VP15TF M | Usinagem geral 120 (100—140) 0.15(0.1—0.2)
<450MPa HTi10 « UTi20T H | Usinagem geral 100 (80—120) 0.2 (0.1—0.25)

Ferro fundido nodular

Resisténcia a Tragdo VP15TF M Usinagem geral 100 (80—120) 0.1 (0.05—0.15)

500—800MPa HTi10 « UTi20T H | Usinagem geral 80 (60—100) 0.15 (0.1—0.2)

Ligas de aluminio — HTi10 G | Usinagem geral 500 (200—1000) 0.2 (0.1—0.3)

Ligas de titanio >350HB HTi10 G Usinagem geral 40 (30—60) 0.2 (0.1—0.3)

Ligas resistentes ao calor — F7030 M | Usinagem geral 30 (20—40) 0.15(0.1—0.2)
Aco endurecido >40HRC VP15TF M | Usinagem geral 70 (50—100) 0.1 (0.05—0.15)

@ Rotagao (min"')=(1000 x Velocidade de Corte)+(3.14 x #D1)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Nimero de Dentes x Rotag&o da Fresa.
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M FAIXA DE DESEMPENHO DE CORTE
DA FRESA BAP300

M FAIXA DE DESEMPENHO
DE FRESA TIPO BAP400

Fresamento a 90° Fresamento a 90° Largura de Corte
o —
5 Largura de Corte @®10—d14 @516—6100 ©
® £ 0y T E10 ©
< TS £ | \ £ °
(@) 32 2 a
= 85 35
€ 5 © o =
8 . %- é§0 %. = Material ; AISI 1050
o s 75 I = Classe : UTi20T
5 i ] 0.5D D1 % 0 (@] 15
Aa Material : AISI 1050 -oD1 1 O
— Classe : UTi20T Largura de Corte Largura de Corte © T
3 2 £
9] o) ;10
5 gl 2
5 [ Fresamento de Rasgos o S
b= = - 5
[0 o 5
Q D @610—0d14 @616—6100 o T
Q 1 © =10 =10 o a
(&) £ E10 T 1 T T T =4
e S E ! £ & 0 0.5D1
Q Q
@ 3 £ £ = Largura de Corte
w . 85 8 I
g - o o (F t
= £ g N g = | Fresamento D1 e
’ ’ =
a . 7 5 g de Rasgos 8
— & 2
S| Material :AIs1 1050 0 01 0.2 0370 0.1 0.2 03 || £ 3
= Classe : UTi20T Avanco fz (mm/dente) Avango fz (mm/dente) 8 5
[} T
(&)
= )
Q Material : AISI 1050
Fresamento a 90° cg Classe : UTi20T
2
Largura de Cote @ ®10—®14 @016—100 8 15 T
o = =an — [
£ £10 £10 = € i
8 & E e E
° o o @ 010
g 5%, = T = £
5 % © \*01 o o
¥ o d )
o &3 <0, 2 S5
s 5] s 5
o I o o
Material : AISI 1050 &0 0.5D1 D1 %0 0.5D1 D1 o
Classe : NX2525 Largura de Corte Largura de Corte 01 0.2 0.3
Avanco fz (mm/dente)

M FAIXA DE DESEMPENHO DE CORTE DA FRESA M FAIXA DE DESEMPENHO DE CORTE DA FRESA
BAP400 COM ARESTA DE CORTE TIPO LONGA

BAP300 COM ARESTA DE CORTE TIPO LONGA

Fresamento a 90° Largura de Corte Fresamento a 90° Largura de Corte
b= b=
8 8
3 8
5 3
a o
Material : AISI 1050 Material : AISI 1050
© Classe : UTi20T © Classe : UTi20T
— —
£ 50 ‘ £ [
8 t 8 t 60
e} E 40 e} E 50
(&) Py D1=032 (&) P D1=040
5 30 5 40
£ 8 3 Di1=025 —~— € S | Dr=063.80
@ S 20[ D1=020 — @ 3
: 2o : 2
a o a o 10
% 0 0.5D1 D1 % 0 0.5D1 D1
s Largura de Corte s Largura de Corte
® ®
5 | Fresamento de Rasgos D1 © 5 | Fresamento de Rasgos D1 °
= = = =
& S & S
[o} o o ]
© ©
(&) e (&) “
€ T € r
[ & [5) &
(%} »n
g Material : AISI 1050 g Material : AISI 1050
[a) Classe : UTi20T [a) Classe : UTi20T
© ©
¥ — 50 ¥ —
E a0 E 50
£ £
R T — — 8
@ D1=232 > 30
© 20 °
S 5 201" D1=040,50
a T 10
D1=020
0 0.1 0.2 0.3 0 0.1 0.2 0.3
Avango fz (mm/dente) Avango fz (mm/dente)

(Nota 1) Em cada grafico acima mostrado, o desempenho de corte é para ago carbono AISI 1050.

No caso de aco liga, reduza as condigdes em 20—30%.

(Nota 2) No caso de fresamento profundo de rasgos, um fluxo de ar comprimido deve ser utilizado.

(Nota 3) O diametro "D1" é obtido da aresta de corte periférica das ferramentas.




MULTIFUNCIONAL g — =
APXZ3000

Acabamento  Desbaste

Fig.2
@ Alta precisdo, alta
qualidade em usinagem Fig.3
vertical.
= @ Inserto com baixo esforgo
W TIPO HASTE de corte.
Q
3 & Dimensodes = 4 S
9 Referérencia para E .,dé’ o) E \\\\\%\\‘@) %
E pedido g é 8
z g D1 | De | L1 L2 - Pa}ﬁ:‘(;“gode Chave Inserto
APXZ3000R101SA16SA | 1 | O | 10 16 85 25 1

121SN16SA | 1 | - 12 16 85 25 1

121SA12SA o | 12 12 85 25 2

121SA16SA | 1 | O | 12 16 85 25 1

141SN16SA | 1 | - 14 16 85 25 1

141SA16SA | 1 | O | 14 16 85 25 1

162SN16SA | 2 | - 16 16 85 25 2

162SA16SA | 2 | O | 16 16 85 25 2 PS5

182SN16SA | 2 | - 18 16 85 25 3

182SA16SA | 2 | O | 18 16 85 25 3

202SN20SA | 2 | - 20 20 | 100 | 30 2

202SA20SA | 2 | O | 20 20 | 100 | 30 2

203SN20SA | 3 | - 20 20 | 100 | 30 2

203SA20SA | 3 |O | 20 20 | 100 | 30 2

222SA20SA | 2 | O | 22 20 15 | 30 3

223SN20SA | 3 | - 22 20 15 | 30 3 AOGT
o 223SA20SA | 3 | O | 22 20 15 | 30 3 123607
S 252SN25SA | 2 | - | 25 | 25 | 115 | 35 | 2 TIPO7F PEFR-GM
& 252SA25SA | 2 | O | 25 25 15 | 35 2

253SN25SA | 3 | - 25 25 15 | 35 2

253SA25S8A | 3 |O | 25 25 15 | 35 2

254SN25SA | 4 | - 25 25 15 | 35 2

254SA25SA | 4 | O | 25 25 15 | 35 2

284SN25SA | 4 | - 28 25 15 | 35 3

284SA25SA | 4 | O | 28 25 15 | 35 3 | TPS25—1

304SN32SA | 4 | - 30 32 | 125 | 45 2

304SA32SA | 4 | O | 30 32 | 125 | 45 2

323SN32SA | 3 | - 32 32 | 125 | 45 2

323SA32SA | 3 | O | 32 32 | 125 | 45 2

324SN32SA | 4 | - 32 32 | 125 | 45 2

324SA32SA | 4 | O | 32 32 | 125 | 45 2

325SN32SA | 5 | - 32 32 | 125 | 45 2

325SA32SA | 5 |O | 32 32 | 125 | 45 2

403SA32SA | 3 | O | 40 32 | 125 | 45 3

403SN32SA | 3 | - 40 32 | 125 | 45 3

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>2.4, é necessaério retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B022.
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
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3 § Dimensdes @ N
o|  Refersrend 5|8 (mm) gl :
g eferérencia para S~ [y
= pedido 9 5 g

e | g = | Parafuso de

Z | g D1 D4 L1 L2 fixach Chave Inserto

T IXagcao
405SA32SA | 5 | O | 40 32 | 125 | 45 | 3
405SN32SA | 5 | - | 40 32 | 125 | 45 | 3
406SA32SA | 6 | O | 40 32 | 125 | 45 | 3
o
g 406SN32SA | 6 | - | 40 32 | 125 | 45 | 3
2 TPS25
s 507SA32SA | 7 | O | 50 32 | 125 | 45 | 3
507SN32SA | 7 | - | 50 32 | 125 | 45 | 3
638SA32SA | 8 | O | 63 32 | 125 | 45 | 3
638SN32SA | 8 | - | 63 32 | 125 | 45 | 3
APXZ3000R121SN12LA | 1 | - | 12 122|120 | - 2
162SA16LA | 2 | O | 16 16 | 120 | 25 | 3
182SA16LA | 2 | O | 18 16 | 120 | 25 | 3
TPS25
182SN16LA | 2 | - | 18 16 | 120 | 25 | 3
202SA20LA | 2 | O | 20 20 | 150 | 60 | 2
202SN20LA | 2 | - | 20 20 | 150 | 60 | 2
222SA20LA | 2 | O | 22 20 | 150 | 30 | 3 TIPO7F
222SN20LA | 2 | - | 22 | 20 | 150 | 30 | 3 fﬁggTﬁn
252SA25LA | 2 | O | 25 | 25 | 170 | 70 | 2 PEFR-GM
252SN25LA | 2 | - | 25 25 | 170 | 70 | 2
253SA25LA | 3 | O | 25 25 | 170 | 70 | 2
g 253SN25LA | 3 | - | 25 25 | 170 | 70 | 2
c
S 282SA25LA | 2 | O | 28 25 | 170 | 35 | 3
TPS25 —1
282SN25LA | 2 | - | 28 25 | 170 | 35 | 3
283SA25LA | 3 | O | 28 25 | 170 | 35 | 3
283SN25LA | 3 | - | 28 25 | 170 | 35 | 3
322SA32LA | 2 | O | 32 32 |19 | 90 | 2
322SN32LA | 2 | - | 32 32 1190 | 90 | 2
323SA32LA | 3 | O | 32 32 |19 | 9 | 2
323SN32LA | 3 | - | 32 32 | 190 | 90 | 2
352SA32LA | 2 | O | 35 32 | 190 | 45 | 3
352SN32LA | 2 | - | 35 32 | 190 | 45 | 3
353SA32LA | 3 | O | 35 32 | 190 | 45 | 3
353SN32LA | 3 | - | 35 32 | 190 | 45 | 3

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>2.4, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B022.

Refrigeracgao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
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8
g & Dimensdes = AR
2 Referérencia para E é (mm) LLE: \\\&&\‘ % ﬁ
= pedido e ; .8-
z L% D1 D4 L1 L2 a Pafrli;ugzoode Chave Inserto
APXZ3000R162SN15ELA | 2 16 15 150 - 3
182SA16ELA | 2 | O 18 16 180 25 3
182SN16ELA | 2 - 18 16 180 25 3 TPS25
202SA20ELA | 2 | O 20 20 200 70 2
202SN20ELA | 2 - 20 20 200 70 2
222SA20ELA | 2 | O 22 20 200 30 3
222SN20ELA | 2 | - 22 20 200 30 3
252SA25ELA | 2 | O 25 25 220 80 2
252SN25ELA | 2 | - 25 25 220 80 2
253SA25ELA | 3 | O 25 25 220 80 2
oy 253SN25ELA | 3 | - 25 25 220 80 2
(—E 282SA25ELA | 2 | O 28 25 220 35 3 TIPO7F AOGT
i 282SN25ELA | 2 | - 28 25 220 35 3 123675
283SA25ELA | 3 | O 28 25 220 35 3 PEFR-GM
283SN25ELA | 3 | - 28 25 220 35 3 TPe25 =1
322SA32ELA | 2 | O 32 32 260 100 2
322SN32ELA | 2 | - 32 32 260 100 2
323SA32ELA | 3 | O 32 32 260 100 2
323SN32ELA | 3 | - 32 32 260 100 2
352SA32ELA | 2 | O 85 32 260 45 3
352SN32ELA | 2 | - 35 32 260 45 3
353SA32ELA | 3 | O 85 32 260 45 3
353SN32ELA | 3 | - 35 32 260 45 3

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>2.4, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B022.
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
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oD1

10
‘ ‘(Ma’x. Profund. de Corte)

L1

B TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
ol & 58
o 8 Dimensdes =i e AR % —
e g e (@) N | an
Referéncia @ g (mm) S8 g \\\\Q\\\\ > i‘h&&lﬁ”
para Pedido 0| o gglec
o g L5 50
Z 7 D1 |L1|Do| L7 | D8 |[D12| W1 | L8 |D11| &|& PEIEILES Chave Inserto
de fixagao
APXZ3000-032A05RA |5 | O | 32 (40|16 | 18 | 9 | 30 |84 |56 |14 | 0,2 | 3
-040A04RA |4 | O | 40 (40|16 | 18 | 9 | 34 |84 56|14 |03 | 2
-040A06RA |6 | O | 40 |40| 16 | 18 | 9 | 34 |84 56|14 |03 | 2
-050A05RN | 5| - | 50 |40| 22 | 20 | 11 | 45 [104|6.3 |17 | 04 | 2
-050A07RA |7 | O | 50 (40| 22 | 20 | 11 | 45 |10,4/6,3 |17 | 04 | 2 TPS25 —1 TIPO7F
-063A07RA |7 | O | 63 |40| 22 | 20 | 11 | 55 |10.4|6.3 | 17 | 0,7 | 1 123671
PEFR-GM
-063A08RA |8 | O | 63 [40| 22 | 20 | 11 | 55 |10,4|6,3 |17 | 0,7 | 1
-080A09RA |9 | O | 80 [50| 27 | 23 | 13 | 70 (12.4|7,0| 20 | 1,3 | 1
-100A11RA (11| O | 100 |63 | 32 | 26 | 17 | 80 |14,4/80 |26 | 2,2 | 1
(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>2.4, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B022.
Refrigeracao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
a al 8
9 [S) Sl
10(Max. Prof. de Corte)
L2 L11
L1 Secao A-A

M CABECAS ROSCADAS

Somente ferramentas corte a direita.

o
,303 % Dimensdes © g @ N
Referéncia § g (mm) § % \\{&\\@
para pedido og é o E
= ug_ D1 (D4 | D5 | L1 | L2 |L11|H1 | M k) Pafrii;ugséoode Chave Inserto
APXZ3000R162M08A30 | 2 (O | 16 (85| 13 | 48 | 30| 6 | 10 | M8| 0,1
182M08A30 | 2 1O | 18 |85 |13 (48 |30 | 6 | 10 | M8 | 0,1 TPS25
203M10A30 | 3 |O| 20 |10,5| 18 | 49 | 30 | 6 | 14 |M10| 0,1
223M10A30 | 3 |O| 22 (10,5/ 18 | 49 | 30 | 6 | 14 |[M10| 0,1
254M12A35 | 4 |O| 25 |125|/21 |57 | 35| 6 | 19 |[M12| 0,2
284M12A35 | 4 |O| 28 (125| 21 | 57 | 35| 6 | 19 [M12| 0,2 TIPO7F
304M16A40 | 4 |O| 30 |17 |29 | 63 | 40 | 6 | 24 \M16/ 0,3 TPS25 —1 12367
325M16A40 | 5 |O| 32 |17 |29 | 63 | 40 | 6 | 24 M16| 0,3 PEFR-GM
355M16A40 | 5 |O| 35 |17 | 29 | 63 | 40 | 6 | 24 [M16]| 0,3
406M16A40 | 6 |O| 40 (17 | 29 | 63 | 40 | 6 | 24 |[M16| 0,3

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>2.4, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B022.
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
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MIRACLE
S 1 G M A

AQO_ — € ¥ € ¥ Condigoes de corte:
Ago inoxidavel G G|® @ :Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
Ferro fundido [ 2 £ 3
Material Metais nao-ferrosos (4
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio ¢ ¥ € Pre[.aaragao: .
A ariiEs P E : Arredondada  F : Aguda
- C/ Cobertura S/ cob. Dimensodes (mm)
g 'g BEESESESE
Referéncia c11gIg1g8/8/218|w|E Geometria
R para pedido g :-;-% % § E g g 5 § ") L1|L2 |81 F1|Re
S EHEEEEEEEE
Geral AOMT123602PEER-M |[M|E ( 2K BN A BN AN A J 12 16.6/3.6/1.8/0.2
Quebra-
cavaco M 123604PEER-M [M|E oo 0o o000 12 16.6(3.6(1.6/0.4
123608PEER-M [M|E o000 o000 12 16.6|3.6|1.2/0.8
123610PEER-M [M|E oo oo o00o0 1216.6(3.6(1.0/1.0 L1
123612PEER-M [M|E| |o|o|@ (0|0 |0|® 12 16.6(3.6/0.8|1.2| _ !--Ev(@vﬁ?
o =~ Vo Wi
@ 123616PEER-M |M|E| |0 @|0|0 0|00 12 |6.6]3.6(0.4|1.6 'gié\)ill!'
123620PEER-M |[M|E| |@|@ |0 @|0|0|0 1216.6(3.6/0.4 20| "
123624PEER-M [M|E oo oo o000 12 16.6(3.6(0.4|2.4
123630PEER-M [M|E oo o 0 o000 12 16.6|3.6/0.4|3.0
123632PEER-M [M|E oo 0o o000 12 6.6(3.6(0.4|3.2
RAfrestad AOMT123604PEER-H |M|E|o|®| @ ®|® ® ® @ 1216.6(3.6/1.6|0.4
R 123608PEER-H |M|E|e|0 @ @ |0 (0|0 12|6.6/3.6/1.2|0.8
cavaco H 123616PEER-H |M|E(®o|® ® ® ® ® ® ® 12 16.6/3.6|/0.4|1.6
Pa:‘a ligas de | AOGT123602PEFR-GM (G |F ) 12/6.6(3.6(/1.8/0.2
kg 123604PEFR-GM |G |F o |12]66/36[16/04| L \
cavaco GM 123608PEFR-GM |G |F ® |[12/66/3.61.2/08/ [’.v@\v, N 11
i S
=
i

Ao usar insertos com raio Re2 2.4, é necessario Rez(rzm) Rgmgm)
retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado. 3.0 25
3.2 2.7

R : Raio de ponta do suporte
Re : Raio de ponta do inserto
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I CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

I PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANEO POR DENTE

Diametro da ferramenta (mm)

_ Largura de 212—016 218—025 228—0100
Material Dureza corte
ae (mm) Profund. de corte | Avango por dente| Profund. de corte [Avango por dente| Profund. de corte | Avango por dente
ap (mm) | fz(mm/dente)[ ap (mm) |fz (mm/dente)| ap (mm) fz (mm/dente)
<4 0.15 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 0.15
<
=0.25Dr 7-85 015 7-85 010
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
Ago baixo Carbono <180HB <2 0.15 <3 0.25 <3 0.20
= 0.25—0.5D1 2—5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
oo s s s e
< < <
05-075D1 |—=" — = R = i
<4 0.10 <3 0.10
<
D1 (rasgo) <3 0.10 a—7 0.07 35 0.07
M <4 015 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 015 5—7 015
<
tziael 7—85 010 7-85 010
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 015 <3 0.20 <3 0.20
N 2—5 0.10 3—5.5 0.15 3—5.5 015
< —
Aco inoxidavel <270HB 0.25—0.5D1 55-8 010 55-8 010
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.10 <3 0.10
e Aol 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
D1 (rasgo) <3 010 4—7 0.07 35 0.07
<4 015 <5 0.25 <5 0.20
4—7 0.10 5—7 0.20 5—7 015
<
Szl 7-85 015 7-85 0.10
8.5—10 0.10 8.5—10 0.07
<2 015 <3 0.25 <3 0.20
Ferro fundido | Resséndaatedd o os o sp, 2-5 0.10 3-55 0.20 3-55 0.15
- <350MPa 5.5—8 0.15 5.5—8 0.10
8—10 0.10 8—10 0.07
<4 0.10 <4 0.15 <3 0.10
e 4—10 0.10 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
D1 (rasgo) =3 il 4—7 0.07 3-5 0.07
<4 0.10 <5 0.20 <5 0.20
4—7 0.07 5—7 0.15 5—7 0.15
<
=0.25Dr 7—85 0.10 7—85 0.10
8.5—10 0.07 8.5—10 0.07
<2 0.10 <3 0.20 <3 0.20
. Resisténda a ragio . 2-5 0.07 3—55 015 3-55 015
Fer;‘(’);‘;rl‘gr'“ <800MPa | 0-25—0.5D1 55-8 0.10 55-8 010
8—10 0.07 8—10 0.07
<4 0.07 <4 0.10 <3 0.10
0.5-0.75Dr 4—10 0.07 3—7 0.07
<4 0.10 <3 0.10
<
D1 (rasgo) =<3 0.07 a—7 0.07 3-5 0.07
<4 015 <4 0.25 <4 0.20
<
=z 4—7 0.10 4—7 015 4—7 0.10
. - <4 015 <4 0.20 <4 0.20
Liga de aluminio - 0.25—0.5D1 —7 010 —7 010 —7 010
0.5—0.75D1 <5 0.10 <5 015 <5 0.10
D1 (rasgo) <5 0.10 <5 0.20 <5 015
< < <
. .“ <0.25D1 <4 015 <4 015 <4 0.10
Liga de titanio <350HB 4—7 0.10 4—7 0.10 4—7 0.07
0.25—0.5D1 <3 0.05 <3 0.05 <3 0.05
. } 0.5—0.75D1 <2 0.10 <2 0.05 <2 0.05
LeEBEn 2N 28eRE 57 B D1 (rasgo) <1 0.05 <1 0.05 <1 0.05
<4 0.10 <5 015 <5 015
<0.25D1 4—7 0.07 5—7 0.10 5—7 0.10
7—85 0.07
¢o endurecido 40—55HRC _ <2 0.10 <3 0.15 <3 0.15
bl 2—5 0.07 3-55 010
0.5—0.75D1 <4 0.07 <4 0.07 <3 0.07
D1 (rasgo) <3 0.07 <4 0.07 <3 0.07
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I VELOCIDADE DE CORTE

Inserto Largura de corte ae (mm)
Material Dureza Classe doinserto  |qQuebra:] =<0.25D1 | 0.25—0.5D1 | 0.5—0.75D1 | D1 (rasgo)
1° Escolha | 2° Escolha |cavaco Velocidade de corte ve (m/min)
. MP6120 VP15TF | M | H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
<
Gl el Festtlals MP6130 VP20RT | M | H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Agocarbono | o | MP6120 VP15TF | M| H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Ago liga MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Aco inoxidavel <270HB | MP7130 VP20RT | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Ferro fundido cinzento| <350MPa | MC5020 VP15TF | H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Ferro fundido nodular| <800MPa | MC5020 VP15TF | H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
Liga de aluminio = TF15 GM[™~_| 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000) | 500(200—1000)
. o MP9120 VP15TF | M | H | 50(40—70) 50(40—70)
<
EEEDMER <350HB 1™ \ipg130 VP20RT |M|H| 40(30—60) 40(30—60)
. — MP9120 VP15TF | M | H| 40(30—60) 40(30—60)
Sl sl e o MP9130 VP20RT |M|H| 30(20—40) 30(20—40)
Aco endurecido | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) | 85(60—100) | 70(50—80) 70(50—80)

(Nota 1) Estas condigdes de corte sdo um guia para as fresas standard tipo arvore e tipo haste.
Faga alguns ajustes de acordo com as condicdes de corte.
(Nota 2) Vibragbes podem ocorrer em certos casos. Reduza a profundidade de corte e/ou reduza as condigbes de corte nos casos a seguir.
* Ao usar hastes longa e extralonga.
» Quando utilizar uma fresa tipo arvore em balanco.
* Quando a aplicagdo possui uma baixa rigidez na fixagdo ou quando utilizar uma maquina com baixa rigidez.
(Nota 3) No caso de fresas com passo fino e largo, o passo largo é recomendado para prevenir vibragdes.
(Nota 4) Para usinagem pesada interrompida e instavel, a primeira recomendag&o € o quebra-cavaco H.

W CORTE HELICOIDAL / RAMPA

©® RAMPA © CORTE Furo cegos,

HELICOIDAL l Base plana l Furos passantes

Passo

Passo
(P)

T

.

D1 D1 D1
Consulte a tabela abaixo para condigdes de corte. Para avango por dente F%E”Qﬁ:g’” F%E"Qﬁ:g’”
e velocidade de corte, siga as condigdes de corte para fresamento a 90° e de rasgos. (DH) (DH)
Diametro da Rampa Corte helicoidal (Furo cego, Base plana) Corte helicoidal (Furo passante)
aresta de corte | Angulo maximo Dis’té.ncia*1 Diametro m% Passo Diametro min. Passo Diametro min. Passo
D1 de rampa minima de furo maximo de corte maximo de corte maximo
(mm) L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
a’° (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)

12 6 95 22 2.5 20.5 2 14 0.5

14 6 95 26 2.5 24.5 2 18 1

16 15 37 30 9 28 7 21 2

18 11 51 34 5) 32 4.5 25 2

20 9 63 38 5 36 4.5 29 2

22 7 81 42 5] 40 4.5 88 2

25 6 95 48 6 46 5 39 3

28 4 143 54 4.5 52 4 45 2

30 4 143 58 4.5 56 4 49 2

32 8 190 62 4.5 60 4 58 2

35 3 190 68 4 66 3.5 59 2

40 2 286 78 4 76 3.5 69 2

50 1 572 98 2 96 2 89 2

63 1 572 124 2 122 2 115 2

80 1 572 158 2 156 2 149 2

100 0.5 1145 198 1 196 1 189 1

(Nota) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar. Neste caso,
aumente o angulo de rampa ou o avango por faca.
*1 L =10/tan a. Distdncia do movimento da fresa em profundidades de corte de 10mm em um angulo maximo de rampa.
5024 *2 No caso de raio da ponta de 0.8mm. Além deste, utilize a formula abaixo.
{(diametro da aresta de corte D,)—(raio da ponta)—0.2}x2



MULTIFUNCIONAL o —

APXZ4000
@

)N Cs ]

Fig.1

Fig.2 =)
@ Alta precisio, alta 15 M, Prol. e Coe|
qualidade em usinagem
vertical.
@ Inserto com baixo esforco
de corte.
M TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
- é Dirr(ﬁr;?;")es Angulo 5 {\\\&\\@) %
o Referérencia para e max. o S
= pedido 9 de ra:npa _8—
z D1 | D4 | L1 | L2 a - Pafr;;ugséc;de Chave Inserto
APXZ4000R252SA25SA | 2 | 25| 25| 115| 35 1 1
322SA32SA | 2 | 32| 32|125|45 | 7 1 PS4
323SA32SA | 3 | 32| 32|125| 45 7 1
° 403SA32SA | 3 | 40| 32 |125| 45 6 2
% 404SA32SA | 4 | 40| 32 |125| 45 6 2
&z 504SA32SA | 4 | 50 | 32| 125 45 4 2
TPS43
505SA32SA | 5 | 50 | 32| 125 45 4 2
634SA32SA | 4 | 63| 32| 125 45 3 2
636SA32SA | 6 | 63| 32| 125 45 3 2
APXZ4000R252SA25LA | 2 | 25| 25|170| 35 11 1
282SA25LA | 2 | 28 | 25|170| 35 9 2
322SA32LA | 2 | 32| 32 |190| 45 7 1
323SA32LA | 3 | 32| 32 (190 45 7 1 PS4
% 352SA32LA | 2 | 35| 32 (190 45 6 2 TIP15W
)
353SA32LA | 3 | 35| 32 [190| 45 6 2
402SA32LA | 2 | 40| 32 |190| 45 6 2
403SA32LA | 3 | 40| 32 |190| 45 6 2 TPS43
404SA32LA | 4 | 40| 32 |190| 45 6 2
APXZ4000R252SA25ELA | 2 | 25| 25|220| 80 11 1
282SA25ELA | 2 | 28| 25220 35 9 2
322SA32ELA | 2 | 32| 32 260|100 7 1
g 323SA32ELA | 3 | 32| 32 (260|100 7 1 TPS4
é 352SA32ELA | 2 | 35| 32 |260| 45 6 2
b 353SA32ELA | 3 | 35| 32260 45 6 2
402SA32ELA | 2 | 40| 32260 45 6 2
403SA32ELA | 3 | 40| 32260 45 6 2 TPS43
404SA32ELA | 4 | 40| 32260 45 6 2

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>3.2, é necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B027.

B025



B026

Fig.1 D12 2 Fig.2 oD12 ]
oD9 < - oD <
3 Wi g - W1 ;
N es) - | es) -
© ©
[l [
oDs oDs
oD11 oD1
op! Parafuso d
Diémetro da fresa arafuso de "
D1 montagem Geometria
640 HSC08030H *® )
50, 63 10030H o i
680 12035H
$100 16040H
6125 MBA20040H °
$160 20040H i
W TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
= ()
(7] 2| ©
9] = 5@ AR
< Dimensdes(mm © X o \\\Q
Referéncia é ( ) ‘g% gg Q\\\\%
para pedido o) 82 o€
o L5 3¢
2| D1 |L1| Do | L7 | D8 |D12| W1 | Ls | D11 3‘__’ T Par_afus~o L= Chave Inserto
fixagdo
APXZ4000-040A04RA| 4 | 40 |40| 16 | 18 | 9 | 34 |84 |56 |14 | 0,2 1
-050A05RA| 5 | 50 (40| 22 | 20 | 11 | 45 |10,4/6,3 |17 | 0,3 1
-063A06RA| 6 | 63 (40| 22 | 20 | 11 | 50 (10,4 6 |17 | 0,5 1
-080A07RA| 7 | 80 |50 27 | 23 | 13 | 60 (124 7 |20 | 1,2 1 TPS43 TIP15W
-100A08RA| 8 | 100 |50 | 32 | 26 | 17 | 70 |144| 8 |27 | 2,1 1
-125A09RA| 9 | 125 (63| 40 | 40 | 56 | 90 (16,4 9 | — | 3,3 2
-160A10RA | 10| 160 (63| 40 | 40 | 72 | 100 |16,4| 9 | — | 4,8

i CABECAS ROSCADAS

15(Méx. Prof. de Corte)

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>3.2, € necessario retrabalhar o suporte conforme nota a na pagina B027.
* Parafusos de montagem nao inclusos.

L11

H1

Secdo A-A

Somente ferramentas corte a direita.

&
o | S 4
Referén(?ia % ;%’, Dimensoes(mm) \\\‘\\\\(\\% %
para pedido O% é
z ug_ D1 | D4 | D5 | L1 | L2 [L11 | H1 M1 | Parafuso de fixagdo Chave Inserto
APXZ4000R252M12A35| 2 |O | 25 |12,5(23,5| 57 | 35 | 6 | 19 | M12
282M12A35| 2 |O| 28 |12,5|2355/ 57 |35 | 6 | 19 | M12
322M16A40| 2 |O| 32 | 17 |285/ 63 | 40 | 6 | 24 | M16
323M16A40| 3 |O| 32 | 17 2855/ 63 | 40 | 6 | 24 | M16 PS4 AOMT .
352M16A40| 2 |O| 35 | 17 |285/ 63 | 40 | 6 | 24 | M16 TIP1SW
353M16A40| 3 |O| 35 | 17 |28,5/ 63 | 40 | 6 | 24 | M16
403M16A40| 3 |O | 40 | 17 |285| 63 | 40 | 6 | 24 | M16 TPS43
404M16A40| 4 |O | 40 | 17 |285| 63 | 40 | 6 | 24 | M16

Nao possui.

(Nota 1) Ao usar insertos com raio Re>3.2, & necessario retrabalhar o suporte conforme nota na pagina B027
Refrigeragao interna: "O" = Ok,




ERTOS MYTEST
| Aco [ 2K € | % | Condigées de corte:
Aco inoxidavel e ecle @ :Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
Mvé;/tc;"i(al Ferro fundido ([ 4 £3
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio Cc ¥ € Preparacdo :
Aco endurecido [ 4 E : Arredondada  F : Aguda
o C/ cobertura Dimensdes (mm)
Referanci eSS === =
eferéncia Sle|o|elolelele .
Formato para pedido E %g g g E g E E § L1 | L2 | S1 | F1 | Re Cul i
cE|EEEEEEEs
Geral AOMT184804PEER-M |M|E o000 0060 18| 9 48|18 |04
Quebra-
cavaco M 184808PEER-M |M|E ® 0o 0 o060 e 18 9 (481408 -
184810PEER-M |M|E [ [ 2K 2K J 18 9 48|10 (1.0
@ 184812PEER-M |M|E [ ) (2K 3K J 18 9 /48|08 (1.2
184816PEER-M |M|E o000 0060 18 9 48|04 |16
184820PEER-M |M|E [ (2L K J 18 9 48|04 (20
Aresta AOMT184804PEER-H |M|E|®o|® ® ® ® ®@/® ® 18 | 9 48|18 |04
Rlofeada 184808PEER-H (M|E|@|@ |0 /0|0 0|0 0| 18 | o | 48|14 08
cavaco H 184816PEER-H ([M|E(® /@ @/ ® ® ®/® ® 18 | 9 |48 04|16 — 150
184832PEER-H |M|E 30 | 18| 9 | 48|04 |32 ) _(:‘Y*ﬁ
a 184840PEER-H |M|E o0 o 18| 9 48|04 (4.0 ==
184850PEER-H |M|E o0 ®( 18| 9 48| — |50
184864PEER-H |M|E [ 3K ) ®( 18 | 9 |48 | — [6.35

I NOTA PARA UTILIZAGAO DE INSERTOS COM GRANDE RAIO DE PONTA

Ao usar insertos com raio Re = 3.2, € necessario
retrabalhar o suporte conforme mostrado ao lado.

R” "XRe

Re (mm) R (mm)
3.2 2.0
4.0 2.5
5.0 3.5
6.35 5.0

R : Raio de ponta do suporte
Re : Raio de ponta do inserto
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I'CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

M PROFUNDIDADE DE CORTE / AVANCO POR DENTE

B028

Largura de et g carte Ava.rj(;o por denter fz (mm/dente)
Material Dureza corte T (-mm) Diametro da ferramenta (mm)
ae (mm) 225—040 250—280 2100—2160
<5 0.30 0.30 0.25
5—7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 7.5—10 0.20 0.20 0.15
10—12.5 0.15 0.15 0.10
Ago baixo carbono | <41g0HB 12.5—15 0.10 0.10 0.07
Aco carbono <5 0.20 0.20 0.15
Aco liga 180—350HB [ 0.5—0.75D1 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (rasgo) =15 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.30 0.25 0.25
5—7.5 0.25 0.20 0.20
<0.5D1 7.5—10 0.20 0.15 0.15
10—12.5 0.15 0.10 0.10
12.5—15 0.10 0.07 0.07
Ago inoxidavel <270HB <5 0.20 0.15 0.15
0.5—0.75D1 5—10 0.15 0.10 0.10
10—15 0.10 0.07 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (rasgo) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.30 0.30 0.25
5—7.5 0.25 0.25 0.20
<0.5D1 7.5—10 0.20 0.20 0.15
Ressena ohmic 010 016 o
Fema fundido <::2;az <5 0.20 0.20 015
EZEE = | o05-075D1 510 0415 015 010
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (rasgo) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.25 0.25 0.25
5—7.5 0.20 0.20 0.20
<0.5D1 7.5—10 0.15 0.15 0.15
ResistenGi 10—12.5 0.10 0.10 0.10
) e 12.5—15 0.07 0.07 0.07
Ferro fundido atraggo = a0 00 O
nodular <800MPa = : . .
0.5—0.75D1 5—10 0.15 0.15 0.10
10—15 0.10 0.10 0.07
<5 0.15 0.15 0.15
D1 (rasgo) 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
<5 0.15 0.10 0.10
<0.25D1 5—7.5 0.10 0.05 0.05
Liga de titanio <350HB 7.5—10 0.05 _ —
D1 (rasgo) <5 0.05 0.05 0.05
Ligas resistertes 20 calor _ <0.25D1 <2 0.10 0.05 0.05
D1 (rasgo) <1 0.05 0.05 0.05
<5 0.15 0.15 0.15
<0.25D1 5—7.5 0.10 0.10 0.10
7.5—10 0.07 0.07 0.07
Aco endurecido 40—55HRC <5 0.10 0.10 0.10
¢ 0.25-0.5D 575 0.07 0.07 0.07
0.5—0.75D1 <5 0.07 0.07 0.07
D1 (rasgo) <5 0.07 0.07 0.07




M VELOCIDADE DE CORTE

Inserto Largura de corte ae (mm)
Material Dureza Classe do inserto Quebra| <0.25D1 | 0.25—0.5D1 | 0.5—0.75D1 | D1 (rasgo)
1° Escolha | 2° Escolha | ¢a@vaco Velocidade de corte vc (m/min)
, MP6120 VP15TF | M| H | 230(180—270) | 220(170—260) | 180(140—210) | 180(140—210)
Ago baixo carbono | =180HB MP6130 VP20RT | M| H | 200(150—240) | 190(140—230) | 150(110—180) | 150(110—180)
Ao carbono 180—350HB |__MP6120 VP15TF | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Aco liga MP6130 VP20RT | M | H | 150(110—180) | 140(100—170) | 110(80—130) | 110(80—130)
M| Aco inoxidavel <270HB MP7130 VP20RT | M | H | 180(140—210) | 170(130—200) | 140(110—160) | 140(110—160)
Fero fundido cinzento | <350MPa | MC5020 VP15TF | H 250(200—300) | 240(190—290) | 210(160—260) | 140(110—160)
Ferro fundido nodular | <800MPa | MC5020 VP15TF | H 130(100—150) | 120(90—140) | 100(80—120) | 100(80—120)
) o MP9120 VPI5TF | H |M | 5040—70) 50(40—70)
LERIEa T =350HB MP9130 VP20RT | H | M| 40(30—60) 40(30—60)
. ) MP9120 VP15TF | H M| 40(30—60) 40(30—60)
Ligas resistentes a0 calor B MP9130 VP20RT | H |M| 30(20—40) 30(20—40)
Aco endurecido | 40—55HRC | VP15TF H 90(70—100) | 85(60—100) 70(50—80) 70(50—80)

(Nota 1) Estas condigdes de corte sdo um guia para as fresas standard tipo arvore e tipo haste.
Faga alguns ajustes de acordo com as condi¢des de corte.
(Nota 2) Vibragbes podem ocorrer em certos casos. Reduza a profundidade de corte e/ou reduza as condigbes de corte nos casos a seguir.
* Ao usar hastes longa e extralonga.
* Quando utilizar uma fresa tipo arvore em balanco.
* Quando a aplicagdo possui uma baixa rigidez na fixagdo ou quando utilizar uma maquina com baixa rigidez.
(Nota 3) No caso de fresas com passo fino e largo, o passo largo é recomendado para prevenir vibragdes.
(Nota 4) Para usinagem pesada interrompida e instavel, a primeira recomendag&o € o quebra-cavaco H.

I CORTE HELICOIDAL / RAMPA

© RAMPA © CORTE

HELICOIDAL

Furos cegos,

Base plana Furos passantes

Ja ap
D1 _b1 \ D1
. . ~—Diametro —| ~—Diémetro—*{
Consulte a tabela abaixo para condi¢gdes de corte. Para avango por dente d(o Fur)o d(o Fur)o
DH DH

e velocidade de corte, siga as condi¢des de corte para fresamento de contorno e mergulho.

Diametro da |- Rampa Corte Helicoidal (Furo Cego, Base Plana) Corte Helicoidal (Furo Passante)
aresta de corte | Angulo maximo Distancia Diametro max. Passo Diametro min. Passo Diametro min. Passo
D1 de rampa minima de furo * maximo de corte maximo de corte maximo
(mm) ) DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
a (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (mm)
25 11 85 48 14 45 12 32 4
28 9 105 54 12 51 11 38 4
32 7 135 62 11 59 10 46 5
35 6 158 68 10 65 9 52 5
40 6 158 78 12 75 11 62 7
50 4 238 98 10 95 9 82 7
63 3 318 124 10 121 9 108 7
80 2 477 158 8 155 8 142 6
100 1.5 636 198 8 195 7 182 6
125 1 954 248 6 245 6 232 5
160 1 954 318 8 315 8 302 7

(Nota) Ao usinar materiais de alta ductilidade com os &ngulos de rampa acima, os cavacos podem n&o se quebrar.
Neste caso, aumente o angulo de rampa ou o avango por faca.
*1 L =15/tan a. Distancia do movimento da fresa em profundidades de corte de 15mm em um angulo maximo de rampa.
*2 No caso de raio da ponta de 0.8mm. Além deste, utilize a férmula abaixo.
{(diametro da aresta de corte D,)—(raio da ponta)—0.2}x2
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MULTIFUNCIONAL [

BAPZ3500
)« OG0

Incluindo
Faces Planas

11(Max. Profund. de Corte)|

L1

Somente ferramentas corte a direita.
Tolerancia com montagem de insertos padrao

® Formato do inserto possibilita excelente
geometria superpositiva.

@ Possibilita usinagem de faces curvas. Somente ferramentas corte 3 direita
W TIPO HASTE
18
8| & Dimensdes ) ey
e g % 5 Dy
Referéncia 5 = (mm) & J Raio do ;3.(_@:{’
para pedido o % inserto
o o
o
218 b1 | L1 | L2 | Lag | PEESO e Inserto
[ de fixagado
BAPZ3500R161SA16SA | 1 | O | 16 | 100 | 30 16 ‘sa
161SN16SA | 1 16 | 100 | 30 16
202SA20SA | 2 | O | 20 | 110 | 35 20
< XPMT13T3PDER-M1/M2
: 202SN20SA | 2 | - | 20 | 110 | 35 20 04
§ 253SA25SA | 3 | O | 25 | 120 | 40 25 0.8 XPGT13T3PDER-G1/G2
[a2]
N 253SN25SA | 3 | - | 25 | 120 | 40 25 1832 (-M1/-M2/| XPGT13T3PDFR-G1/G2
< 324SA32SA | 4 | O | 32 | 130 | 50 | 32 -G1/-G2)
324SN32SA | 4 | - | 32 | 130 | 50 32
405SA32SA | 5 | O | 40 | 170 | 55 32
405SN32SA | 5 | - | 40 | 170 | 55 32
BAPZ3500R161SA16SB | 10| O | 16 | 100 | 30 16 Te3
161SN16SB | 10 | - | 16 | 100 | 30 16
202SA20SB |20 | O | 20 | 110 | 35 20
0 24 | XPMT13T3PDER-M6/M75/M8
: 202SN20SB |20 | - | 20 | 110 | 35 20 30
o TKYO8F :
= 253SA25SB |30 | O | 25 | 120 | 40 | 25 32 | XPGT13T3PDER-GE/GTS/GE
[42]
N 253SN25SB | 30 | - | 25 | 120 | 40 25 1532 (-M6/-M75/| XPGT13T3PDFR-G6/G75/G8
< 324SA32SB | 40| O | 32 | 130 | 50 | 32 -M8/ -G6/
o -G75/ -G8)
324SN32SB | 40 | - | 32 |130| 50 32
405SA32SB |50 | O | 40 | 170 | 55 32
405SN32SB |50 | - | 40 | 170 | 55 32
BAPZ3500R202SA20LA |20 | O | 20 | 170 | 80 20
202SN20LA |20 | - | 20 | 170 | 80 20
% 253SA25LA |30 | O | 25 | 170 | 80 25 04 XPMT13T3PDER-M1/M2
ks 253SN25LA |30 | - | 25 | 170 | 80 25 0.8
TS32 -
2 323SA32LA |30 | O | 32 | 200 | 90 | 32 o XPGT13T3PDER-G1/G2
® (-M1/-M2/
£ 323SN32LA |30 | - | 32 | 200 | 90 32 -G1-G2) | XpGT13T3PDFR-G1/G2
403SA32LA |30 O | 40 |200| 90 32
403SN32LA | 30 | - | 40 | 200 | 90 32
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui
[ COMBINACAO ENTRE FERRAMENTAS E RAIO DOS INSERTOS
Ferramentas A Ferramentas B
Ferramentas
BAPZ3500R BAPZ3500R
R0.4 R24 R 3.0 R3.2
\"—_;" \"—_! \"—_! S
Raio da ponta _’A{(@ " _’A @7" _’Aﬁ@ 7" _'ﬁ @7"
(Re) s mm— e — C— C—
XPOT.......-M1/G1 | XPOT.......-M2/G2 | XPCT........-M6/G6 | XPCT.......-M75/G75 | XPCT........-M8/G8

(Nota) Outras combinagdes de ferramentas e raio R do inserto ndo sdo compativeis.
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Ago L Condigdes de Corte (Guia) :
Aco inoxidavel G|C @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral # : Corte Instavel
Material Ferro fundido £.3
ateria Metais néo ferrosos ( 2
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio { Preparacao :
Aco endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
g @ C/ Cobertura |$/Cobet|  Dimensdes (mm)
Referéncia S| ® .
Formato para Pedido g §§ E’ g F Re Geometria
SNNE £
XPMT13T3PDER-M1 [M|E [»|% 1.6 0.4
13T3PDER-M2 |M|E [ |* 1.2 0.8 @ L,
@ 13T3PDER-M6 |M|E [ |* 0.4 24 Re "
13T3PDER-M75|M|E | % | * 0.4 3.0 N Y 397
13T3PDER-M8 [M|E|(®|*x 0.4 3.2
XPGT13T3PDER-G1 |G|E * 1.6 0.4
13T3PDER-G2 |G|E| |* 1.2 0.8 @ T
g 13T3PDER-G6 |G|E (] 04 2.4 Re ~
13T3PDER-G75|G|E| |* 0.4 3.0 750 30
13T3PDER-G8 |G|E [} 04 3.2
XPGT13T3PDFR-G1 |G|F * 1.6 04
13T3PDFR-G2 |G|F * 1.2 0.8 @ i
13T3PDFR-G6 |G|F * 0.4 2.4 Re -
13T3PDFR-G75|(G|F * 0.4 3.0 759 139
13T3PDFR-G8 (G|F [ ] 0.4 3.2

I CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

B ANGULO MAX. DE RAMPA (a°)

: Quebra-| Método de | Velocidade de |Avango por dente
Material Dureza | Classe cavacos| usinagem | corte (m/min) | (mm/dente)
Ago baixo <180HB | F7030 | M |Usinagemgeral |180 (150—200) 0.15 (0.1—0.2)

carbono
F7030 M | Usinagem geral 150 (120—200) |0.15 (0.1—0.2)
Aco carbono | 180—280HB o _ _

Aco liga F7030 M | Corte instavel [120 (100—160) |0.15 (0.1—0.2)
280—350HB| F7030 M | Usinagem geral [140 (120—160) [0.15 (0.1—0.2)
F7030 M | Usinagem geral {140 (120—160) |0.15 (0.1—0.2)

Aco inoxidavel [ <200HB
F7030 M Corte instavel [ 120 (80—140) | 0.2 (0.1—0.25)
Ferro fundido cinzento Reﬂsﬁgcg,\éﬂlggj‘) VP15TF M | Usinagem geral {140 (120—160) |0.15 (0.1—0.2)

Resisténcia a ragéo ] _ _
666403y sompa | VP15TF M | Usinagem geral {120 (100—140) ]0.15 (0.1—0.2)
Ferro

fundido I

nodular Resisténcia  tragdo
>GGG-50| 500—800 | VP15TF M | Usinagemgeral [ 100 (80—120) (0.1 (0.05—0.15)

MPa

Ligas de aluminio - HTi10 G | Usinagem geral 500 (200—1000)| 0.2 (0.1—0.3)
Ligas de titanio | >350HB HTi10 G |Usinagemgeral [ 40 (30—60) 0.2 (0.1—0.3)
Ligas resistentes ao calor — VP15TF M |Usinagemgeral | 30 (20—40) [0.15(0.1—0.2)
Aco endurecido| =40HRC | VP15TF M | Usinagemgeral | 70 (50—100) [0.1 (0.05—0.15)

Diérgg:trg ((1212{)9“3 Angulo da rampa a°®
16 13.3
20 9.0
25 6.0
32 4.1
40 29

@As figuras acima s&o um guia para usinagem geral com um tipo de ferramenta standard.
@ Ajuste conforme a rigidez da aplicagdo e o balango da ferramenta.
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MULTIFUNCIONAL o3

m TIPO ARESTA STANDARD @ Com furos de refrigeragao.

® A aresta de corte central do topo
permite furagdo sem pré-furo.

D @ .
b AV AN
para pedido g
D1 L1 Da L2 A3 ap ? " dzaf;?(;ut;s;o Chave Inserto
AQXURZ124WA12S 0,750 4,125 | 0,750 | 1,375 | 0,219 0,750 3 TS25 D TKYO08F |QOG/MT0934R- "
g 164WA16S 1,000 4,875 | 1,000 | 1,625 | 0,281 1,000 2 TS32 @TKY08D 1443R-::
c
% 204WA20S 1,250 5,250 | 1,250 | 2,000 | 0,375 1,250 2 TS407 @TKY15D 1651R-::
244WA20S 1,500 | 5,625 | 1,250 | 2,375 | 0,438 | 1,500 | 2 TS5 @TKY25D 1959R-
AQXURZ124SA12L | 0,750 | 7,250 | 0,750 | 2,375 | 0,219 | 0,750 1 TS25 @ TKY08F
134SA12L | 0,797 | 7,250 | 0,750 | 1,375 | 0,219 | 0,750 1 TS25 @ TKY08F
© 164SA16L 1,000 | 8,500 | 1,000 | 3,000 | 0,281 1,000 1 TS32 @TKY08D
g 174SA16L 1,047 | 8,500 | 1,000 | 1,625 | 0,281 1,000 1 TS32 @TKY08D
- 204SA20L 1,250 | 9,000 | 1,250 | 3,500 | 0,375 | 1,250 1 TS407 @TKY15D
214SA20L 1,297 | 9,000 | 1,250 | 2,000 | 0,375 | 1,250 1 TS407 @TKY15D
244SA20L 1,500 | 9,500 | 1,250 | 2,375 | 0,438 | 1,500 1 TS5 @TKY25D
Fig.4
N —————— i3
Il TIPO ARESTA CURTA =
3 @ @ o
it A AV AN ©)
para Pedido §
D1 L1 D4 L2 A3 " ap - dza;;f:;;o Chave Inserto
AQXURZ102WA10S 0,625 | 3,688 | 0,625 | 1,125 | 0,188 | 0,281 3 TS2A D TKY06F |QOG/MTO830R- %
° 122WA12S 0,750 4,125 | 0,750 | 1,375 | 0,219 | 0,344 3 TS25 @ TKY08F 0934R-::
% 162WA16S 1,000 | 4,875 | 1,000 | 1,625 | 0,281 0,469 2 TS32 @TKY08D 1443R-::
n 202WA20S 1,250 | 5,250 | 1,250 | 2,000 | 0,375 | 0,563 2 TS407 @TKY15D 1651R-::
242WA20S 1,500 5,625 | 1,250 | 2,375 | 0,438 | 0,688 2 TS55 @TKY25D 1959R-
AQXURZ102SA10L 0,625 | 6,875 | 0,625 | 2,000 | 0,188 | 0,281 4 TS2A @ TKY06F |QOG/MTO0830R-:
112SA10L 0,672 6,875 | 0,625 | 1,125 | 0,188 | 0,281 4 TS2A @ TKY06F
122SA12L 0,750 7,250 | 0,750 | 2,375 | 0,219 | 0,344 4 TS25 @ TKY08F
© 132SA12L 0,797 | 7,250 | 0,750 | 1,375 | 0,219 | 0,344 4 TS25 D TKY08F
g 162SA16L 1,000 | 8,500 | 1,000 | 3,000 | 0,281 0,469 4 TS32 @TKY08D
- 172SA16L 1,047 8,500 | 1,000 | 1,625 | 0,281 0,469 4 TS32 @TKY08D
202SA20L 1,250 | 9,000 | 1,250 | 3,500 | 0,375 | 0,563 4 TS407 @TKY15D
212SA20L 1,297 | 9,000 | 1,250 | 2,000 | 0,375 | 0,563 4 TS407 @TKY15D
242SA20L 1,500 | 9,500 | 1,250 | 2,375 | 0,438 | 0,688 4 TS55 @TKY25D

*1 Dimensao A; representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos.

*2 ap : Maxima profundidade de corte.



MULTIFUNCIONAL ¥

Desbaste

@ A aresta de corte central do topo
permite furagao sem pré-furo.

[ | TIPO ARESTA STANDARD Somente ferramentas corte a direita.
o
S, D » @70
o Dimensdes D < I —
[3] A 0y |
Referéncia 2 (mm) § / % !E(@‘
para pedido g ’
-g Parafuso
° . ”
2 D1 L1 D4 L2 A3 ap de fixagao Chave Inserto
AQXZR164SA16S | O 16 120 | 16 30 | 45 | 176
164SN16S | — 16 120 | 16 30 | 45 | 176 X
TS2A DTKYOSF QOG/MT0830R
174SA16S | O 17 120 16 30 45 | 176 G1/M2
174SN16S | — 17 120 | 16 30 | 45 | 17,6
204SA20S | O 20 130 | 20 35 6 22
204SN20S | — 20 130 | 20 35 6 2 .
TS25 DTKYO8F QOGé“q/T“jlg%R
214SA20S | O 21 130 | 20 35 6 22
214SN20S | — 21 130 | 20 35 6 22
2545A25S | O 25 140 | 25 40 75 | 275
254SN25S | — 25 140 | 25 40 75 | 275 i
- 7833 @TKyosp | QOGMT1342R
8 264SA25S | O 26 140 | 25 40 75 | 27,5 G1/M2
g 264SN25S | — 26 140 | 25 40 75 | 275
324SA32S | O 32 150 | 32 50 95 | 352
324SN32S | — 32 150 | 32 50 95 | 352 .
TS407 @TKY15D QOGQWS“ R
334S5A32S | O 33 150 | 32 50 95 | 352
334SN32S | — 33 150 | 32 50 95 | 352
354SA32S | O 35 150 | 32 50 11 40 i
TS407 ©TKY15D QOGé"q/T“jlgf’GR
354SN32S | — 35 150 | 32 50 11 40
404SA32S | O 40 160 | 32 60 12 44 .
TS55 @TKY25D QOG/MT2062R
404SN32S | — 40 160 32 60 12 44 G1/M2
504SA42S | O 50 170 | 42 70 15 55 .
TS6S ®TKY30T QOG/MT2576R
504SN42S | — 50 170 | 42 70 15 55 G1/M2
AQXRZ164SA16L | O 16 175 | 16 50 | 45 | 176
164SN16L | — 16 175 | 16 50 | 45 | 176 i
TS2A ®TKYosF | QOCG/MTO830R
174SA16L | O 17 175 16 30 45 | 17,6 G1/M2
174SN16L | — 17 175 | 16 30 | 45 | 176
204SA20L | O 20 185 | 20 60 6 22
o 204SN20L | — 20 185 | 20 60 6 22 i
g 7825 ®TKYosF | QOGMT1035R
S 214SA20L | O 21 185 | 20 35 6 22 G1/M2
214SN20L | — 21 185 | 20 35 6 22
254SA25L | O 25 220 | 25 75 | 75 | 275
254SN25L | — 25 220 | 25 75 | 75 | 275 i
7833 @TKyosp | QOCMT1342R
264SA25L | O 26 220 | 25 40 75 | 275 G1/M2
264SN25L | — 26 220 | 25 40 75 | 275




o
s ® 92790
g Dimensbes R @77 —)
@ LN & N7 \\
Referéncia 2 (mm) § /@ / % ![(@‘
para pedido g ’
©
o
E D1 L1 Da L2 A3 | ap ™ Pal:afus_o Chave Inserto
[ de fixagéo
AQXZR324SA32L | O 32 230 32 90 95 | 352 | TS407 @ TKY15D
324SN32L | — 32 230 32 90 oI5 35,2 TS407 @ TKY15D QOG/MT1651R-
334SA32L | O 33 230 | 32 50 | 95 | 352 | TS407 @ TKY15D G1/M2
334SN32L | — 33 230 32 50 95 | 352 | TS407 @ TKY15D
g 354SA32L | O 35 230 32 50 11 40 TS407 @ TKY15D QOG/MT1856R-
S 354SN32L | — 35 230 | 32 50 11 40 TS407 @ TKY15D G1/M2
404SA32L | O 40 240 32 60 12 44 TS55 @ TKY25D QOG/MT2062R-
404SN32L | — 40 240 | 32 60 12 44 TS55 @ TKY25D G1/M2
504SA42L | O 50 250 | 42 70 15 55 TS6S ® TKY30T QOG/MT2576R-
504SN42L | — 50 250 42 70 15 55 TS6S ® TKY30T G1/M2
*1 Dimensao A; representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos. *2 ap : Maxima profundidade de corte.
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.
ap
a
[S)
Numero de 9
Dentes : 2 0o
I :
u TIPO ARESTA CURTA ' ' Somente ferramentas corte a direita.
o
S ® 9090
o Dimensdes X l —
[} 4 % o N7 \
- Referéncia 2 (mm) § % ,[(@
Ipo . [} 4  ——— Y
para pedido 5
he)
(]
5 D1 L1 Da L2 A3 ap Parafus_o Chave Inserto
(e de fixacao
AQXZR162SA16S | O 16 120 16 30 45 7.4 TS2A ® TKYO06F
162SN16S | — 16 120 16 30 45 7,4 TS2A DTKYOSF | qOG/MTO830R-
172SA16S | O 17 120 16 30 45 7,4 TS2A ® TKYO06F G1/M2
172SN16S | — 17 120 16 30 45 7,4 TS2A ® TKYO06F
202SA20S | O 20 130 | 20 35 6 9,2 TS25 ® TKYO8F
202SN20S | — 20 130 | 20 35 6 9,2 TS25 ®TKYO8F | 0G/MT1035R-
212SA20S | O 21 130 | 20 35 6 9,2 TS25 DTKYOSF G1/M2
212SN20S | — 21 130 | 20 35 6 9,2 TS25 ®TKYO8F
252SA25S | O 25 140 | 25 40 75 | 115 TS33 @TKY08D
252SN25S | — 25 140 | 25 40 75 | 115 TS33 @TKY08D | QOG/MT1342R-
©
g 262SA25S | O 26 140 | 25 40 75 | 115 TS33 @TKY08D G1/M2
g 262SN25S | — 26 140 | 25 40 75 | 115 TS33 @TKY08D
322SA32S | O 32 150 32 50 95 | 14,5 TS407 @TKY15D
322SN32S | — 32 150 32 50 95 | 145 TS407 @TKY15D | QOG/MT1651R-
332SA32S | O | 33 150 | 32 | 50 | 95 | 145 | Ts407 @TKY15D G1M2
332SN32S | — 33 150 32 50 95 | 14,5 TS407 @TKY15D
352SA32S | O 35 150 32 50 1 16 TS407 ®@TKY15D QOG/MT1856R-
352SN32S | — 35 150 | 32 50 11 16 TS407 @TKY15D G1/M2
402SA32S | O 40 160 32 60 12 18 TS55 @TKY25D | QOG/MT2062R-
402SN32S | — 40 160 | 32 60 12 18 TS55 @TKY25D G1/M2
502SA42S | O 50 170 | 42 70 15 23 TS6S @TKY30T | QOG/MT2576R-
502SN42S | — 50 170 42 70 15 23 TS6S ®TKY30T G1/M2

*1 Dimenséo A; representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos. *2 ap : Maxima profundidade de corte.
Refrigeragao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui
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ap A M

E < w0
s 3 8
©
A3 A
3‘9"" L2 | |Ln
&[ L1 H1

Secdo A-A

N CABEGCAS ROSCADAS

Somente ferramentas corte a direita.

8 o : . D (ON) .
] imensoes z Ky = ‘}
Referéncia 2 (mm) §§ § / @'
para pedido 5 85
o
£| D1 | Da|Ds | Lt | L2 |L11|Hl | M |A3"| ap? |(kg) d':;afrba(;”gs;o Chave Inserto
AQXZR162MO08N30 | - 16 8,5 | 14,7 | 48 30 6 10 | M8 | 45 74 0,1 TS2A  |DTKY06F
162M08A30 | O 16 8,5 |14,7 | 48 | 30 6 10 | M8 | 45 | 74 |01 TS2A | DTKYO6F | QO "TO830R-
172M08A30 | O 17 8,5 |14,5| 48 30 6 10 | M8 | 45 74 10,1 TS2A  |DTKY06F
202M10A30 O 20 | 10,5 /18,6 | 49 | 30 6 14 |[M10| 6 92 (0,2 TS25 |DTKYO08F
QO>T1035R-:
212M10A30 | O 21 10,5 |1 18,5 | 49 30 6 14 |[M10| 6 9,2 (0,2 TS25 @DTKY08F
252M12A35 | O 25 |125(23,5| 57 | 35 6 19 |[M12 | 7,5 | 11,56 |0,2 TS33 |@TKY08D
QO T1342R-
262M12A35 | O 26 12,5 123,5 | 57 35 6 19 [M12 | 75 | 11,5 |0,2 TS33 @TKY08D
322M16A40 | O 32 17 28,5 | 63 40 6 24 |M16 | 9,5 | 14,5 | 0,3 TS407 |QTKY15D
QO T1651R-
332M16A40 | O 33 17 28,5 | 63 40 6 24 |M16 | 9,5 | 145 |0,3 TS407 |@TKY15D
352M16A40 | O 85) 17 28,5 | 63 40 6 24 |M16 | M1 16 |0,3 TS407 |@QTKY15D |QO::T1856R-
402M16A45 | O 40 17 128,5| 68 45 6 24 |M16 | 12 18 10,3 TS55 |@TKY25D | QO T2062R-

*1 Dimensao A representa a profundidade de corte quando a aresta de corte consiste de 2 insertos.
*2 ap : Maxima profundidade de corte.

Refrigeracao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui.

Ago ¢ ¥ Condigdes de corte (Guia) :
Ago inoxidavel C|% @ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
Material :ﬂi::unn;;(jf(;rrosos ¢ (7
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio | @ Preparagao :
Aco endurecido ¢ E : Arredondada F : Aguda
3 z§ C/ cobertura |S/ cob. Dimensdes(mm)
_— . Q
Formato ;?;egé?é% E)jgr#:g: g %‘i‘ E % E L | st | Re Geometria
Fla|> (> T
QOMT0830R-M2 ¢16,17 (M|E | @ @ 8.4 55| 3 0.8
1035R-M2 $20,21 (M|E | @ @ 10.6 7 35 0.8 Re
1342R-M2 ¢25,26 (M|E | @ @ 13.1 8.7 | 4.2 0.8 — f
= 3 1651R-M2  |$32,33 [M|E|@|@ 165 | 11 | 51 | 08 ifffe.ﬂ 9
1856R-M2 ®35 M| E|@® @ 18 12 5.6 0.8 !Liﬁl '
2062R-M2 $40 M|E|@® @ 204 | 136 | 6.2 | 08 L1 & .81,
2576R-M2 ®50 M|E | @ @ 258 | 172 | 7.6 0.8
QOGT0830R-G1 $16,17 |G F* [ ] (] 8.4 s | 0.4
1035R-G1  |¢2021 |GFF'|@ ® |106| 7 | 35| 04
1342R-G1 $25,26 |G F* [ ) [ ) 13.1 8.7 | 4.2 0.4
1651R-G1 632,33 |G[F*|@ ® |65 11 | 51 | 04
1856R-G1 ¢35 [GFF*|@ e |18 |12 |56 | 04
2062R-G1 ®40 G F* [ ] [ ] 204 | 136 | 6.2 0.4
2576R-G1  |050 |G[F'|@ ® |258 172 | 76 | 04

* A preparagdo do inserto VP15TF é o tipo "E".
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I PARA FRESAMENTO A 90°

Material

Dureza

Classe

Velocidade de corte

®16, 617

620, 21

(m/min) Profund. de corte | Laguracecote | Avango [ Profund. de corte | Laguradecote | Avango
(mm) (mm) |(mm/rot)]  (mm) (mm) |(mm/rot)
Aco bai —4.5 —8 0.25 6 —10 0.30
¢o baixo 180 — — — —
carbono <180HB VP15TF (150—220) 4.5—12 5 0.16 6—14 7 0.25
12—17 -3 0.10 14—22 —4 0.18
A b 160 —4.5 —8 0.20 —6 —10 0.25
¢o carbono _ — — — —
Aco liga 180—350HB VP15TF (120—200) 45—12 4 0.14 6—14 6 0.20
12—17 =2 0.08 14—22 =) 0.16
M VP30RT 150 —4.5 —8 0.20 —6 —10 0.25
Ago inoxidavel <270HB (VP15TF) (120—180) 45—12 —4 0.14 6—14 —6 0.20
12—17 -2 0.08 14—22 -3 0.16
—4.5 —8 0.25 —6 —10 0.30
. Resist. & Tragéo 180 — — — —
Ferro fundido <450MPa VP15TF (150—220) 45—12 5 0.16 6—14 7 0.25
12—17 =@ 0.10 14—22 —4 0.18
00 —4.5 =11 0.30 56 —14 0.35
. o HTi10 5
Ligas de aluminio T ) (200—800) 45—12 8 0.21 6—14 10 | 0.30
12—17 5] 0.15 14—22 —6 0.23
—4.5 —5 0.16 —6 —6 0.20
Ago endurecido 40—55HRC VP15TF (50E0120) 45—12 =3 0.10 6—14 —4 0.16
12—17 =1 0.06 14—22 =2 0.12
(Nota 1) Atencéo especial & profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
(Nota 2) Quando utilizar o quebra-cavaco G1 (VP15TF), reduza a taxa de avango ao menos em 20%.
[ PARA RASGOS
; Velocidade de corte 916, 817 920, 921
Material Dureza Classe (m/min) Profund. de corte Avanco Profund. de corte Avanco
(mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot)
Aco bai —4.5 0.16 = 0.18
¢o baixo < 180 — —
carbono <180HB VP15TF (150—220) 4.5—12 0.10 6—14 0.14
12—17 0.07 14—22 0.10
A b - —4.5 0.14 —6 0.16
¢o carbono _ — —
‘Aco liga 180—350HB VP15TF (120—200) 45—12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
M T - —4.5 0.14 —6 0.16
Ago inoxidavel <270HB (VP15TF) (120—180) 45—12 0.09 6—14 0.12
12—17 0.05 14—22 0.10
] 180 —4.5 0.16 —6 0.18
) esist. a tragéo _ =
Ferro fundido <450MPa VP15TF (150—220) 45—12 0.10 6—14 0.14
12—17 0.07 14—22 0.10
—4.5 0.18 = 0.20
. - _ HTi10 500 — —
Ligas de aluminio P e O (200—800) 45—12 0.12 6—14 0.16
12—17 0.09 14—22 0.12
. 80 —4.5 0.10 —6 0.12
A ndureci 40—55HRC VP15TF
OGN (50—120) 45—12 0.07 6—14 0.10

(Nota 1) Atengéo especial a profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
(Nota 2) Quando utilizar o quebra-cavaco G1 (VP15TF), reduza a taxa de avango ao menos em 20%.




$25, $26 $32, $33 #35 $40 $50
Profund. de corte | Laguadecote | Avango | Profund. de corte | Laguradecote | Avango [ Profund. de corte | Lauradecore | Avanco [ Profund. de corte | LaquadeCote | Avanco | Profund. de corte | Leruadecore | Avango
(mm) (mm) |(mm/rot)]  (mm) mm) |(mm/rot)]  (mm) (mm) |(mm/rot)]  (mm) 2mm) (mm/rot)]  (mm) (mm) |(mm/rot)
=7 =125 | 08B =05 —16 0.40 =11 —17.5| 045 =12 —20 0.50 =B 25! 0.60
7.5—17 —8 0.28 9.56—22 -1 0.32 11—25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—27 —5 0.20 22—-35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 -7 0.30 35—55 —10 0.35
=75 | —125| 0.30 —9.5 —16 0.35 —11 —17.5| 0.37 —12 —20 0.40 =1 a25) 0.50
7.5—17 =7 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—25 —11 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17—-27 —4 0.18 22=ER =3 0.20 25—40 =515 0.22 28—44 6] 0.25 =EB = 0.30
—75 | —125| 0.30 —9.5 —16 0.35 —11 —17.5 | 0.37 —12 —20 0.40 =15 25 0.50
7.5—17 =7/ 0.25 9.5—22 —10 0.28 11—25 =12 0.30 12—28 —12 0.32 15—35 —14 0.40
17—27 —4 0.18 22—-35 -5 0.20 25—40 —6.5 0.22 28—44 —6 0.25 35—55 —8 0.30
=D —12.5 | 0.35 —9.5 —16 0.40 =11 —17.5 | 045 —12 —20 0.50 =1 =23 0.60
7.5—17 —8 0.28 9.5—22 -1 0.32 11—25 —12 0.35 12—28 —13 0.40 15—35 —16 0.50
17—27 =3 0.20 22—35 —6 0.25 25—40 —6.5 0.28 28—44 =7 0.30 35—55 —10 0.35
SES) —17.5 | 0.40 —9.5 =23 0.45 -1 —24.5 | 0.50 —12 —28 0.55 —15 =B 0.65
7.5—17 —12.5 | 0.33 9.5—22 —16 0.37 11—25 —17.5 | 0.40 12—28 —20 0.45 15—35 a25) 0.55
17—27 —7.5 0.25 22—35 —10 0.30 25—40 —10.5 | 0.32 28—44 —12 0.35 35—55 =1 0.40
—-75 | =7 0.22 —95 —8 0.25 -1 -9 0.28 —12 —10 0.30 —15 —14 0.35
7.5—17 —4 0.18 9.5—22 =13 0.20 11—25 515 0.22 12—28 —6 0.24 15—35 —8 0.30
17—-27 =2 0.14 22=EB =2 0.16 25—40 =2 0.17 28—44 =2 0.18 S=EB —4 0.22

$25, 26 $32, 33 ®35 @40 $50
Profund. de corte Avango Profund. de corte Avanco Profund. de corte Avanco Profund. de corte Avanco Profund. de corte Avanco
(mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot)
=7 0.20 —9.5 0.25 =11 0.27 =12 0.30 =115 0.35
7.5—17 0.16 9.5—22 0.20 11—25 0.22 12—28 0.25 15—35 0.30
17—27 0.12 22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
=749 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 =15 0.30
7.5—17 0.14 9.5—22 0.16 11—25 0.18 12—28 0.20 15—35 0.25
17—-27 0.10 22=EH 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 85255 0.16
=7/dD 0.18 —9.5 0.20 —11 0.22 —12 0.25 =715 0.30
V=1V 0.14 9.56—22 0.16 11—25 0.18 12—28 0.20 15—35 0.25
17—27 0.10 22—35 0.12 25—40 0.13 28—44 0.14 35—55 0.16
=7/ 0.20 —9.5 0.25 —11 0.27 —12 0.30 =15 0.35
75=17 0.16 9.5—22 0.20 11=25 0.22 12—28 0.25 ([55585] 0.30
17—27 0.12 22—35 0.14 25—40 0.16 28—44 0.18 35—55 0.22
=7 0.22 —9.5 0.27 =11 0.30 =12 0.32 =115 0.37
7.5—17 0.18 9.5—22 0.22 11—25 0.25 12—28 0.27 15—35 0.32
17—27 0.14 22—35 0.16 25—40 0.18 28—44 0.20 B5E55 0.25
—75 0.14 —9.5 0.16 -1 0.17 —12 0.18 —15 0.22
7.5—17 0.12 9.5—22 0.12 11—25 0.13 12—28 0.14 15—35 0.16
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| CONDIGCOES DE CORTE RECOMENDADAS

M PARA CORTE HELICOIDAL

@ Como obter um deslocamento
do centro da ferramenta.

@ Profundidade de corte para
cada passe.

@ Diametro minimo do furo usinado para o corte helicoidal : 1.2D1
Diametro maximo do furo usinado para o corte helicoidal : 1.8D1

@ dc

Deslocamento do
centro da ferramenta

@ DH - @ D1

Diam. desejado Diam. da
o furo aresta de corte

P = x dc % tan a®

(Nota) a°< 3°

@ Para uma expulso eficiente do cavaco, aplique sempre um fluxo de ar comprimido.
@ Quando utilizar o quebra-cavaco G1 (VP15TF), reduza a taxa de avango ao menos em 20%.

Velocidade ®16, #17 $20, 21 @25, 26
Material Dureza Classe | de corte | Dimeto [Max. prof.| Avango|ap/passe| Dimeto [Max. Prof.| Avango|ap/passe| Dimeto [Max. prof.|Avango |aplpasse
(m/min) |deusinagem | de corte de usinagem | de corte de usinagem | de corte
(mm) | (mm) |(mm/rot)|(mm/passe)] (mm) | (mm) |(mm/rot) |(mmipasse)| (mm) | (mm) |(mmirot) |(mmipasse)
20 8 0.16 0.44 24 10 0.18 0.44 30 12.5 0.20 0.55
Ago baixo | <4gong | vp1sTF |, 180 25 | 12 | 014 | 099 | 30 | 15 | 016 | 110 | 38 | 19 | 018 | 1.43
carbono (150—220)
29 16 0.12 1.43 36 20 0.14 1.76 45 25 0.16 2.20
20 8 0.14 0.33 24 10 0.16 0.33 30 12.5 0.18 0.41
Ago carbono _ 160
Aco liga 180—350HB | VP15TF (120—200) 25 12 0.12 0.74 30 15 0.14 0.82 38 19 0.16 1.07
29 16 0.10 1.07 36 20 0.12 1.32 45 25 0.14 1.65
M 20 3 0.14 0.22 24 4 0.16 0.22 30 5) 0.18 0.27
. s VP30RT 150
<
Ago inoxidavel <270HB (vP15TF)| (120—180) 25 5 0.12 0.49 30 7 0.14 0.55 38 9 0.16 0.71
29 8 0.10 0.71 36 10 0.12 0.88 45 12.5 0.14 1.10
20 10 0.16 0.55 24 14 0.18 0.55 30 18 0.20 0.69
Ferro Resisténcia & tragdo 180
i <450MPa VP15TF (150—220) 25 13 0.14 1.23 30 17 0.16 1.37 38 21 0.18 1.78
29 16 0.12 1.78 36 20 0.14 2.19 45 25 0.16 2.74
HTi10 20 10 0.18 0.44 24 14 0.20 0.44 30 18 0.22 0.55
Ligas de = I 500 2 1 1 1 18 | 1.1 21 20 | 1.4
limifte (Quebra- (200—800) 5 3 0.16 0.99 30 7 0.18 .10 38 0.20 43
a cavacos G1)
29 16 0.14 1.43 36 20 0.16 1.76 45 25 0.18 2.20
20 3 0.10 0.22 24 4 0.12 0.22 30 5 0.14 0.27
Aco endurecido [ 40—55HRC | VP15TF (50E0120) 25 5 0.08 0.49 30 7 0.10 0.55 38 9 0.12 0.71
29 8 0.06 0.71 36 10 0.08 0.88 45 12.5 0.10 1.10
@ PARA MERGULHO E FURACAO
©® Furagao ® Mergulho

@ Aprofundidade de furagéo recomendada ¢ 0.5D1.

@ Utilize paradas de avango da furago (0.25—
0.5mm) para se assegurar de que 0s cavacos
estdo sendo efetivamente quebrados.

@ Utilize refrigeragdo interna ou externa para
assegurar que a expulséo dos cavacos é eficiente
e suficiente.

@ Os cavacos gerados podem dispersar-se em

Profundidade de corte
na Direcdo Radial

@ O avango para mergulho € 0 mesmo
que 0 avango para furagéo.

@ NZo é necessario avango
interrompido "pica-pau’.

@ Consulte a tabela abaixo para
profundidades de corte em
operagdes de mergulho.

qualquer diregdo, portanto, assegure-se de que Proéundigadéa %‘? (lzorte <0.4D1
precaugdes de seguranga suficientes tenham sido na biregao Radia
tomadas. Avango Lateral Avango Lateral | <0.5D1
Velocidade $16, 617 $20, 21 $25, 626
Material Dureza Classe de /Co_rte Avango Etapa Avango Etapa Avango Etapa
(m/min) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm)
. 180
<
Ago baixo carbono <180HB VP15TF (150—220) 0.035 0.2 0.045 0.3 0.05 0.3
Aco carbono _ 160
Aco liga 180—350HB | VP15TF (120—200) 0.03 0.2 0.04 0.3 0.045 0.3
M . . < VP30RT 150
Aco inoxidavel <270HB (VP15TF) | (120—180) 0.03 0.15 0.04 0.25 0.045 0.25
. Resist. a tragéo 180
Ferro fundido <450MPa VP15TF (150—220) 0.04 0.4 0.05 0.5 0.06 0.5
. . HTi10 500
Mz Coslln e (Quebra-cavacos 61) | (200—800) 0.04 0-2 0.05 0-3 0.06 03
Aco endurecido 40—55HRC | VP15TF (502 20) 0.02 0.15 0.03 0.25 0.035 0.25

(Nota) Atengéo especial a profundidade de corte quando utilizar uma aresta tipo curta.
* Quando utilizar o quebra-cavaco G1 (VP15TF), reduza a taxa de avango ao menos em 20%.




$32, 33 35 $40 ®50
Diametro | Max. prof. | Avango |ap/passe| Didmetro |Max. prof. | Avango |ap/passe| Didmetro |Max. prof. | Avango |ap/passe| Diametro |Max. prof.| Avango |ap/passe
de usinagem | de corte de usinagem | de corte de usinagem | de corte de usinagem | de corte
(mm) mm) | (mm/rot) |(mm/passe)] (mm) mm) | (mm/rot) |(mm/passe)] (mm) mm) | (mm/rot) |(mm/passe)] (mm) mm) | (mm/rot) |(mm/passe)
38 16 0.25 0.66 42 18 0.28 0.77 48 20 0.30 0.88 60 25 0.35 1.10
48 24 0.22 1.76 53 27 0.24 1.97 60 30 0.26 2.19 75 38 0.30 2.74
58 32 0.20 2.85 63 85} 0.21 3.07 72 40 0.22 8IS 90 50 0.26 4.39
38 16 0.20 0.49 42 18 0.22 0.58 48 20 0.25 0.66 60 25 0.28 0.82
48 24 0.18 1.32 53! 27 0.2 1.48 60 30 0.22 1.65 {75} 38 0.26 2.06
58 32 0.16 2.14 63 85} 0.18 23 72 40 0.20 2.63 90 50 0.24 3.29
38 6 0.20 0.33 42 7 0.22 0.38 48 8 0.25 0.44 60 10 0.28 0.55
48 11 0.18 0.88 53 13 0.2 0.99 60 14 0.22 1.10 75 18 0.26 1.37
58 16 0.16 1.43 63 18 0.18 1.53 72 20 0.20 1.75 90 25 0.24 2.19
38 22 0.25 0.82 42 25 0.28 0.95 48 28 0.30 1.10 60 35 0.35 1.37
48 27 0.22 2.19 53 30 0.24 2.47 60 34 0.26 2.74 75 43 0.30 3.43
58 32 0.20 3.57 63 35 0.21 3.84 72 40 0.22 4.39 90 50 0.26 5.49
38 22 0.27 0.66 42 25 0.3 0.77 48 28 0.32 0.88 60 85} 0.37 1.10
48 27 0.24 1.76 53 30 0.26 1.97 60 34 0.28 2.19 75 43 0.32 2.74
58 32 0.22 2.85 63 85} 0.21 3.07 72 40 0.24 S5 90 50 0.27 4.39
38 6 0.16 0.33 42 7 0.17 0.38 48 8 0.18 0.44 60 10 0.20 0.55
48 11 0.14 0.88 53 13 0.15 0.99 60 14 0.16 1.10 75 18 0.18 1.37
58 16 0.12 1.43 63 18 0.13 1.53 72 20 0.14 1.75 90 25 0.16 2.19
M PARA RAMPA

@ Quando usinar agos, o angulo de rampa
recomendado ¢é 3°. Se o angulo de rampa

e ) exceder 30 entéo 0S cavacos formados podem
(R (R RS gl ey nao se quebrar e, assim, se enrolar em torno
Avanco Etapa Avango Etapa Avango Etapa da ferramenta.
(mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm) (mm/rot) (mm)

@ Quando usinar rampas é recomendavel
0.055 0.3 0.06 0.3 0.065 0.3 reduzir o avango em 40% das condi¢des de
corte da pagina B036.

0.05 0.3 0.055 0.3 0.06 0.3
0.05 0.25 0.055 0.25 0.06 0.25
0.065 0.5 0.07 0.5 0.075 0.5
0.065 0.3 0.07 0.3 0.075 0.3
0.04 0.25 0.045 0.25 0.05 0.25
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TOROIDAL

Incluindo
[Faces Planas

Fig.2 Fig.3
e R 2100
280 —i5
o J
©
‘©
oDs |5 *
oDs
e oD1
W TIPO ARVORE Somente ferramentas corte a direita.
o) > Max.
§ é Dimensdes o = | prof.de
L3 Referéncia = (mm) e £ corte Tipo
s para pedido ® 32 (mm) (Fig.)
i o o s
< Z/ D1 | De | D7 | L1 | Do | L7 | D8 |W1 | Ls | S| ap | A
5N BRPZ5N-050A05R |5 50 40,1 43,1 50 22 20 1 |104| 6,3 | 0,4 5 2,5 2
5p BRPZ5P-050A05R | 5 50 40,1 43,1 50 22 20 1 1 104| 63 | 0,4 5 2,5 2
-080A06R |6 | 80 69,8 | 73,1 50 27 22 14 12,7 80 | 1,0 5 2,5 2
BRPZ6N-040A03R |3 | 40 27,8 33,1 50 22 20 1 | 10,4| 6,3 | 0,33 6 4 2
-050A04R |4 50 37,8 43,1 50 22 20 1 104| 6,3 | 0,5 6 4 2
6N -063A05R |5 | 63 50,8 | 56,1 50 22 20 11 | 104 6,3 | 0,7 6 4 2
-100A06R |6 | 100 | 87,8 92,1 50 32 32 45 144 80 | 1,6 6 4 3
-125A07R |7 | 125 | 112,8 | 1171 50 40 29 56 | 16,4| 9,0 | 2,5 6 4 )
-160A10R (10| 160 | 147,8 | 153,1 63 40 29 | 87 |16,4| 9,0 | 50 6 4 3
BRPZ6P-040A03R |3 | 40 27,9 88,8 40 16 18 = 84 | 56 | 04 6 4 1
-R05004B | 4 50 37,8 43,1 63 [22,225| 29 11 8,4 5 0,5 6 4 2
&P -063A05R |5 | 63 50,8 | 56,1 50 22 20 1 | 104 6,3 | 0,7 6 4 2
-080A06R |6 80 67,8 72,8 50 27 22 14 12,7, 8 1,0 6 4 2
-100A06R |6 | 100 | 87,8 92,1 50 32 32 45 144 80 | 1,6 6 4 3
-125A08R |8 | 125 | 112,8 | 1171 50 40 29 56 | 16,4| 9,0 | 2,5 6 4 3
BRPZ8P-063A04R | 4 63 46,8 54,5 50 22 20 11 | 104 6,3 | 0,7 8 15 2
8P -080A06R |6 80 63,8 70,9 50 27 22 14 12,7, 80 | 1,2 8 55 2
-100A06R |6 | 100 | 83,8 90,6 50 32 32 45 [ 144 80 | 1,6 8 615 &
ACESSORIOS
Q @ @ o
& & (&) @
Referéncia da ferramenta & / 4 A “\-q il
Parafuso de fixagao Chav Parafuso de montagem Inserto
BRPZ5N-050A05R
CS350860T @TKY15F DRPMW10TOSMO:.
BRPZ5P-050A05R @RPMT10T3MOE-JS
BRPZ6P-040A03R TS43 OTKY15D HDS08030
DORPMW1204M0::
BRPZ6P-050A04R @RPMT1204MOE-JS
TS43 ®TKY15D -
BRPZ6P-R08006C
BRPZ8P TS54 ®TKY25D — DRPMW1606MO::

@RPMT1606MOE-JS

* Parafuso de montagem nio incluso




WM TIPO HASTE

@ Insertos 11° positivos.

Quando o valor de B,® é

©,

@ Insertos redondos proporcionam

aresta de corte resistente.
® Fresamento multifuncional.

@ Aplicavel para desbastes de moldes.

R=(ap)”|

]

ap(Max. Prof. de Corte)

*B,°

(Inclinagdo
Correspondente)

*Por seguranga, adicione 1° ao angulo de

inclinag&o B,°.

Somente ferramentas corte a direita.

(]
§ . é Dimensodes & ﬁ
8 ’§ 8 Referéncia g (mm) & ¢
% - | F para pedido g
2 Z | b1 | D | L1 |Dal|Le|ns| B2 Pafrii;”;;ode Chave Inserto
BRPZ4NR121812 1 12 3,8 85 12 25 | 0,2 | 3°00" | CS250560T | TKYO8F
161S16 1 16 7,8 85 16 25 | 1,0 | 3°00" | CS250560T | TKYO8F
R 202S20 2 20 | 11,8 | 100 | 20 30 | 2,0 | 2°25 | CS250560T | TKYO8F
253825 | 3 25 16,8 | 115 | 25 | 35 | 2,0 | 2°02" | CS250560T | TKYO8F
121LS12 1 12 3,8 | 150 | 12 70 |0,2 | 0°57" | CS250560T | TKYO8F
161LS16 1 16 | 7,8 | 150 | 16 | 70 | 1,0 | 0°57" | CS250560T | TKYO8F ggﬁm%%i?MMO%JS
4N 162LS15 | 2 16 | 7,8 | 150 | 15 | 70 | 1,0 | 0°57" | CS250560T | TKYO8F
L 202L.S19 2 20 | 11,8 | 180 | 19 | 100 | 2,0 | 0°39" | CS250560T | TKYO8F
202L.S20 2 20 | 11,8 | 180 | 20 | 100 | 2,0 | 0°39" | CS250560T | TKYO8F
253LS24 | 3 25 |16,8 | 180 | 24 | 100 | 2,0 | 0°39" | CS250560T | TKYO8F
253LS25 3 25 |16,8 | 180 | 25 | 100 | 2,0 | 0°39" | CS250560T | TKYO8F
202ELS20 2 20 | 11,8 | 250 | 20 | 130 | 2,0 | 0°30" | CS250560T | TKYO8F
= 253ELS25 3 25 |16,8 | 250 | 25 | 130 | 2,0 | 0°30" | CS250560T | TKYO8F
BRPZ5NR161S16 1 16 | 5,8 85 16 | 25 | 0,3 | 3°09' | CS350760T | TKY15F
201S20 1 20 9,8 | 100 | 20 30 | 1,2 | 2°31" | CS350760T | TKY15F
R 202S20 2 20 9,8 | 100 | 20 30 | 1,2 | 2°31" | CS350760T | TKY15F
252825 2 25 (14,8 | 115 | 25 35 |25 | 2°06" | CS350860T | TKY15F
323832 3 32 [21,8 | 125 | 32 | 45 | 2,5 | 1°34' | CS350860T | TKY15F
161LS16 1 16 58 | 150 | 16 70 | 0,3 | 0°58' | CS350760T | TKY15F | ORPMW10T3MO: >
5N 201LS20 1 20 9,8 [ 180 | 20 [100 | 1,2 | 0°40" | CS350760T | TKY15F QRPMT1OTSMOE-JS
202L.S20 2 20 9,8 | 180 | 20 [100 | 1,2 | 0°40" | CS350760T | TKY15F
: 2521824 | 2 25 14,8 | 180 | 24 | 100 | 2,5 | 0°40" | CS350860T | TKY15F
2521525 2 25 |14,8 | 180 | 25 | 100 | 2,5 | 0°40" | CS350860T | TKY15F
323LS32 8 32 21,8 | 200 | 32 |120 | 2,5 | 0°33" | CS350860T | TKY15F
252ELS25 | 2 25 |14,8 | 250 | 25 | 130 | 2,5 | 0°30" | CS350860T | TKY15F
B 323ELS32 3 32 (21,8 | 300 | 32 | 180 | 2,5 | 0°22' | CS350860T | TKY15F
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B042

[0}
§ N é Dimensdes & ,’ @
g3 8 Referéncia g (mm) & / N
% | = para pedido 9
z Z b1 | De | L1 | Da|L2|Az B2 Patfli;“g?ode Chave Inserto
BRPZ6PR322S32 | 2 | 32 19,8 | 125 | 32 | 45 4 |1°37" TS43 TKY15D
R 403832 |3 | 40 | 279 | 125 | 32 | 45 4 — TS43 TKY15D
504832 |4 | 50 37,8 | 150 | 32 | 50 4 - TS43 TKY15D
504842 | 4 | 50 37,8 | 150 | 42 | 50 4 = TS43 TKY15D
322LS32 | 2 32 19,8 | 200 | 32 [120 | 4 |0°33 TS43 TKY15D
. 403LS32 |3 | 40 |27,9 | 200 | 32 120 4 | — TS43 TKY15D ggﬁmfzz&‘%oé s
504LS32 | 4 | 50 37,8 | 250 | 32 |150 | 4 - TS43 TKY15D
504LS42 | 4 | 50 37,8 | 250 | 42 |150 | 4 — TS43 TKY15D
322ELS32 | 2 | 32 19,8 | 300 | 32 | 50 4 |1°26' TS43 TKY15D
403ELS32 | 3 | 40 27,9 | 300 | 32 | 50 4 - TS43 TKY15D
e 403ELS42 | 3 40 27,9 | 300 | 42 50 4 |2°44' TS43 TKY15D
504ELS42 | 4 50 37,8 | 300 | 42 50 4 — TS43 TKY15D
BRPZ8PR402S32 | 2 40 238 | 125 | 32 | 45 |55 | — TS54 TKY25D
503832 |3 | 50 | 338 | 150 | 32 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
R 503842 | 3 | 50 33,8 | 150 | 42 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
634S32 |4 | 63 | 46,8 | 150 | 32 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
634S42 |4 | 63 | 46,8 | 150 | 42 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
402LS32 | 2 40 23,8 | 200 | 32 |120 | 55 | — TS54 TKY25D
op 503LS32 | 3 | 50 33,8 | 250 | 32 |150 |55 | — TS54 TKY25D g§$m¥'\{l1660%6|\/“|/(|)05\]8
L 503LS42 | 3 | 50 33,8 | 250 | 42 |150 |55 | — TS54 TKY25D
634LS32 |4 | 63 | 46,8 | 250 | 32 (150 |55 | — TS54 TKY25D
634LS42 | 4 | 63 | 46,8 | 250 | 42 (150 | 55 | — TS54 TKY25D
402ELS32 | 2 40 23,8 | 300 | 32 50 | 55| — TS54 TKY25D
402ELS42 | 2 40 23,8 | 300 | 42 50 | 5,5 [2°52' TS54 TKY25D
e 503ELS42 | 3 | 50 33,8 | 300 | 42 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
634ELS42 | 4 | 63 | 46,8 | 300 | 42 | 50 |55 | — TS54 TKY25D
(Nota) R: Tipo regular L: Tipo longo EL: Tipo extralongo
' INSERTOS

Ago ¢c|e 3 [ Condigdes de Corte (Guia) :
Aco inoxidavel cle @ @ @ : Corte estavel @ : Usinagem geral & : Corte instavel
Material Ferro fundido s 2
Ligas resistentes ao calor, ligas de titanio (3 Preparacéo :
Aco endurecido ¢ E : Arredondada T : Com chanfro
. 3 @ C/ cobert. |Cermet | S/ cob. Dimensdes (mm)
Formato ;?;e;iré%% ‘§ g § . - Geometria
& |E
RPMWO08T2MOT M| T [ ] 8 2.78
10T3MOE M|E |@ (] 10 3.97 I~
10T3MOT M[T o 10 3.97 N X j—r
1204MOE M|E |@ (] (] 12 4.76 J_L)Y
1204M0T M[T| |@ 12 476 f”"
1606MOE M|E|® Y 16 6.35 Bt &
1606MOT M[T o 16 6.35
RPMTO08T2MOE-JS M(E | @@ 8 2.78
10T3MOE-JS M|E|@ @ 10 3.97 f%l%q% %
1204MOE-JS M|E | @@ (] 12 4.76 %I{QK /\1110
1606MOE-JS M|E|@® @ 16 6.35 D1 s1],




W VELOCIDADE DE CORTE (m/min)

'CONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

Com cobertura

Sem cobertura

Material Dureza

F7030 VP15TF UTi20T
Aco baixo carbono <180HB 250 (200—300) 250 (200—300) 150 (100—200)
Aco car_bono 180—280HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)
e les 280—380HB 160 (110—190) 160 (110—190) 100 (70—120)
Aco pré-endurecido 35—45HRC 120 (80—140) 120 (80—140) 90 (60—100)
Agos alta liga 300HB 130 (90—160) 130 (90—160) 100 (70—120)
M Ago inoxidavel <260HB 180 (130—220) 180 (130—220) 140 (100—170)

Ferro fundido cinzento

Resisténcia a tragdo <350MPa

170 (130—220)

140 (100—170)

Ferro fundido nodular

Resisténcia a tragdo 360—500MPa

140 (100—180)

120 (80—140)

Resisténcia a tragdo 500—800MPa — 110 (80—140) 90 (70—110)
Ago endurecido 45—60HRC — 60 (50—100) 60 (40—70)
(Nota) As velocidades de corte mostradas em negrito sdo para as primeiras classes recomendadas.
I AVANCO POR DENTE (mml/dente)
Profundidade de corte (mm)
Tipo
1 2 3 4 5 6 7 8
BRPZ4 0.40 0.30 0.20 0.10 - — - -
BRPZ5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 = = =
BRPZ6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 - -
BRPZ8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20
- RAMPA L , .
Formula para encontrar o comprimento
I ANGULO DE RAMPA E Sontia “L” no angulo maximo da rampa.
entiao

COMPRIMENTO DE

" de Corte

d

= —(mm
USINAGEM L= ———— (mm)
i Diémetro da aresta Angulo méx. da rampa Comprimento L no angulo méximo da rampa L(mm)*
Tipo de corte a°méx tan a
(@) 2 d=2mm d=4mm d=5mm d=6mm (max.) | d=8mm (max.)
12 5.02 0.088 22 45 = = =
16 12.2 0.216 9 18 — - -
BRPZ4
20 14.52 0.259 7 15 = = =
25 8.8 0.155 12 25 - - -
16 4.52 0.079 25 50 63 = =
20 11.4 0.202 9 19 24 — —
BRPZ5
25 14.4 0.257 7 15 19 = =
32 8.37 0.147 13 27 33 — —
32 15.91 0.285 7 14 17 21 -
40 10.29 0.181 11 22 27 33 -
BRPZ6 50 712 0.125 16 32 40 48 =
63 5.08 0.089 22 44 56 67 —
80 3.69 0.064 31 62 77 93 =
40 18.86 0.342 5 11 14 17 23
50 11.91 0.211 9 18 23 28 37
BRPZ8 63 8.01 0.141 14 28 35 42 56
80 5.60 0.098 20 40 50 61 81
100 413 0.072 27 55 69 83 110

* O valor de “L” é aproximado.




FINTERPOLAGAO HELICOIDAL
B RELACAO ENTRE DIAMETRO DO FURO E A PROFUNDIDADE DE CORTE

dc=(Passo da ferramenta)=DH-D

Diametro minimo do furo Diametro maximo do furo
) @DH max.
@DH min.
T
Diam.
o |da aresta
E‘ de corte
oD1
(mm)
=g *2 Angulo da rampa (a°) =g *2 Angulo da rampa (a°)
oDH odc oDH odc
min. d=2mm ‘ d=4mm ‘ d=5mm ‘ d=6mm ‘ d=8mm | 3x d=2mm | d=4mm | d=5mm | d=6mm | d=8mm
12 16 4 d=1mm,a°=4.55° 22 10 3.64 — — — —
N 16 24 8 4.55 9.10 — — 30 14 2.60 5.20 — — —
o
S| 20 | 32| 12 | 304 | 6.08 - - 38| 18 | 203 | 405 | — - -
25 42 17 2.15 4.29 — — 48 23 1.59 3.17 — — —
16 22 6 d=1mm,a°=3.04° 30 14 2.60 5.20 6.50 - —
9 20 30 10 3.64 7.26 9.10 — - 38 18 2.03 4.05 5.08 - —
o
& 25 40 15 2.43 4.85 6.08 — — 48 23 1.59 3.17 3.98 — —
32 54 22 1.66 3.31 4.15 — — 62 30 1.22 2.43 3.04 - —
32 52 20 1.82 3.64 4.55 5.45 — 62 30 1.22 2.43 3.04 3.64 —
40 68 28 1.30 2.60 3.25 3.90 — 78 38 0.96 1.92 2.40 2.88 —
©
5 50 88 38 0.96 1.92 2.40 2.88 — 98 48 0.78 1.52 1.90 2.28 —
o
63 114 51 0.72 1.43 1.79 2.14 — 124 61 0.60 1.20 1.49 1.79 —
80 148 68 0.54 1.07 1.34 1.61 — 158 78 0.47 0.94 117 1.40 —
40 64 24 1.52 3.04 3.79 4.55 6.06 78 38 0.96 1.92 2.40 2.88 3.38
50 84 34 1.07 2.14 2.68 3.22 4.28 98 48 0.76 1.52 1.90 2.28 3.04
(]
E 63 110 47 0.78 1.55 1.94 2.33 3.10 124 61 0.60 1.20 1.49 1.79 2.39
)
80 144 64 0.57 1.14 1.42 1.71 2.28 158 78 0.47 0.94 1.17 1.40 1.87
100 184 84 0.43 0.87 1.09 1.30 1.74 198 98 0.37 0.74 0.93 1.12 1.49
*1 DH=Didmetro do furo : #(mm) *2 dc=Passo da ferramenta : ¢(mm)
BRPZ4 DH min. (Diametro minimo do furo)=(D, - DH méx. (DH min. (Didmetro méaximo do furo)=(D, - 1)x2, d max. (Diametro maximo do furo)=4(mm)
BRPZ5 DH min. (Diametro minimo do furo)=(D, - DH max. (DH min. (Didmetro méaximo do furo)=(D, - 1)x2, d méax. (Diametro maximo do furo)=5(mm)
BRPZ6 DH min. (Diametro minimo do furo)=(D, - DH méx. (DH min. (Didmetro méaximo do furo)=(D, - 1)x2, d max. (Diametro maximo do furo)=6(mm)
BRPZ8 DH min. (Diametro minimo do furo)=(D, - DH max. (DH min. (Didmetro méaximo do furo)=(D, - 1)x2, d méax. (Diametro maximo do furo)=8(mm)

tamanho desejado, como mostrado abaixo.

Processo 1 2DH min.—DH max.

Processo 2 Maior que o gDH max.

4 Nota } Quando usinar um furo maior do que o DH max., primeiro usine um furo piloto menor do que o DH max. antes de alarga-lo ao



ALTO AVANGCO i

L7

2(Méx. Prof.de Corte)
L1

Incluindo
[Faces Planas

L7

2 (Méx. Prof. de Corte)
L1

HSC10030H M10 x 1.5
©
@ Insertos 13° e 15° positivos. s pHes
@ Alta rigidez em estrutura o | a0
com dupla fixagao. HSC16040H M16 x 2.0

@ Indicada para usinagem 3
com altos avangos. s m
@ Design especial do inserto 14 56

com 3 arestas de corte.

©

©
oDs ~ oDs o~
oDs '@D11 < oD6 < [
oD1 Somente ferramentas corte a direita. oD1
Parafuso de Montagem MBA20040H

250

MBA24045H

®

265

M20 x 2.5
XL
40
. 54 |
e Xel
45
59

M24 x 3.0

B TIPO ARVORE
" ® @
@ Dimensoées .@
= 8
2 Referéncia é (mm) §§ § \.‘4 Z /ﬁ
= para pedido ) §g
2 "q';Pf Grampo de | Parafuso d Paraf
Z|D1| De | L1 |D9|L7 |D8 D12 W1 | Ls [D11|A2| (k) | ~H2US0 | FENRIE| FArALSOCE |y, | opgye | PO | geng
de fixago| Xaga0 |Fix. do grampo de montagem
AJXZ12-050A03R |3| 50 | 38,3 | 50 | 22|20 |11 |47 [104(6,3| 17 [1,5/0,4 I e
HSC10030H
g| AJXZ14-063A03R |3 63| 51,1 50| 22|20 |11 |60 104633 17 |20/ 07
ksl -080A04R | 4|80 |68,1| 50 |27|23 |13 |76 [12,4/7,0| 19 |2,0/ 1,2 HSC12035H
° TS43 | AMS4 | AJS412T15 |ASS2 (@TKY15T
a -100A05R |5|100| 88,1 | 63 | 32|26 |17 |96 [14,4/8,0 | 26 |2,0| 2,4 HSC16040H
©
o -125B05R | 5|125/113,2| 63 | 40|40 |56 [10016,4/9,0 | — |2,0| 3,3
MBA20040H
-160B06R | 6|160|148,2| 63 | 40|40 |56 [10016,4/9,0| — |2,0|5,0
AJXZ09-050A04R | 4|50 | 40 | 50 (22|20 |11 |47 [10,4/6,3| 17 |1,0/0,4 JOM?:
TS351 | AMS3 |AJS3010T10 |ASS2 (@TKY10D|HSC10030H | 097320
-063A05R |5(63| 53 | 50 | 22|20 |11 |60 [10,4/6,3| 17 |1,0/0,8
AJXZ12-040A03R |3/ 40| 28 | 50 | 16|18 |[M8|38 8,456 — |1,5/0,24 LS24H
-050A04R | 4|50 | 38,3 | 50 | 22|20 |11 (47 [10,4/6,3 | 17 |1,5/0,4
-052A04R |4|52| 40 | 50 |22|20 |11 |47 [10,4/6,3| 17 |1,5/0,4 HSC10030H
-063A04R |4| 63| 51,3 | 50| 22|20 |11 |60 [10,4/6,3| 17 |1,5/0,7 JOM:
TS43 | AMS4 |AJS4012T15 | ASS2 (@TKY15T 120420
2 -080A06R | 6|80 | 68,3 | 50 | 27|23 |13 |76 [12,4/7,0| 19 |1,5/1,2 ZDSR.
= HSC12035H
§ -085A06R |6| 85| 73 | 50 |27|23 13 |76 [12,4/7,0| 20 |1,5/1,2
< -100A07R |7|100| 88,3 | 63 | 32|26 |17 |96 [14,4/8,0 | 26 |1,5/2,6
HSC16040H
-125A08R |8|125| 113 | 63 | 40|40 |56 [100/16,4/9,0 | — |1,5(3,14
AJXZ14-063A04R | 4|63 |51,1| 50 22|20 |11 |60 [10,4/6,3| 17 |2,0/0,7 HSC10030H
-080A05R |5| 80 | 68,1 | 50 | 27|23 |13 |76 [12,4/7,0| 19 2,0 1,2 HSC12035H
-100A06R | 6(100 88,1 | 63 | 32|26 |17 |96 [14,4/8,0| 26 [2,0/2,4 | TS54 | AMS5 |AJS5014T25 |ASS3 @TKY25T |HSC16040H
-125B07R | 7|125/113,2| 63 | 40|40 |56 [100116,4/9,0| — |2,0|3,3
MBA20040H
-160B08R | 8|160|148,2| 63 | 40|40 |56 [100(16,4/9,0| — |2,0/5,0
o | AJXZ09-040A04R | 4| 40| 30 | 50| 22|20 | 11|38 10,4 6,3|17,0/1,0/ 0,4 L.S244 ngDT'gzo
£ -050A05R |5|50 | 40 | 50 |22|20 |11 |47 [10,4/6,3| 17 |1,0/0,4 ZDSR-
3 TS351 | AMS3 | AJS3010T10 |ASS2 @TKY10D|HsC10030H :
3| AJXZ12-063A05R |5| 63 | 51,3 | 50 | 22|20 |11 |60 |10,4/6,3| 17 |1,5/07 JOM?:
120420
& -066A05R |5| 66 | 54,3 | 50 | 22|20 |11 |60 [10,4/6,3 | 17 |1,5/0,7 ZDSR-
* Parafuso de montagem nao incluso.




Bie

| “ap(Méx. Profund. de Corte
. ‘ L2 ' L4 (ﬁzanagéo Correspondente) 263
[ TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
3 § Dimensoes 2@
Referéncia E % (o) @ &\\\\‘\\\’ § %%
para pedido 8le
Z |5 D1|Da|Ds|L1|L2]|ap|A2]B2 d?{;;”;‘; dSrfﬁgggo ﬁzagsf;f:r::o Mola | Chave | Inserto
AJXZ06R162SN16SS |2 | - | 16 | 16 | 89| 70| 20 | 1,0 | 0,3 |3°30’
162SA16SS |2 |O |16 | 16 | 8,9 |70 | 20 | 1,0 | 0,3 |3°30’
° 172SN16SS | 2 | - | 17| 16 | 99|70 | 20 |10 /03 | —
§ 172SA16SS |2 (O |17 | 16 |99 |70 | 20 (1,003 | —
203SN20SS | 3 | - | 20 | 20 |12,9/110| 50 | 1,0 | 0,3 |1°18"
203SA20SS | 3 |O | 20| 20 [12,9/110| 50 | 1,0 | 0,3 |1°18"
AJXZ06R162SN16S | 2 | - | 16 | 16 | 89 110| 30 | 1,0 | 0,3 [2°15 1go5 _ _ —  loTkyosF
162SA16S |2 (1O | 16 | 16 | 8,9 |110| 30 | 1,0 | 0,3 |2°15"
172SN16S | 2 | - |17 | 16 |99 |110| 20 |{1,0| 0,3 | —
172SA16S | 2 |O | 17 | 16 | 9,9 |110| 20 |{1,0 | 0,3 | —
203SN20S | 3 | - | 20 | 20 |12,9(130| 50 | 1,0 | 0,3 |1°18'
203SA20S | 3 |O | 20| 20 (12,9(130| 50 | 1,0 | 0,3 |1°18'
223SN20S | 3 | - | 22| 20 |14,9{130| 30 | 1,0 (0,3 | —
223SA20S | 3 |O | 22| 20 |14,9(130| 30 1,0 (0,3 | —
AJXZ08R202SA20S | 2 | - | 20 | 20 |11,4|130| 50 |1,5| 0,5 |1°20"
202SA20S |2 |O| 20| 20 [11,4{130| 50 | 1,5 | 0,5 |1°20’
222SN20S | 2 | - | 22| 20 |13,4{130| 30 |1,5|05 | —
222SA20S |2 |O | 22| 20 |13,4(130| 30 |1,5|05 | —
253SN25S | 3 | - | 25| 25 |16,4(140| 60 | 1,5 | 0,5 |1°06'
253SA258 |3 | O | 25| 25 |16,4/140| 60 | 1,56 | 0,5 [1°06'| TS33 — — —  (@TKY08D d%zo
- 283SN25S | 3 | - | 28 | 25 |19,4|140| 40 |1,5|05 | —
§ 283SA25S | 3 |O | 28 | 25 |19,4|140| 40 |1,5|05 | —
g 324SN32S | 4 | - | 32| 32 |23,4/150| 70 (15|05 | —
324SA32S |4 |O | 32| 32 |23,4{150| 70 (15|05 | —
AJXZ09R252SN24S | 2 | - | 25 | 24 |14,9/140| 60 | 2,0 | 1,0 |1°06"
252SA24S | 2 | O | 25| 24 |14,9|140| 60 | 2,0 | 1,0 |1°06'
252SN25S | 2 | - | 25| 25 |14,9(140| 60 | 2,0 | 1,0 |1°06'
252SA25S8 | 2 | O | 25| 25 (14,9|140| 60 | 2,0 | 1,0 |1°06'
282SN25S | 2 | - | 28 | 25 |17,9(140| 40 | 2,0 (1,0 | —
282SA258 |2 | O | 28 | 25 |17,9/140| 40 [2,0 | 1,0 | —
303SN32S | 3 | - | 30 | 32 |20,0/150| 70 | 2,0 | 1,0 |1°48"
3035A325 | 310\ 30| 32 \20,0/150 70 | 2.0 | 1.0 148 TS351 | AMS3 |AJS3010T10| ASS2 (@TKY10D 5%20
323SN32S | 3 | - |32 | 32 21,9150 70 | 2,0 | 1,0 0°56' ZDSR- 7
323SA32S | 3 |O| 32| 32 |21,9/150| 70 | 2,0 | 1,0 |0°56'
3538N32S | 3 | - | 35| 32 |24,9/150| 50 2,0 | 1,0 | —
3538A328 | 3 |O | 35| 32 |24,9/150| 50 2,0 | 1,0 | —
404SN32S | 4 | - | 40 | 32 |29,9|150| 50 | 2,0 (1,0 | —
404SA32S | 4 | O | 40 | 32 |29,9|150| 50 | 2,0 (1,0 | —
404SN42S | 4 | - | 40 | 42 |29,9(150| 70 | 2,0 | 1,0 |1°48'
404SA42S | 4 | O | 40 | 42 |129,9(150| 70 | 2,0 | 1,0 |1°48'

Refrigeracao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui

B046



o . ~
g § Dimensdes \%
anci 5 5 (o) & | &
2 Referéncia k= 3 & N—"1 &
[ para pedido 5| @
5|2 Parafuso Grampo | Parafuso
F|%|D1| D4 D8 |L1|L2|ap| A2 | B2 - de de fix. do Mola Chave Inserto
de fixagdo fixacs
ixagdo | grampo
AJXZO9R303SN32L | - | 3 |30 | 32 |20,0/200(120 | 2,0 | 1,0 | 1°02'
303SA32L| O | 3 |30 | 32 |20,0/200/120|2,0 | 1,0 | 1°02'
323SN32L| - | 3 |32 | 32 [21,9/200/120|2,0 | 1,0 | 0°32'
323SA32L| O | 3 |32 | 32 [21,9/200/120|2,0 | 1,0 | 0°32'
353SN32L| - | 3 |35 | 32 |24,9/200| 50 |2,0 | 1,0 | —
18351 | AMs3 | AS30 | Asso | @TkytoD| SO
353SA32L| O | 3 |35 | 32 |24,9/200/ 50 [2,0 | 10| — 10T10 zg%TrS?p‘“
404SN32L| - | 4 |40 | 32 |29,9|250| 50 [2,0 | 1,0 | —
404SA32L| O | 4 | 40 | 32 |29,9/250| 50 (2,0 |10 | —
404SN42L| - | 4 | 40 | 42 |29,9/250| 70 | 2,0 | 1,0 | 1°48'
404SA42L| O | 4 | 40 | 42 |29,9|250| 70 | 2,0 | 1,0 | 1°48'
AJXZ12R302SN32L| - | 2 | 30 | 32 |18,3/200(120 2,0 | 1,5 | 1°02' Ts40
7
o] 302SA32L| O | 2 | 30 | 32 [18,3|200/120|2,0 | 1,5 | 1°02'
c
s 322SN32L| - | 2 | 32 | 32 |20,3|200/120|2,0 | 1,5 | 0°33'
322SA32L| O | 2 |32 | 32 |20,3/200/120|2,0 | 1,5 | 0°33'
352SN32L| - | 2 |35 | 32 |23,3|200/ 50 |2,0 | 15| —
352SA32L| O | 2 | 35 | 32 |23,3/200| 50 [2,0 | 15| — JOM::
TS43 | AMS4 | AJS40 | ASS2 | @ TKY15D 120420
403SN32L| - | 3 |40 | 32 |28,3/250| 50 (2,0 | 15| — 12T15 IDSR
403SA32L| O | 3 |40 | 32 |28,3|250| 50 (2,0 | 15| —
403SN42L| - | 3 |40 | 42 |28,3|250| 70 | 2,0 | 1,5 | 1°48'
403SA42L| O | 3 | 40 | 42 |28,3|250| 70 | 2,0 | 1,5 | 1°48'
AJXZ14R503SN42L| - | 3 |50 | 42 [38,1/250| 50 | 2,0 | 20| —
503SA42L| O | 3 |50 | 42 |38,1|250| 50 |2,0 | 20| —
Tss4 | AMSs | 1550 | Ass3 | @Tky2sD 1%“420
634SN42L| - | 4 | 63 | 42 |51,1|250| 50 | 2,0 | 2,0 | — ISR
634SA42L| O | 4 | 63 | 42 |51,1/250| 50 |2,0 | 20 | —
AJXZO6R162SN16EL| - | 2 | 16 | 16 | 8,9 |200[/100]1,0 | 0,3 | 0°38'
162SA16EL| O | 2 | 16 | 16 | 8,9 |200/100|1,0 | 0,3 | 0°38' JoM::
TS25 | — - — | OTKYO8F| (o5
172SN16EL| - | 2 |17 | 16 | 9,9 |200/ 20 |10 |03 | — 78R
172SA16EL| O | 2 |17 | 16 | 9,9 |200/ 20 | 1,0 | 03 | —
AJXZ08R202SN20EL | - | 2 |20 | 20 |11,4|250|130|1,5| 0,5 | 0°30°
202SA20EL| O | 2 |20 | 20 |11,4|250|130 (1,5 | 0,5 | 0°30" @TKY08D 58%"3"20
222SN20EL| - | 2 |22 | 20 |13.4/250] 30 |15 | 05| — | o0 | ~ N - ZZSR-i
222SA20EL| O | 2 |22 | 20 |13,4|250| 30 (15|05 | —
AJXZ09R252SN25EL | - | 2 | 25 | 25 |14,9/300|180|2,0 | 1,0 | 0°22
. 252SA25EL| O | 2 | 25 | 25 |14,9/300(180 | 2,0 | 1,0 | 0°22" JOM':
> TS351 | AMS3| AJS30 | ASS2 | @TKY10D| 97320
(_gu 282SN25EL| - | 2 |28 | 25 |17,9/300| 40 [2,0|1,0| — 10T10 ISR
£ 282SA25EL| O | 2 |28 | 25 |17,9/300| 40 [2,0|1,0| —
w
AJXZ12R302SN32EL | - | 2 |30 | 32 |18,3]300/180 (2,0 | 1,5 | 0°42'
TS407
302SA32EL| O | 2 |30 | 32 |18,3]300|180 [2,0 | 1,5 | 0°42"
322SN32EL| - | 2 | 32 | 32 [20,3/300|180 2,0 | 1,5 | 0°22'
322SA32EL| O | 2 | 32 | 32 |20,3/300(180 | 2,0 | 1,5 | 0°22"
352SN32EL| - | 2 |35 | 32 |23,3/300| 50 |2,0|15| — oM
_ 120420
352SA32EL| O | 2 | 35 | 32 |23,3|300| 50 | 2,0 | 1,5 Toa3 | AMS4| AJSH0 | ASS2 | @TKY1SD| 7o
402SN32EL| - | 2 |40 | 32 |28,3|350| 50 [2,0|1,5| — 12T15
402SA32EL| O | 2 | 40 | 32 |28,3|350| 50 [2,0 | 15| —
402SN42EL| - | 2 | 40 | 42 |28,3|350| 70 (2,0 | 1,5 | 1°48"
| 402SA42EL| O | 2 | 40 | 42 |28,3|350| 70 (2,0 | 1,5 | 1°48"
Refrigeracao interna: "O" = Ok, "-" = Nao possui
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Fig.1 Fig.2

| H1
Fig.3
ap (Max. Profund. de Corte) Sego A-A
| CABEQAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
R
21 . - D @
o8 Dimensdes o2 |2 % ;
=N o | .@ 2
Referéncia g€ (mm) g% L& \.“f
para Pedido o | X $518
Sls s
Z | 2|p1|Da|Ds|De | L1 | L2 |L11|H1| M |ap| Az | ()| | Pareiso | Gampo | Pauso )y op e | inserto
w de Fixagdo | de Fixagdo | ~do Grampo
AJXZ06R162AM0830 | 2 | O | 16 (85| 13 | 8.9 (48,0(30,0| 6 | 10 [M8| 1 | 0.3 | 0.1 | 1
172AM0830 | 2 | O | 17 |85 13| 9.9 48,0300/ 6 | 10 |M8| 1 | 03| 0.1 | 1 JOME
TS25 @DTKYO8F| 067215
203AM1030 | 3 | O | 20 [10.5| 18 |12.9/49,0 |30,0| 6 | 14 |[M10| 1 |03 | 0.1 | 3 ZZ8R-
223AM1030 | 3 | O | 22 [10.5| 18 |14.9|49,0 30,0 6 | 14 |[M10| 1 |03 (0.1 | 3
AJXZ08R202AM1030 | 2 | O | 20 [10.5| 18 [11.4|49,030,0| 6 | 14 [M10|1.5| 0.5 | 0.1 | 2 - - -
222AM1030 | 2 | O | 22 [10.5| 18 |13.4/49,0 |30,0| 6 | 14 |M10[15| 05 | 0.1 | 2 JOM:
TS33 @TKY0sD| 080320
253AM1235 | 3 | O | 25 [12.5] 21 |16.4|57,0(350| 6 | 19 [M12[1.5|0.5| 0.1 | 1 ZZSR-i
283AM1235 | 3 | O | 28 [12.5 21 |19.4|57,0(350| 6 | 19 [M12[1.5|0.5| 0.1 | 1
AJXZ09R252AM1235 | 2 | O | 25 |12.5| 21 |14.9/57,0(35,0| 6 | 19 |M12] 2 | 1.0 02| 2
282AM1235 | 2 | O | 28 [12.5| 21 |17.9|57,0 (35,0 6 | 19 [M12| 2 |10 (0.2 | 2
303AM1645 | 3 | O | 30 [17,0| 29 |20.0/68,0 (450 6 | 24 (M16| 2 | 1.0] 0.2 | 1 ngDT’\gzo
TS351| AMS3 |AJS3010T10 @TKY10D
323AM1645 | 3 | O | 32 |17,0| 29 |21.9/68,0 [45,0| 6 | 24 |M16| 2 | 1.0 | 0.2 | 1 ZDSR-L:
353AM1645 | 3 | O | 35 (17,0| 29 |24.9/68,0 [450| 6 | 24 (M16| 2 [ 1.0]0.2 | 1
ASS2
404AM1645 | 4 | O | 40 |17,0| 29 [29.9/68,0 45,0/ 6 | 24 M16| 2 [1.0| 0.2 | 1
AJXZ12R302AM1645 | 2 | O | 30 |17,0| 29 |18.368,0|45,0| 6 | 24 [M16| 2 | 1.5| 0.3 | 2 | TS407
322AM1645 | 2 | O | 32 (17,0 29 |20.3|68,0 |45,0| 6 | 24 [M16| 2 |15 (0.3 | 2
AMS4 |AJS4012T15 @TKY15D
352AM1645 | 2 | O | 35 |17,0| 29 |23.3|68,0 (450| 6 | 24 [M16| 2 | 15|03 | 2 | TS43
403AM1645 | 3 | O | 40 |17,0| 29 |28.3(68,0 (45,0| 6 | 24 [M16| 2 | 1.5| 0.3 | 2
SERTOS M YRS
S Aco o€ ¥ € |#| Condigées de Corte (Guia) :
Material Aco inoxidavel C| & C|H @ : Corte Estavel @ : Usinagem Geral ® : Corte Instavel
Ferro fundido [ k.2
Aco endurecido ([ J
© C/ cobertura Dimensdes (polegadas)
Referéncia gl _Tereeney
Formato ; 2|38 3 2|kl Geometria
para Pedido 5|83 |2I2I2|E|E| B | D1 | 81 | F1 | Re
PlEEEEELE
JOMWO06T215ZZSR-FT|M|®|® ® ® ® | ® ®| 13° | 6.35| 278 | 1.2 1.5 I~
080320ZZSR-FT|M|®|® ® ® ® | ® ® 13° | 8 318 | 14 |2 ’H}’
JDMWO09T320ZDSR-FT(M|®|® ® ® ® ® ®| 15° | 9525 397 | 1.8 |2 ( )YBs"
120420ZDSR-FT |M|(®|® | ® ® ®(® ® 15° |12 476 | 25 |2 F1 L] \Re st 1
140520ZDSR-FT|M|®|® | ® ® ®|® ®| 15 |14 556 | 28 |2
JDMT120420ZDSR-ST(M|®|® | ® | ® ® (® ®| 15° |12 476 | 25 |2 P~
140520ZDSR-ST(M|®|® | ®@ ( ®@ ®(® ® 15° |14 556 | 28 |2 y EEE
. B
or_| Re S1
JOMT06T215ZZSR-JM|(M|@|(® @ | ® ® ® @] 13° | 635|278 | 1.2 1.5
080320ZZSR-JM(M|®|® ® ®© ®/® ®| 13° | 3 318 |14 |2
JDMTO09T320ZDSR-JM|(M|(® | @ ® ® ®(® ®| 15° | 9525 397 | 1.8 |2
120420ZDSR-JM|M (@ (@ ®© | ® ®|® @ 15° (12 476 | 25 |2
140520ZDSR-JM|M|@|® | ® ® ® | ® ® 15° |14 556 | 28 |2

(Nota) A altura da montagem para o quebra-cavaco ST ¢ totalmente diferente da altura para os outros quebra-cavacos.
Se vocé utilizar quebra-cavaco ST, verifique a altura da montagem.



W USINAGEM DE RAMPAS

L

I CAPACIDADE MAXIMA POR TIPO
W INTERPOLAGAO HELICOIDAL

® Como derivar um local no centro da ferramenta.

odc = oDH - oD1

Diametro
desejado do

Local do
centro da
ferramenta

Didmetro
da aresta
uro de corte

@ Ao fazer rampeamento e interpolagéo helicoidal, aplique um avango menor (60% da média calculada ou menor).
@ Ao mergulhar, programe o avango axial 0.2mm/rot ou menos.
@ Os longos cavacos gerados podem ser expelidos em qualquer diregéo, portanto, certifique-se de que as precaugdes necessarias foram tomadas.

@ Programe a profundidade de corte por ciclo
abaixo da profundidade de corte maxima(ap).

@ Programe a diregao da rotagéo de corte para
baixo.

o e Diémr?,tr_o Eéiérpetro Prof. Max. Rampeamento Interpolacéo helicoidal Profu_ndidgde
2 ererencia superiicie| - datace | e corte | A L (mm) dist. requerida para X mm prof.(mm)| Diémetro | Diametro | Maxima de
(= ara pedido usinada [ usinada ngulo o (] p p ; X ot
S (mm) (mm) | @P (Mm) | max. X=1 X=1.5 X=2 |r)n|-||nrhﬁ1(.) (fnli:no) IST-Ia);wg)? {ﬁwrrg A2 (r%m)
AJXZ06R162 16 8 1.0 3° 19.1 — — 23 29 0.3
06R172 17 9 1.0 2°30’ 22.9 — — 25 31 0.3
06R203 20 12 1.0 1°30' 38.2 — — 31 37 0.3
© 06R223 22 14 1.0 1° OIS = = B85 41 0.3
2 08R202 20 11 1.5 3°30’ 16.3 24.5 — 27 36 0.5
2 08R222 22 13 1.5 & 19.1 28.6 = 31 40 0.5
£ 08R253 25 16 1.5 2° 28.6 43.0 — 37 46 0.5
p 08R283 28 19 1.5 1°42' 33.7 50.5 — 43 52 0.5
g 09R252 25 14 2.0 4° 14.3 21.5 28.6 33 46 1.0
g 09R282 28 17 2.0 3° 19.1 28.6 38.1 39 52 1.0
O 09R303 30 19 2.0 2°42' 21.2 31.8 42.4 43 56 1.0
8 09R323 32 21 2.0 2°30' 22.9 34.4 45.8 47 60 1.0
= 09R353 35 24 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 53 66 1.0
° 09R404 40 29 2.0 1°30 38.2 573 76.4 63 76 1.0
D 12R302 30 18 2.0 4°30' 12.7 19.0 25.4 39 56 1.5
£ 12R322 32 20 2.0 2 14.3 214 28.6 41 60 1.5
g 12R352 35 23 2.0 3°30’ 16.3 24.5 32.7 47 66 1.5
= 12R402 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
12R403 40 28 2.0 3° 19.1 28.6 38.2 57 76 1.5
14R503 50 38 2.0 4°12' 13.6 20.4 27.2 72 96 2.0
14R634 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
AJXZ09-050 50 40 2.0 1°06' 52.1 78.1 104.2 83 96 1.0
12-050 50 38 2.0 2° 28.6 43.0 57.3 77 96 1.5
o 12-063 63 51 2.0 1°30’ 38.2 57.3 76.4 103 122 1.5
5] 12-080 80 68 2.0 1°06’ 52.1 78.1 104.2 137 156 1.5
E 12-100 100 88 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 177 196 1.5
° AJXZ14-063 63 51 2.0 2°48' 20.4 30.7 40.9 98 122 2.0
a 14-080 80 68 2.0 1°48' 31.8 47.7 63.6 132 156 2.0
= 14-100 100 88 2.0 1°12' 47.7 71.6 95.5 172 196 2.0
14-125 125 113 2.0 0°48' 71.6 107.4 143.2 222 246 2.0
14-160 160 148 2.0 0°30’ 114.6 171.9 229.2 292 316 2.0

B049



. 216/217 220/ 222 225/ 228
Velocidade

. Prof. de Prof. de Prof. de
Material Dureza Classe de corte  Balango| corte PEIIED Balango| corte PIEEY Balango| corte VR

/mi ial | por dente ial | por dente ial | por dente
(m/min) (mm) (?':1(:"?1) (mm/dente) (mm) (?7)1(:31) (mm/dente) (mm) (?1)1(;?1) (mm/dente)

140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

170
FH7020 (120—220) 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8
140 0.8 0.8 160 1.0 1.0 170 1.0 1.2

150

MP6120 180 0.8 0.6 210 0.8 0.8 230 0.8 1.0

(100—200)
210 0.4 0.4 240 0.6 0.6 290 0.6 0.8

D PR SR Sileltllz 140 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12
130

MP6130 @omte0) | 180 | 08 | 06 | 210 | 08 | 08 | 250 | 08 | 10

210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 200 | 06 | 08

o 140 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12

VP30RT G060y | 180 | 08 | 06 | 210 |08 | 08 |23 | 08 | 10

210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 290 | 06 | o8

140 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12
150

FH7020 (100-900) | 180 | 08 | 06 [ 210 [ 08 | 08 | 230 | 08 | 10

210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 290 | 06 | o8

140 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12
130

MP6120 @oote0) | 180 | 08 | 06 | 210 | 08 | 08 | 280 | 08 | 10

Aco carbono 80— 2801E 210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 290 | 06 | 08

Aco liga 10 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12
110

MP6130 (©o160) | 180 | 08 | 06 |20 | 08 | 08 | 230 | 08 | 10

210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 290 | 06 | o8

o 140 | 08 | 08 | 160 | 10 | 10 | 170 | 10 | 12

VP30RT w@ootao) | 180 | 08 | 06 | 210 [ 08 | 08 | 230 | 08 | 10

210 | 04 | 04 | 240 | 06 | 06 | 290 | 06 | o8

140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12

FH7020 (801_31080) 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10

210 | 03 | 04 | 240 | 04 | 06 | 290 | 04 | o8

140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12
100

MP6120 sots0) | 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 280 | 06 | 10

Aco carbono 28035015 210 | 03 | 04 | 240 | 04 | 06 | 290 | 04 | o8

Aco liga 140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12
80

MP6130 (Goys0) | 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 280 | 06 | 10

210 | 03 | 04 | 240 | 04 | 06 | 290 | 04 | os

o 140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12

VP30RT 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0

(20—110)
210 | 03 0.4 240 | 04 0.6 290 | 0.4 0.8

140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12
FH7020 130 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10

(80—180)
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12
MP6120 100 180 | 05 | 06 | 210 | 06 | 08 | 230 | 06 | 10

(50—150)
210 | 0.3 0.4 240 | 0.4 06 | 290 | 04 0.8

Ago ferramentalliga |  <350HB 140 | 07 | 08 | 160 | 08 | 10 | 170 | 08 | 12

MP6130 (305320) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2

VP30RT (20@90) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8

0 140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

MP6120 (701_0130) 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6

80 140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

Aco pré-endurecido 35—45HRC MP6130 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8

(50—110)
210 | 0.3 0.3 240 | 0.4 04 | 290 | 04 0.6

80 140 0.7 0.7 160 0.8 0.8 170 0.8 1.0

VP30RT 180 0.5 0.5 210 0.6 0.6 230 0.6 0.8

(30—90)
210 0.3 0.3 240 0.4 0.4 290 0.4 0.6

B050



230/232/ 235 240 (Haste 232) 240 (Haste o42) 250/263 (Tipo haste) | 250/263 (Tipo arvore) | #80/2100/9125/¢160 (Tipo &rvore)
cr 2| N | "L U Lo "2 M0 | "B M L " A0 |y " e,
(mm) (?r:“r?l) (mm/dente) (mm) (ﬁ):lri) (mm/dente) (mm) (?121(:?1) (mm/dente) (mm) (?1)1(:;) (mm/dente) (mm) (?r)w(lr?w) (mm/dente) (mm) (?rflrfw) (mm/dente)

180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 = = = 350 11 1.1 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 148 180 14 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 — — — 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 - — — 350 1.1 11 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 14 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 - - - 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 14 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.8 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 1.1 - - - 350 11 11 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 — — — 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 1.4 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 - — — 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
180 1.2 1.4 180 1.2 1.4 180 1.2 1.5 180 14 1.5 150 1.5 1.5 170 1.5 1.5
230 1.0 1.2 240 1.0 1.2 240 1.0 1.3 240 1.2 1.3 250 1.3 1.3 300 1.3 1.3
290 0.8 1.0 300 0.8 1.0 300 0.8 11 — — — 350 1.1 1.1 450 1.0 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.8 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.8 1.5 170 1.8 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 1.1 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 - — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 1.1 450 0.8 1.0
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 1.1 250 11 11 300 11 1.1
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 — — — 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.3 180 1.2 1.3 150 1.3 1.3 170 1.3 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 11 240 1.0 11 250 11 11 300 11 11
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 - — — 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8
180 1.0 1.2 180 1.0 1.2 180 1.0 1.8 180 1.2 1.3 150 1.8 1.3 170 1.8 1.3
230 0.8 1.0 240 0.8 1.0 240 0.8 1.1 240 1.0 1.1 250 11 11 300 11 1.1
290 0.6 0.8 300 0.6 0.8 300 0.6 0.9 — — — 350 0.9 0.9 450 0.8 0.8

FRESAMENTO
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B052

| 'CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

. 216/217 220/ 222 225/ 228
Velocidade S a S B
Material Dureza Classe de corte  [Balanco| corte_| V3190 |Ratanco|corte” | AVAN%O [Batanco| eorie | VNGO
(m/min) (mm) | axal por dente (mm) | axal por dente (mm) | axial por dente
(mm) |(mm/dente) (mm) |(mm/dente) (mm) |(mm/dente)
M 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
140
MP7130 (100—180) 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
Aco inoxidavel e 210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
¢ - 120 140 0.8 0.7 160 1.0 0.8 170 1.0 1.0
MP7140 (80—160) 180 0.6 0.5 210 0.8 0.6 230 0.8 0.8
210 0.4 0.3 240 0.6 0.4 290 0.6 0.6
140 0.8 1.0 160 1.0 1.2 170 1.0 1.4
Ferro fundido cinzento <200HB FH7020 (1033(2)00) 180 0.6 0.8 210 0.8 1.0 230 0.8 1.2
210 0.4 0.6 240 0.6 0.8 290 0.6 1.0
140 0.7 0.8 160 0.8 1.0 170 0.8 1.2
Ferro fundido nodular <450MPa VP15TF (801—21060) 180 0.5 0.6 210 0.6 0.8 230 0.6 1.0
210 0.3 0.4 240 0.4 0.6 290 0.4 0.8
140 0.5 0.5 160 0.5 0.6 170 0.5 0.8
Aco endurecido 40—55HRC VP15TF (507_090) 180 | 0.4 0.3 210 | 0.4 0.4 230 | 0.4 0.6
210 0.3 0.2 240 0.3 0.2 290 0.3 0.4

@Comprimento do balango

Comprimento
do balanco

@Rotagao do eixo principal
n(min")=(Velocidade de corte recomendada x 1000)
=+ (Diametro externo da ferramenta x 3.14)

(@Taxa do avango de mesa
vf(mm/min)=n x avango por dente x nimero de dentes
@A largura de corte recomendada (ae) é maior do que 60% do didmetro da aresta de corte.
®As condigdes de corte acima s&o um guia para usinagem em uma maquina BT50. No caso
de maquinas BT40 e HSK63, um didmetro da aresta de corte menor do que 35mm é
recomendado. Neste caso, reduza a profundidade de corte e a taxa do avango de mesa.
®Na usinagem interrompida, recomenda-se o quebra-cavaco §T, com aresta reforgada. No
caso dos insertos menores (06/08/09), recomenda-se utilizar a classe VP30ORT, pois 0
quebra-cavaco 8T n&o esta disponivel.

@Uma fresa com passo largo é recomendada para corte instavel causado pelo longo balango
da ferramenta.

®Utilize o quebra-cavaco JM com aresta aguda para baixar o esforco de corte ou quando um
longo balango da ferramenta ¢ utilizado.

©Cavacos pesados sdo gerados quando usinar com AJXZ. Para evitar problemas com
encrustamento de cavacos, utilize ar comprimido durante a usinagem efetivamente.




230/232/ 235 240 (Haste 232) 240 (Haste g42) 250/ 263 (ﬁpo haste) | 250/263 (Tipo arvore) | 280/100/2125/9160 (Tipo arvore)
s S0 I L ] AV ol " A s "on A0 a5 A s " A
(mm) (?r)::ri) (mm/dente) (mm) (ra'r)1(lr?'|) (mm/dente) (mm) (?7)1(51) (mm/dente) (mm) (?1)1(:?1) (mm/dente) (mm) (?%“:1) (mm/dente) (mm) (ra‘r)'l(lr?ﬂ (mm/dente)

180 1.2 1.2 180 1.2 1.2 180 1.2 1.3 180 1.4 1.3 150 1.5 1.3 170 1.5 1.3
230 | 1.0 1.0 240 | 1.0 1.0 240 | 1.0 11 240 | 1.2 1.1 250 | 1.3 1.1 300 | 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 | 1.2 1.2 180 | 1.2 1.2 180 | 1.2 1.3 180 | 1.4 1.3 150 | 1.5 1.3 170 | 15 1.3
230 | 1.0 1.0 240 | 1.0 1.0 240 | 1.0 11 240 | 1.2 11 250 | 1.3 714 300 | 1.3 11
290 0.8 0.8 300 0.8 0.8 300 0.8 0.9 - - - 350 11 0.9 450 1.0 0.8
180 | 1.2 1.6 180 | 1.2 1.6 180 | 1.2 1.7 180 | 1.4 1.7 150 | 1.5 1.7 170 | 15 17
230 1.0 1.4 240 1.0 1.4 240 1.0 1.5 240 1.2 1.5 250 1.3 1.5 300 1.3 1.5
290 0.8 1.2 300 0.8 1.2 300 0.8 13 - - - 350 11 1.3 450 1.0 1.2
180 1.0 1.4 180 1.0 1.4 180 1.0 1.5 180 1.2 1.5 150 1.3 1.5 170 1.3 1.5
230 0.8 1.2 240 0.8 1.2 240 0.8 1.3 240 1.0 1.3 250 11 1.3 300 11 1.3
290 0.6 1.0 300 0.6 1.0 300 0.6 11 — — — 350 0.9 11 450 0.8 1.0
180 0.6 1.0 180 0.6 1.0 180 0.6 11 180 0.8 11 150 0.9 11 170 0.9 141
230 0.5 0.8 240 0.5 0.8 240 0.5 0.9 240 0.6 0.9 250 0.7 0.9 300 0.7 0.9
290 | 0.4 0.6 300 | 04 0.6 300 | 0.4 0.7 — — —

I'NOTA PARA PROGRAMAGAO | USO EFETIVO

Ao utilizar a AJXZ, programe-a
como uma fresa com raio R3. O
material ndo-usinado por este

programa sera conforme a tabela
abaixo.

R aprox. (mm)

Material ndo-usinado K (mm)

2.0
2.5
3.0
3.0
3.0

0.33
0.46
0.47
0.63
0.64

(Nota) O total de material ndo-usinado pode variar um pouco conforme as condigdes de corte.

O corpo conico da AIXZ
permite a usinagem sem
toque no acabamento de
parede com 1°30' de angulo
aproximado.

Usinagem da parede é
possivel com a distancia

Ls.
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Nominal

M1
M1.1
M1.2
M1.4
M1.6
M1.7
M1.8
M2
M2.2
M2.3
M2.5
M2.6
M3
M3.5
M4
M4.5
M5
M6
M7
M8
M9
M10
M11
M12
M14
M16
M20
M22
M24
M27
M30
M33
M36
M39

x0.25
x0.25
x0.25
x0.3
x0.35
x0.35
x0.35
x0.4
x0.45
x0.4
x0.45
x0.45
x0.5
x0.6
x0.7
x0.75
x0.8
x1.0
x1.0
x1.25
x1.25
x1.5
x1.5
x1.75
x2.0
x2.0
x2.5
x2.5
x3.0
x3.0
x3.5
x3.5
x4.0
x4.0

@®Rosca métrica de
Passo normal

Broca

MVXZ1750%.
MVXZ 1950
MVXZ2100<.
MVXZ2400:.
MVXZ2650%
MVXZ2950:.
MVXZ3200:
MVXZ3500¢_x_}

DIAMETROS DAS BROCAS
PARA FUROS PREPARADOS

@®Rosca métrica de

Passo fino

Nominal Broca Nominal Broca
M1 x0.2 M22 x1.0
M1.1 x0.2 M24 x2.0
M1.2 x0.2 M24 x1.5
M1.4 x0.2 M24 x1.0
M1.6 x0.2 M25 x2.0
M1.8 x0.2 M25 x1.5
M2 x0.25 M25 x1.0
M2.2 x0.25 M26 x1.5
M2.5 x0.35 M27 x2.0
M3 x0.35 M27 x1.5
M3.5 x0.35 M27 x1.0
M4 x0.5 M28 x2.0
M4.5 x0.5 M28 x1.5
M5 x0.5 M28 x1.0
M5.5 x0.5 M30 x3.0
M8  x1.0 M30 x2.0
M8 x0.75 M30 x1.5
M9  x1.0 M30 x1.0
M9 x0.75 M32 x2.0
M10 x1.25 M33 x3.0
M10 x1.0 M33 x2.0
M10 x0.75 M33 x1.5
M11 x1.0

M11 x0.75

M12 x1.5

M12 x1.25

M12 x1.0

M14 x1.5

M14 x1.0

M15 x1.5

M15 x1.0

M16 x1.5

M16 x1.0

M17 x1.5

M17 x1.0

M18 x2.0

M18 x1.5

M18 x1.0

M22 x2.0

M22 x1.5

Nota 1) Quando usar brocas com os didametros apresentados nesta tabela, a precisdo dimensional do furo usinado varia conforme as condigdes
de corte,. Portanto, efetue a medicéo do furo usinado e, caso néo esteja adequado com pré-furo, o diametro da broca deve ser corrigido.
Nota 2 ) Para brocas MWS e STAW, verificar dados do catalogo geral da Mitsubishi Materials.



BROLCAS MS§
()

PARACTERISTICAS
@ Refrigeracao interna

® Comprimento de corte 3xDe5xD

® Geometria com aresta de corte resistente

® Para uma grande variedade de materiais

@ Hastes tipos cilindrica e cilindrica com plano
® Metal duro supermicrograo

@ Cobertura PVD para maior vida da ferramenta

FCONDIGOES DE CORTE RECOMENDADAS

MS0520 - SLl_(r

— —
05.2 s [Refrigeragdo| | ; |DIN6537L| | - [Haste cilindrica com plano
interna ~5xD (DIN6535HEK)
S DIN6537K A Haste cilindrica
~3xD (DIN6535HA)
Brocas inteirigas de metal duro tipo MS....S.. (Refrigeragao interna)
Diam. da broca|Diam. da broca|Diam. da broca|Diam. da broca|Diam. da broca
Matorial Condica ‘F\’tesis~t. Bl 21.0~219 | 220~9229 | ©3.0~059 | ©6.0~29.9 (210.0~214.0
ateria ondigao | a tragao Vel. de [a anco| Vel 9 [auanco| Vel €8 [ayanco| Vel- de [avanco| Vel 28 [avanco
N/mm’ | HB (;‘,’,ﬁﬁ) (mmirot) (;?Qﬁ) (mmirot) (;?r;‘ﬁ) (mmirot) (;‘,’r;"ﬁ) (mmirot) (r?]?nrfﬁ) (mmirot)
=) Aco carbono (S)  <0.25%C| recozido <500 150 70 0.20 70 0.20 100 0.18 110 0.25 130 0.30
Aco carbono (P)  <0.25%C| recozido -680 200 60 0.20 60 0.20 100 0.18 110 0.25 130 0.30
Aco carbono <0.55%C| revenido >800 275 60 0.15 60 0.15 80 0.18 90 0.25 100 0.30
Ago revenido <0.55%C| recozido -680 300 50 0.10 50 0.10 60 0.18 70 0.25 80 0.30
Aco ferram./Ago fundido revenido >800 350 40 0.08 40 0.08 50 0.15 60 0.20 70 0.25
Ago bailo carbono/Ago ferram. | recozido <680 <200 60 0.20 60 0.20 50 0.18 80 0.25 80 0.30
Ago molal Ao p/ nitretagédo | revenido 850 250 60 0.15 60 0.15 60 0.18 70 0.25 80 0.30
Aco cementado revenido >850 >250 60 0.15 60 0.15 60 0.18 70 0.25 80 0.30
Ago rolamentol Ago fundido | revenido >1000 >300 40 0.10 40 0.10 50 0.15 60 0.20 70 0.30
Aco alta liga / Resist. ao calor recozido <680 <200 60 0.20 60 0.20 50 0.15 55 0.20 60 0.25
Aco para vilvulas revenido 850 250 60 0.15 60 0.15 45 0.15 50 0.20 55 0.25
Ago ferramenta revenido >850 >250 50 0.12 50 0.12 50 0.18 55, 0.20 60 0.25
Aco fundido revenido >1000 >300 40 0.10 40 0.10 45 0.15 50 0.20 55 0.25
M| Ago inoliidDvel ferrCJt./mart. 680 200 40 0.05 40 0.08 45 0.15 50 0.20 60 0.25
Aco resistente ao calor [ martensiiticq 850 250 40 0.05 40 0.08 45 0.15 50 0.20 60 0.25
ooooooooooo austeniiticd -950 230 40 0.05 40 0.08 45 0.15 50 0.20 60 0.25
'q ' erro fundido ferritico Tl <180 70 0.15 80 0.20 100 0.20 100 0.25 110 0.30
cinzento perltico 220 60 0.10 70 0.15 85 0.20 90 0.25 100 0.30
Derro fundido ferriitico <180 40 0.10 50 0.15 80 0.20 80 0.25 90 0.30
nodular perlitico L 250 30 0.05 40 0.10 80 0.20 80 0.25 90 0.30
) ferritico <180 40 0.10 50 0.15 50 0.20 65 0.20 75 0.25
[Jerro fundido anod. : 3500-070(
perliitico 220 30 0.05 40 0.10 50 0.15 60 0.20 70 0.22

C002



Co003

8 =
o Referéncia 62-,';7 § 5 ) [} Dimensées (mm)
d1 para pedido 23 Tipo de haste d2

(mm) (Ird) 5< 11 12 14
MS0410-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
41 0410-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0410-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0410-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0420-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
42 0420-SSK =g Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0420-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0420-SLK =5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0430-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
43 0430-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0430-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0430-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0450-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
4.5 0450-SSK =8 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0450-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0450-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0460-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
4.6 0460-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0460-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0460-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0480-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
48 0480-SSK =& Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
0480-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0480-SLK =5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0500-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
50 0500-SSK =~ Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
' 0500-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0500-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0510-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
5 0510-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
. 0510-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0510-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0520-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0520-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
52 0520-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0520-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0550-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0550-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
o9 0550-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0550-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0560-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0560-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
>6 0560-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0560-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0570-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0570-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
>7 0570-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0570-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0580-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0580-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
>8 0580-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0580-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36




BROLCAS MS§

O« @D

_} (Refrig. interna)

ToleranciaD D=<3.0 3.0<D<6.0 6.0<D<10.0 10.0<D<14.0

+0.016  +0.016 +0.021 +0.025
+0.004 +0.004 +0.006 +0.007

m7

&

Q=
o Referéncia (?5:;‘7 § X _ o Dimensées (mm)

d1 para pedido gg Tipo de haste a2
(mm) (I/d) e= "1 12 14
MS0300-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
30 0300-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
0300-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0300-SLK =15 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0310-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
31 0310-SSK =) Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
' 0310-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0310-SLK =i Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0330-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
0330-SSK &8 Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
3.3 0330-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0330-SLK =4 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0340-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
0340-SSK =) Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
34 0340-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0340-SLK =4 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0350-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
0350-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
35 0350-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0350-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0370-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 62 20 36
0370-SSK &8 Int. Cilindrica com plano 6 62 20 36
3.7 0370-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0370-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
MS0380-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
0380-SSK =4 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
38 0380-SLA ~5 Int. Gilindrica 6 74 36 36
0380-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0390-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
0390-SSK =4 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
3.9 0390-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0390-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
MS0400-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 24 36
40 0400-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 6 66 24 36
0400-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 74 36 36
0400-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 6 74 36 36
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BROLCAS MS§

.

[«

~} (Refrig. interna)

ToleranciaD D<3.0 3.0<D<6.0 6.0<D<10.0 10.0<D<14.0

+0.016

m7 +0.004

+0.016
+0.004

+0.021
+0.006

+0.025
+0.007

s

o
17} .. DIN ,§§ Dimensdes (mm)

q1 | Referéncia 6537 gy Tipo de haste @

para pedido 7= 2 d2
(mm) (1d) &= I 12 14
MS0600-SSA ~3 Int. Cilindrica 6 66 28 36
0600-SSK ~£ Int. Cilindrica com plano 6 66 28 36
6.0 0600-SLA ~5 Int. Cilindrica 6 82 44 36
0600-SLK =43 Int. Cilindrica com plano 6 82 44 36
MS0610-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0610-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
61 0610-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0610-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0620-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0620-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
6.2 0620-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0620-SLK =5 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0650-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0650-SSK =4 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
65 0650-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0650-SLK =5 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0660-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0660-SSK &3 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
6.6 0660-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0660-SLK =~ Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0680-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0680-SSK =4 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
68 0680-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0680-SLK =15 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0690-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0690-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
6.9 0690-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0690-SLK =~ Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0700-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 34 36
0700-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 8 79 34 36
7.0 0700-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0700-SLK =i Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0730-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 1 36
0730-SSK = Int. Cilindrica com plano 8 79 41 36
3 0730-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0730-SLK =B Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36




DIN 83
(7] anci & % Dimensées (mm)
at | porapodido | 53 Tpodehaste | D

(mm) (Ird) < 1 12 14
MS0740-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 41 36
74 0740-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 41 36
0740-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0740-SLK =B Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0750-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 41 36
75 0750-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 41 36
0750-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0750-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0780-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 41 36
78 0780-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 8 79 41 36
0780-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0780-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 8 91 58 36
MS0800-SSA ~3 Int. Cilindrica 8 79 41 36
8.0 0800-SSK =% Int. Cilindrica com plano 8 79 41 36
0800-SLA ~5 Int. Cilindrica 8 91 53 36
0800-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 8 91 53 36
MS0830-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
8.3 0830-SSK =& Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0830-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0830-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0850-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
8.5 0850-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0850-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0850-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0860-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
8.6 0860-SSK =& Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0860-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0860-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0870-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
8.7 0870-SSK ~8 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0870-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0870-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0880-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
8.8 0880-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0880-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0880-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0900-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
9.0 0900-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0900-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0900-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0930-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
0.3 0930-SSK =8 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0930-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0930-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0950-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
95 0950-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0950-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0950-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS0980-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40
9.8 0980-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
0980-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40
0980-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
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2 (Refrig. interna)

ToleranciaD D<3.0 3.0<D<6.0 6.0<D<10.0 10.0<D<14.0

+0.016  +0.016 +0.021 +0.025
+0.004  +0.004 +0.006 +0.007

m7

s

18 =
2 Referéncia (?52!, ‘g E Ti %] Dimensées (mm)
d1 para pedido EE ipo de haste a2

(mm) (/d) < 1 12 14
MS1000-SSA ~3 Int. Cilindrica 10 89 47 40

10.0 1000-SSK =B Int. Cilindrica com plano 10 89 47 40
1000-SLA ~5 Int. Cilindrica 10 103 61 40

1000-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 10 103 61 40
MS1020-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1020-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

10-2 1020-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1020-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1030-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1030-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

103 1030-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 7 45
1030-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45

1040-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

1040-SSK =B Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

104 1040-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1040-SLK =l Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1050-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1050-SSK = Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

105 1050-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1050-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1070-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1070-SSK =3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

10.7 1070-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1070-SLK =15 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1080-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1080-SSK =8 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

108 1080-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1080-SLK =15 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1100-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45
1100-SSK =B Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45

1.0 1100-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45
1100-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1120-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

12 1120-SSK =& Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1120-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1120-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45

Cco07
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(7] Referéncia DIN lg - o Dimensées (mm)
d1 | para pedido 6537 "g’vg Tipo de haste .

(mm) (rd) 5 < I 12 14
MS1140-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

14 1140-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1140-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1140-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1150-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

15 1150-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1150-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1150-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1170-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

"7 1170-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1170-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1170-SLK =B Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1180-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

18 1180-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1180-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1180-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1200-SSA ~3 Int. Cilindrica 12 102 55 45

120 1200-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 12 102 55 45
1200-SLA ~5 Int. Cilindrica 12 118 71 45

1200-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 12 118 71 45
MS1250-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45

125 1250-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45
1250-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45

1250-SLK =B Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1260-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1260-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

126 1260-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1260-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1270-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1270-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

127 1270-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1270-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1300-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1300-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

130 1300-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1300-SLK =3 Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1350-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1350-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

195 1350-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1350-SLK ~5 Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1370-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1370-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

137 1370-SLA ~5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1370-SLK &5 Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
MS1400-SSA ~3 Int. Cilindrica 14 107 60 45
1400-SSK ~3 Int. Cilindrica com plano 14 107 60 45

14.0 1400-SLA -5 Int. Cilindrica 14 124 77 45
1400-SLK =B Int. Cilindrica com plano 14 124 77 45
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C009

E ™ E = Tolerancia do furo (meta)(mm)
lid=2-3 .28
lid=4-5 vo.38
lid=6 i
g 8
L2
L1
= é Dimensdes (mm) 2
Elf?én ' l:égf. Refg;?g cia § g?e?\%- Compr. do| Comp. | Diam. |Diametro ?gé?;? Referéncia %\\—\\\% /
rS::a uro pedido é do canal| copo | total |da haste |do flange (max.) do inserto . ‘
(mm) 2 L, L, L, D, D, deaf?)a(;u(;sé% Chave
2 MVXZ1700X2F20 | 2 | 41 56 99 20 25 0.5 TPS25 TIPO7F
8 1700X3F20 | 2 | 58 73 116 20 25 0.5 TPS25 TIPO7F
17.0 4 1700X4F20 | 2 | 75 90 133 20 25 0.5 TPS25 TIPO7F
5 1700X5F20 | 2 | 92 107 150 20 25 0.5 TPS25 TIPO7F
6 1700X6F20 | 2 | 109 124 167 20 25 0.5 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ1750X2F25 | 2 | 42 62 112 25 32 0.45 TPS25 TIPO7F
3 1750X3F25 | 2 | 59.5 | 79.5 | 1295 25 32 0.45 TPS25 TIPO7F
17.5 4 1750X4F25 | 2 | 77 97 147 25 32 0.45 TPS25 TIPO7F
5 1750X5F25 | 2 | 94.5 | 114.5 | 164.5 25 32 0.45 TPS25 TIPO7F
6 1750X6F25 | 2 | 112 132 182 25 32 0.45 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ1800X2F25 | 2 | 43 63 113 25 32 0.4 TPS25 TIPO7F
& 1800X3F25 | 2 | 61 81 131 25 32 0.4 TPS25 TIPO7F
18.0 4 1800X4F25 | 2 | 79 99 149 25 32 0.4 TPS25 TIPO7F
® 1800X5F25 | 2 | 97 117 167 25 32 0.4 TPS25 TIPO7F
6 1800X6F25 | 2 | 115 135 185 25 32 0.4 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ1850X2F25 | 2 | 44 64 114 25 32 0.35 TPS25 TIPO7F
3 1850X3F25 | 2 | 625 | 825 | 1325 25 32 0.35 TPS25 TIPO7F
18.5 4 1850X4F25 | 2 | 81 101 151 25 32 0.35 TPS25 TIPO7F
5 1850X5F25 | 2 | 99.5 | 119.5 | 169.5 25 32 0.35 TPS25 TIPO7F
6 1850X6F25 | 2 | 118 138 188 25 32 0.35 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ1900X2F25 | 2 | 45 65 115 25 32 0.3 TPS25 TIPO7F
8 1900X3F25 | 2 | 64 84 134 25 32 0.3 TPS25 TIPO7F
19.0 4 1900X4F25 | 2 | 83 103 153 25 32 0.3 TPS25 TIPO7F
5 1900X5F25 | 2 | 102 122 172 25 32 0.3 TPS25 TIPO7F
6 1900X6F25 | 2 | 121 141 191 25 32 0.3 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ1950X2F25 | 2 | 46 66 116 25 32 0.25 TPS25 TIPO7F
3 1950X3F25 | 2 | 65,5 | 855 | 1355 25 32 0.25 TPS25 TIPO7F
19.5 4 1950X4F25 | 2 | 85 105 155 25 32 0.25 TPS25 TIPO7F
5 1950X5F25 | 2 | 104.5 | 1245 | 1745 25 32 0.25 TPS25 TIPO7F
6 1950X6F25 | 2 | 124 144 194 25 32 0.25 TPS25 TIPO7F
2 MVXZ2000X2F25 | 2 | 47 67 117 25 32 0.6 TPS3 TIP10F
& 2000X3F25 | 2 | 67 87 137 25 32 0.6 TPS3 TIP10F
20.0 4 2000X4F25 | 2 | 87 107 157 25 32 0.6 TPS3 TIP10F
5 2000X5F25 | 2 | 107 127 177 25 32 0.6 TPS3 TIP10F
6 2000X6F25 | 2 | 127 147 197 25 32 0.6 TPS3 TIP10F




Diam. g Dimensdes (mm) Y
bs)?:a ngf. Refe;?gcia g g?e’{i‘\%- Compr.do (Comp. | Didm. Diémetro ";‘g’ésl;? Referéncia \\\\@% /
D, furo pZdido é do canal | corpo | total |da haste do flange (max.) do inserto 4
(mm) | (I/d) 2 L, L, L D, D, dFéafl}?(I;ugsr;;)o Chave
2 MVXZ2050X2F25 | 2 | 48 68 118 25 32 0.55 TPS3 TIP10F
203 3 2050X3F25 | 2 | 68.5 | 88.5 | 138.5 25 32 0.55 TPS3 TIP10F
2 MVXZ2100X2F25 | 2 | 49 69 119 25 32 0.5 TPS3 TIP10F
& 2100X3F25 | 2 | 70 90 140 25 32 0.5 TPS3 TIP10F
21.0 4 2100X4F25 | 2 | 91 111 161 25 32 0.5 TPS3 TIP10F
5 2100X5F25 | 2 | 112 132 182 25 32 0.5 TPS3 TIP10F
6 2100X6F25 | 2 | 133 153 203 25 32 0.5 TPS3 TIP10F
215 2 MVXZ2150X2F25 | 2 | 50 70 120 25 32 0.45 NESS TIP10F
3 2150X3F25 | 2| 715 | 915 | 1415 25 32 0.45 TPS3 TIP10F
2 MVXZ2200X2F25 | 2 | 51 71 121 25 32 0.4 TPS3 TIP10F
3 2200X3F25 | 2 | 73 93 143 25 32 0.4 TPS3 TIP10F
22.0 4 2200X4F25 | 2 | 95 115 165 25 32 0.4 TPS3 TIP10F
5 2200X5F25 | 2 | 117 137 187 25 32 0.4 TPS3 TIP10F
6 2200X6F25 | 2 | 139 159 209 25 32 0.4 TPS3 TIP10F
225 2 MVXZ2250X2F25 | 2 | 52 72 122 25 32 0.35 TPS3 TIP10F
3 2250X3F25 | 2 | 745 | 945 | 1445 25 32 0.35 TPS3 TIP10F
2 MVXZ2300X2F25 | 2 | 53 73 123 25 32 0.8 TPS351 | TIP10F
& 2300X3F25 | 2 | 76 96 146 25 32 0.8 TPS351 | TIP10F
23.0 4 2300X4F25 | 2 | 99 119 169 25 32 0.8 TPS351 | TIP10F
5 2300X5F25 | 2 | 122 142 192 25 32 0.8 TPS351 | TIP10F
6 2300X6F25 | 2 | 145 165 215 25 32 0.8 TPS351 | TIP10F
23.5 2 MVXZ2350X2F25 | 2 | 54 74 124 25 32 0.75 TPS351 | TIP10F
3 2350X3F25 | 2 | 775 | 975 | 1475 25 32 0.75 TPS351 | TIP10F
2 MVXZ2400X2F25 | 2 | 55 75 125 25 32 0.7 TPS351 | TIP10F
3 2400X3F25 | 2 | 79 99 149 25 32 0.7 TPS351 | TIP10F
24.0 4 2400X4F25 | 2 | 103 123 173 25 32 0.7 TPS351 | TIP10F
5 2400X5F25 | 2 | 127 147 197 25 32 0.7 TPS351 | TIP10F
6 2400X6F25 | 2 | 151 171 221 25 32 0.7 TPS351 | TIP10F
245 2 MVXZ2450X2F25 | 2 | 56 76 126 25 32 0.65 TPS351 | TIP10F
& 2450X3F25 | 2 | 80.5 | 100.5 | 150.5 25 32 0.65 TPS351 | TIP10F
2 MVXZ2500X2F25 | 2 | 57 77 127 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
& 2500X3F25 | 2 | 82 102 152 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
25.0 4 2500X4F25 | 2 | 107 127 177 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
5 2500X5F25 | 2 | 132 152 202 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
6 2500X6F25 | 2 | 157 177 227 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
25.5 2 MVXZ2550X2F25 | 2 | 58 78 128 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
3 2550X3F25 | 2 | 83.5 | 103.5 | 153.5 25 32 0.6 TPS351 | TIP10F
2 MVXZ2600X2F32 | 2 | 59 79 134 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
3 2600X3F32 | 2 | 85 105 160 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
26.0 4 2600X4F32 | 2 | 111 131 186 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
5 2600X5F32 | 2 | 137 157 212 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
6 2600X6F32 | 2 | 163 183 238 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
26.5 2 MVXZ2650X2F32 | 2 | 60 80 135 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
3 2650X3F32 | 2 | 86.5 | 106.5 | 161.5 32 42 0.5 TPS351 | TIP10F
2 MVXZ2700X2F32 | 2 | 61 81 136 32 42 0.45 TPS351 | TIP10F
& 2700X3F32 | 2 | 88 108 163 32 42 0.45 TPS351 | TIP10F
27.0 4 2700X4F32 | 2 | 115 135 190 32 42 0.45 TPS351 | TIP10F
5 2700X5F32 | 2 | 142 162 217 32 42 0.45 TPS351 | TIP10F
6 2700X6F32 | 2 | 169 189 244 32 42 0.45 TPS351 | TIP10F
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Diam. | Prof. . g Dimensdes (mm) . o 2
da | do Refs::;ua ° %?er{:vcr) Compr. do|Comp. | Diam. |Didmetro ’g‘é?;? Referéncia &&\ /
brS::a furo padicio é docanal| copo | total |da haste doflange (Max.) do inserto y
(mm) | (i) 2| L, | L | L | D | D defixeso | Chave
275 2 MVXZ2750X2F32 | 2 | 62 82 137 32 42 0.4 TPS351 | TIP10F
3 2750X3F32 | 2 | 89.5 | 109.5 | 164.5 32 42 0.4 TPS351 | TIP10F
2 MVXZ2800X2F32 | 2 | 63 83 138 32 42 0.85 TPS4 TIP15W
3 2800X3F32 | 2 | 91 111 166 32 42 0.85 TPS4 TIP15W
28.0 4 2800X4F32 | 2 | 119 139 194 32 42 0.85 TPS4 TIP15W
® 2800X5F32 | 2 | 147 167 222 32 42 0.85 TPS4 TIP15W
6 2800X6F32 | 2 | 175 195 250 32 42 0.85 TPS4 TIP15W
28.5 2 MVXZ2850X2F32 | 2 | 64 84 139 32 42 0.8 TPS4 TIP15W
3 2850X3F32 | 2 | 92.5 | 112.5 | 167.5 32 42 0.8 TPS4 TIP15W
2 MVXZ2900X2F32 | 2 | 65 85 140 32 42 0.75 TPS4 TIP15W
3 2900X3F32 | 2 | 94 114 169 32 42 0.75 TPS4 TIP15W
29.0 4 2900X4F32 | 2 | 123 143 198 32 42 0.75 TPS4 TIP15W
5 2900X5F32 | 2 | 152 172 227 32 42 0.75 TPS4 TIP15W
6 2900X6F32 | 2 | 181 201 256 32 42 0.75 TPS4 TIP15W
20.5 2 MVXZ2950X2F32 | 2 | 66 86 141 32 42 0.7 TPS4 TIP15W
3 2950X3F32 | 2 | 95.5 | 115.5 | 170.5 32 42 0.7 TPS4 TIP15W
2 MVXZ3000X2F32 | 2 | 67 87 142 32 42 0.65 TPS4 TIP15W
3 3000X3F32 | 2 | 97 117 172 32 42 0.65 TPS4 TIP15W
30.0 4 3000X4F32 | 2 | 127 147 202 32 42 0.65 TPS4 TIP15W
5 3000X5F32 | 2 | 157 177 232 32 42 0.65 TPS4 TIP15W
6 3000X6F32 | 2 | 187 207 262 32 42 0.65 TPS4 TIP15W
30.5 3 MVXZ3050X3F32 | 2 | 98.5 | 118.5 | 173.5 32 42 0.6 TPS4 TIP15W
2 MVXZ3100X2F40 | 2 | 69 89 154 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
3 3100X3F40 | 2 | 100 120 185 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
31.0 4 3100X4F40 | 2 | 131 151 216 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
® 3100X5F40 | 2 | 162 182 247 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
6 3100X6F40 | 2 | 193 213 278 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
31.5 3 MVXZ3150X3F40 | 2 | 101.5 | 121.5 | 186.5 40 50 0.55 TPS4 TIP15W
2 3200X2F40 |2 | 71 91 156 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
& 3200X3F40 | 2 | 103 123 188 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
32.0 4 3200X4F40 | 2 | 135 155 220 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
5 3200X5F40 | 2 | 167 187 252 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
6 3200X6F40 | 2 | 199 219 284 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
325 & MVXZ3250X3F40 | 2 | 104.5 | 124.5 | 189.5 40 50 0.45 TPS4 TIP15W
2 3300X2F40 | 2 | 73 93 158 40 50 0.4 TPS4 TIP15W
3 3300X3F40 | 2 | 106 126 191 40 50 0.4 TPS4 TIP15W
33.0 4 3300X4F40 | 2 | 139 159 224 40 50 0.4 TPS4 TIP15W
) 3300X5F40 | 2 | 172 192 257 40 50 0.4 TPS4 TIP15W
6 3300X6F40 | 2 | 205 225 290 40 50 0.4 TPS4 TIP15W
| INSERTOS
Diam. da Referéncia Dimensdes (mm) Classe .
Formato broca do inserto D, | S, | Re |VP15TF MC1020 MC5020 Geometria
UM [017—0195 | SOMX063005-UM [ 6 | 3 |05 @ | e | e s
220—22.5 073505-UM | 7 | 35| 05| @ ° ° “@E -1
‘.@. 023—027.5 084005-UM | 83| 4 | 05| e ° ° ENE 3;1?,
General purpose | #28—833 094506-UM | 97 | 45| 06| @ ° ° sl
@ us 217—019.5 | SOMX063005-US | 6 3 0.5 ® Re
= 020—022.5 073505-US | 7 | 35| 05| e 7a) —
S 023—027.5 084005-US | 83| 4 | 05| e N 2}110
For stainless steel and inner edge 228—033 094506-US 9.7 4.5 0.6 L4 b1 $

*Classes MC1020 e MC5020 somente para inserto periférico.
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ICONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS

?17—19.5 $20—¢23.5
Classe Velocidade Avango V%Iocidlg[de Avango
i e corie
Material Dureza - (em(;?nig) (mm/dente) ve (m/min) (mm/dente)
Periférico| Central | l/d=2—6 | /d=2,3 | ld=4,5 | 1/d=6 | id=2—6 | Vd=2,3 | id=4,5 | I/d=6
Aco baixo carbono 200 0.05 0.05 0.04 200 0.06 0.06 0.04
(ASTM A36, Ais| 1010) | S180HB | MC1020 | VPASTF | 10y 535 | (0.04—0.06) | (0.04—0.06) | (0.04—0.05) | (180—235) | (0.04—0.08) | (0.04—0.07) | (0.04—0.05)
Aco carbono, Ago liga _ 140 0.08 0.08 0.05 140 0.10 0.09 0.07
(AISI 1045, AISI 4140) | 180—280HB| MC1020 | VPASTF |\ 15 100 | (0.06—0.14)| (0.06—0.09) | (0.04—0.06) | (115—-180) | (0.06—0.18) | (0.06—0.12) | (0.06—0.08)
Aco carbono, Aco liga _ 100 0.08 0.08 0.05 100 0.10 0.09 0.07
(AISI 4340) 280—350HB MC1020 | VPASTF | 75 4400 | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | (0.04—0.06) | (75—140) |(0.06—0.18)| (0.06—0.12) | (0.06—0.08)
Ago liga ferramenta 135 0.08 008 0.05 135 010 009 007
(SKD, SKTetc.) <350HB | MC1020 | VPISTF | 100 170) | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | 0.04—0.06) | (100—170) | (0.06—0.18) | (0.06—0.12) | (0.06-0.08)
MA . i .
¢o inoxidavel austenitico 140 0.06 0.05 0.04 140 0.08 0.07 0.06
(AISI 304, AISI 316) | S200HB | MC1020 | VPASTF | 415 4a0) | 0.04-0.08) | (0.04—0.06) | (0.04—0.05) | (115—180) | (0.06—0.12) | (0.06—0.08) | (0.06—0.07)
Aco inoxidavel austenitico 140 0.06 0.05 0.04 140 0.08 0.07 0.06
(AISI 304LN, AlS1 316LN) | 2008 | MC1020 VPISTF | (415 150) |(0.040.08) | (0.04—0.06) | (0.04—0.05) | (115—180) | (0.06—0.12) | (0.06-0.08)  (0.06—0.07)
Aco inoxidavel ferritico e
; o 140 0.06 005 0.04 140 0.09 007 006
endurecido por precipitacdo | <200HB | MC1020 | VP15TF
fiviotae i (115—165) | (0.04—0.08) | (0.04—0.06) | (0.04—0.05) | (115—165) | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | (0.06—0.07)
Ago inoxidavel ferritico e
: fcos) 140 0.06 005 0.04 140 0.09 007 006
endurecido por precipitagdo [ >200HB | MC1020 | VP15TF
IS 4zgf’Aﬁ’S| fmfa (115—165) | (0.04—0.08) | (0.04—0.06) | (0.04—0.05) | (115—165) | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | (0.06—0.07)
Ferro fundido cinzento 160 0.11 0.09 0.05 160 0.14 0.10 0.07
(DIN GG30) <350MPa | MC5020 | VPASTF | 13, 105) | (0.08—0.14) | (0.08—0.10) | (0.04—0.06) | (130-195) | (0.10-0.18) | (0.10—0.12) | (0.06—0.08)
Ferro fundido nodular 100 0.11 0.09 0.05 100 0.13 0.10 0.07
(DIN GGG45) <450MPa | MC5020 | VPASTF | a0 4a5) | (0.08—0.14) | (0.08—0.10)| (0.04—006) | (80—135) | (0.10-0.16)| (0.10—0.11) | (0.06—0.08)
Ferro fundido nodular 100 0.11 0.09 0.05 100 0.13 0.10 0.07
(DIN GGG70) <B00MPa | MC5020 | VPASTF | 7 15c) | (0.08-0.14) | (0.08—0.10) | 0.04—0.06) | (70-125) | (0.10—0.16) | (0.10—0.11) | (0.06—0.08)
$24—¢29.5 $30—033
) Classe Velocidade Avango Velocidgde Avango
iietizriEl Bleza ch(em%)ﬁg) (mm/dente) Véj ?r,?,"ﬂ%) (mm/dente)
Periférico| Central | /d=2—6 | l/d=2,3 | id=4,5 | Id=6 | Ud=2—6 | 1/d=2,3 | lid=4,5 | ld=6
Acgo baixo carbono 200 0.07 0.06 0.05 200 0.08 0.07 0.06
(ASTM A36, AiS| 1010) | S180HB [ MC1020 | VPASTF | 1055 | (0.04—0.08) | (0.04—0.07) | (0.04-0.06) | (180—235) | (0.06—0.10) | (0.06—0.08) | (0.06—0.07)
Acgo carbono, Ago liga _ 140 0.12 0.10 0.09 140 0.14 0.12 0.11
(AISI 1045, AIS| 4140) | 180—280HB| MC1020 | VPASTF | 105 100) | (0.08—0.18) | (0.08—0.12) | (0.08-0.10) | (115-180) | (0.08—0.24)| (0.08—0.16) | (0.10—0.12)
Aco carbono, Ago liga _ 100 0.12 0.10 0.09 100 0.14 0.12 0.11
(AISI 4340) = 08—0.18) | (0.08—0.12) | (0.08—0. = 08—0.24) | (0.08—0.16) | (0.10—0.
280—350HB| MC1020 | VPASTF | 75 14) | (0.08—0.18) | (0.08—0.12) | 0.08=0.10)| (75-140) | (0.08—0.24) | (0.08—0.16) | (0.10-0.12)
Aco liga ferramenta 135 0.12 0.10 0.09 135 0.14 0.12 0.10
(SKD, SKTetc.) S350HB | MC1020 | VP1STF | 100 "470) | (0.08—0.18) | (0.08—0.12) | 0.08—0.10) | (100=170) | (0.08—0.24) | (0.08—0.16) | (0.08=0.12)
M |Ago inoxidavel austenitico 140 0.09 008 0.07 140 011 008 007
(AISI 304, AISI 316) | S200HB |MC1020 | VPISTF |\ 15 100 |(0.06—0.12)| (0.06-0.09) | (0.06—0.08) | (115—180) | (0.06—0.16) | (0.06—0.11) | (0.06-0.10)
Ago inoxidavel austeniticol 140 0.09 008 0.07 140 0.11 008 007
(AISI 304LN, AlSI 316LN) | ~200HB | MC1020 | VPASTF | 105 180) | (0.06—0.12) | 0.06—0.09) | (0.06—0.08) | (115—180) | (0.06—0.16) | (0.06—0.11) | (0.060.10)
Ago inoxidavel ferritico e
enchaserdo por prociiace | <a00he | mc 1020 | veesTE | 140 0.10 008 0.07 140 011 009 008
I N e (115—165) | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | (0.06—0.08) | (115—165) | (0.06—0.16)| (0.06—0.11) | (0.06—0.10)
Aco inoxidavel ferritico e
. 08 140 010 008 0.07 140 0.11 009 008
endurecido por precipitagdo [ >200HB | MC1020 | VP15TF
e N (115—165) | (0.06—0.14) | (0.06—0.09) | (0.06-0.08) | (115—165) | (0.06—0.16)| (0.06—0.11) | (0.06—0.10)
Ferro fundido cinzento 160 0.15 0.11 0.09 160 0.15 0.12 0.11
(DIN GG30) <350MPa | MC5020 | VPASTF | 15, 105) | (0.10-0.20) | (0.10-0.13) | (0.08=0.10) | (130-195) | (0.10-0.20) | (0.10=0.13) | (0.10—0.12)
Ferro fundido nodular 100 0.14 0.1 0.09 100 0.15 0.12 0.1
(DIN GGG45) S450MPa | MC5020 | VPASTF | a0 435) | (0.10-0.18) | (0.10-0.12)| (0.08-0.10) | (80—135) |(0.10-0.20)| (0.10-0.13) | (0.10—0.12)
Ferro fundido nodular 100 0.14 0.1 0.09 100 0.15 0.12 0.11
(DIN GGG70) <B00MPa | MC5020 | VPASTF | 70195 | (0.10-0.18) | (0.10-0.12)| (0.08-0.10) | (70-125) |(0.10-0.20)| (0.10-0.13) | (0.10—0.12)

1) Quando usar VP15TF como inserto periférico, reduza a velocidade de corte em aprox. 30%.
2) Quando usar refrigeragéo externa, a profundidad maxima de corte de ser L/D=3. Nao é recomendado usinar profundidades de corte maiores.
3) Para usinagem de aco inoxidavel, use sempre refrigeragao interna.
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BAPLICAGCAO DA BROCA TIPO MVX

@Utilizagao em Torno

(1)O inserto periférico e o eixo X da maquina devem estar paralelos. A broca foi
projetada para que o centro da broca e o centro da placa da maquina estejam
alinhados, para que a altura do inserto central se posicione 0-0.15mm abaixo do
centro de rotagao.

0-0.15

acima do centro - - Eixo da Maquina

*0 inserto central pode sofrer fraturas se sua altura de centro estiver acima do eixo
X da maquina.

(2) E possivel ajustar o diametro do furo com offset. Para isso, ajuste o eixo X no
sentido positivo (sentido de majoragdo do furo). Consulte o valor maximo de ajuste  Eixo X negativo
para cada broca na relagao de itens disponiveis. X‘

Eixo X positivo
=

— Eixo da Maquina
*Nao é recomendado ajustar o eixo X no sentido negativo, pois isto pode levar a

uma interferéncia da broca com o furo.

(3)Quando usinar um furo passante em torno, um disco
residual no fim da usinagem pode ser expelido em alta
velocidade. |
Para reduzir o perigo ou um acidente, uma protecao é
altamente recomendada.

Protegéao

M APLICACAO DA BROCA TIPO MVX

@Garanta a melhor rigidez possivel entre a S o7 =
preparacdo da maquina e a fixagéo do suporte. % 0.6(— £
] l°
. . ) N g o5 g
@Siga o grafico para presséo e volume da refrigeragéo. S o4l s
A refrigeragao € um importante fator para a eficiente < 03 £

S ¢ 03
utilizagéo destas brocas. © ®

©

o 02 S
2 £
@®Nzo pode ser utilizada em furagéo sobreposta. g 01— 3
o b=

Como diversas brocas com insertos
intercambiaveis produzem um disco na saida
da usinagem, podendo causar a quebra da broca.

Diametro da Broca (mm)
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INSERTOS

=

LI IS |

s Jlw |

Cod ) - Tipo da Cod y . Tipo da
i-NOVA Quebra-cavaco | Descri¢ao do Inserto ferramenta i-NOVA Quebra-cavaco | Descrigdo do Inserto e
= o | @ s
RP1 \-/
0 F BRPZ!
AO12 - M RP12 T (Pag: B023)
(Pag: B006) RP16
&
M JOo6
AO18 APXZ4000
a " BZAO18: JO08 B2J
JD09 M BzZJ
JD12 (Pag B032) AIXZ
ag:
ST
Pag: B038,
SX12 @ VOXZ400
JL
Yo BAPZ300
AP11 g H BAPZ400
(Pag: B046)
r - ASXZ400
BAPZ300
. BAPZ400
_ (Pag: B020) AP16 — (Pag: B046)
UL FT @) c
S
° mP BAPZ3500
XP13
NN20
@ MK (Pag: B001)

D001




D002

FRESAS DE TOPO

w

Y

BZ

AO12

T

Z02

1

5

1600

Identificacao Diémetro daferramenta Numero de Insertos
i-Nova Tools 16,00mm Z02=02 insertos
Sentido de rotacéo
Identificagdo do inserto "R" Direita
P4g: COD i-NOVA - D001
"L Esquerda
AO12 |APXZ3000
AO18 |APXZ4000 Tipo de fresa
Q008 |AQXURZ - .
e PO "
Q010 |AQXZ p Tipo de haste
Q013 |AQXZ "Er Facear A Hast.e cih’nfjri_ca com
refrigeragdo interna
Q016 AQXZ Haste cilindrica sem EL
Q020 |AQXZ s refrigeracao interna
SO12 |ASXZ400/BZSO ga | HasteDIN1835(B)
com refrigeracao interna
SE13 |ASXZ400/BZSO Haste DIN1835 (B)
NN20 |BZNN BS | sem refrigeragdo interna
RP08 |BRPZ WA Haste DIN1835 (E)
RP10 |BRPZ com refrigeracdo interna
Haste DIN1835 (E)
RP12 |BRPZ WS sem refrigeragdo interna
JO06 |BZJO/BZJD/AIXZ TA Haste ¢/ cone morse
c/ refrigeracédo interna
JO08 |BZJO/BZJD/AIXZ
TS Haste ¢/ cone Morse
JD09 | BZJO/BZJD/AIXZ s/ refrigeracdo interna
JD12 |BZJO/BZJD/AIXZ
JD14 |BZJO/BZJD/AIXZ
AP11 |BAPZ300/400
AP16 |BAPZ300/400
XP13 |BAPZ3500

L

@ da haste

15mm

Comprimento total

A=85 M=175
B=90 N =180
C=100 0=185
D=110 P=190
E=115 Q=200
F=120 R=220
G=125 $=230
H=130 T=240
1=140 U=250
J=150 V=260
K=160 X =300
L=160 Z=350

Raio e configuracao do alojamento

Raio pequeno,
Tolerancia normal

Raio grande,
Tolerancia normal

Raio grande,
Maior precisdo*

Raio pequeno,
Maior precisdo*

i | G

* A precisdo no didmetro é garantida
no raio de ponta, sendo gerada uma

parede com menos de 90°.




CHAVE DE CODIGOS DOS PRODUTOS SEMI-STANDARD

CABECAS ROSCADAS E FRESAS DE FACEAR

oD1

¢L2)

v

Y

\

BZAO12

RT

1600

Z02 A

M08

30

A

oD9

|_I

Tipo de haste

Comprimento

Aco s/ refrigeragao
interna

30 mm

Aco c/refrigeragdo
interna

Diametro da rosca
M08 M8
M10 M10
M12 M12
M16 | M16

Precisdo e raio do alojamento

A |Raio pequeno s/ preciséo (@)

B |Raio grande s/ preciséo (&)

v
0080

Z06

A A

——

[

Preciséo
eraio do
alojamento

Refrigeracao

@ do furo de fixacao
216 @32
022 @ 40
D27 ? 60

nAn

C\ refrigeragédo

ngn

S\ refrigeracdo

ESPECIAIS

D003



ESPECIAIS

D004

PRODUTOS ESPECIAIS

FORMULARIO

‘ ’ - Uso exclus. da Eng.
. - SOLICITACAO DE PROJETOS #
i-NOVA
tools —
[_|GERENTE / SUPERVIS. [ |REPRESENTANTE
[Ivenoeoor s Téchico [ JomsTrisuipor | Nome I | Data
CLIENTE |
Tipo de Solicitagio | [ ] pESENHO + COTAGAD [ ] somenTE cotagio [ ] SOMENTE DESENHO
INFORMAGOES TECNICAS GERAIS
[]ToRNO HORIZ. CHC [] CENTRO DE USIN. HORIZ. CNC . []BoA [ ]mapEQuADA
REFRIGERACAO
[]TorNO VERT. cNC [ ] CENTRO DE USIN. VERT. CNC []INTERNA [ ] EXTERNA
Tipo de DTORNO CONVENCIONAL D FRESADORA CONVENCIONAL TIPO DE F|XACAO NA MAQUINA
AERRIE [ ]MANDRILADORA [ ] FURADEIRA UNIV / RADIAL ﬁ DIN69871 EHSK ﬁ MAS - BT [ Joutros
[[Joutros TIPoS [Jso [J40 [Jso [Jeo []e3 [ Jeo [ Ji00
MODELD / FABRIC: TIPO DE FIXAGAO PARA A FERRAMENTA
ROTAGAO IPOTENCIA: I | []pNisss - A [ Jomnis3s - B [ Joinis3s - E
RIGIDEZ ADEQUADA INSUFICIENTE
L L [ ]omesss [ |wHo - myvs []ABs [ Joutros
CORTE D DIREITO - RH D ESQUERDO - LH

QUANDO A ESCOLHA DO TIPO DE FIXACAO DA MAQUINA OU FERRANMENTA FOR " OUTROS " ESPECIFICAR ABAIXO QUAL O TIPO

INFORMACOES TECNICAS DA PECA

PECA MATERIAL
SUPERFiCIE | |_|BRUTO | JUSINADO [ [CORTE INTERROMP. SOBRE METAL
ACABAMENTO SUPERFICIAL EXIGIDO DUREZA
PROFUNDIDADE DE CORTE GERAGAO DE CAVACO [ ]BOA | | DESCONTROLADA
PARAMETROS TECNICOS
ESPECIFICAR INSERTO - CLASSE AVANCO ( mmirotagéo )
ROTAGAQ (rpm) VELOCIDADE DE AVANGO ( mmi/min. )

SUGESTAO DE DESENVOLVIMENTO

!
é ig l

(" EXTERNA

(™ FTA. P/ INTERPOLAGAO

(" INTERNA

{ CABEGOTES { FRESA DE TOPO (" FRESA DISCO

(" BROCA TIPO TAF / CHANFRO {” FRESA DE METAL DURD ™ BARRA MANDRILADORA
COMENTARIOS Print Form
RESERVADO A | NUMERO DESENHO DATA DA .

MITSUBISHI CONCLUSAG Limpar




MMC METAL DO BRASILLTDA.
Subsidiaria da SaMITSUBISHI MATERIALS

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 20146.BR
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