Fresa de Topo de Metal Duro - CURTA e MEDIA - 2 cortes

¥y
Fresamento lateral (A) TiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de
G0 A B cog;:m—invc D1 — Diametro
de
material ap ae ap min. max., mm| 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |ApImax.| 0,1xD| 05xD |150| - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax.| 01xD| 05xD |150| - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax.| 01xD | 05xD |140| - |190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax.| 0,1xD| 05xD |120| - |160| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax.| 01xD| 05xD |90 | - 150 fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Aptmax.| 01xD| 05xD |90 | - |115| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
- 2 |Apimax.| 01xD| 05xD | 60| - | 80 | fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Api max.| 0,1xD | 05xD |120| - |150| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax.| 0,1xD| 05xD |110| - |140| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 |Apt max.| 01xD | 05xD |250| - |1.000 fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Aptmax.| 01xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax.| 0,1xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte & usado para aplicagdes de alta taxa de remogéo de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte & usado para aplicagdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >didametros de 12mm.

Fresa de Topo de Metal Duro - LONGA E EXTRAS-LONGA - 2 cortes

@
F:‘:;e:g}e(‘r&;o TiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
Velocidade de
B¥iie A co:c}}m—invc D1 — Diametro
de
material ap ae min. max.| mm 3,0 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apiméax.| 0,1xD |150| - |200| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax.| 0,1xD |150| - (200 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,002 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apiméx.| 0,1xD |140| - |190| fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax.| 0,1xD |120| - |160| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax.| 0ixD | 9% | - |150| fz | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Apimax.| 01xD |90 | - (115| fz | 0,017 | 0023 | 0030 | 0,036 | 0050 | 0,061 | 0070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Apimax.| 01xD | 60| - | 80| fz | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax. | 01xD |120| - (150 fz | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax.| 01xD |110| - |140| fz | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0079 | 0,087 | 0095 | 0,101
1 | Apimax. | 0,1xD |250| - (1.0000 fz | 0,030 | 0,040 | 0050 | 0,060 | 0080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Apimax.| 01xD |250| - |750| fz | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax.| 01xD |250| - |750| fz | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NQOTA: O menor valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de alta taxa de remogdo de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigGes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os pardmetros de acordo com >diametros de 12mm.



Fresa de Topo de Metal Duro - CURTA e MEDIA - 4 cortes

Fresamento lateral (A) TIAIN Avango por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresarpento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de
Grupo A B corl;t?m—invc D1 — Diametro
de
material ap ae ap min. max., mm 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Apimax.|01xD| 05xD |150( - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax.|01xD| 05xD |150| - (200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax.|0,1xD| 05xD |140( - |190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax.|0,1xD| 05xD |120f - |160| fz | 0,011 |0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax.|0,1xD| 05xD |9 [ - |150| fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Apimax.|0,1xD| 05xD |9 | - (115| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Apt max.|0,1xD| 05xD |60 | - | 80 fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apt max.|0,1xD| 05xD |120| - |150| fz | 0,014 (0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax.|0,1xD| 05xD |110| - [140| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 |Apimax.|0,1xD| 05xD |250| - (.000f fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Aptmax.|0,1xD| 05xD |250| - |[750| fz | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 JApi max.|0,1xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NQOTA: O menor valor da velocidade de corte € usado para aplicagdes de alta taxa de remogéo de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicacdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >diametros de 12 mm.

Fresa de Topo de Metal Duro - LONGA E EXTRAS-LONGA - 4 cortes

F:'esamento TiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
ateral (A)
Velocidade de
Grupo A cog:-’rm—invc D1 — Diametro
de

material ap ae min. max., mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 | Apimax. | 0,1xD |150| - |200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 | Aptmax. | 0,1xD |150| - |200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax. | 0,1xD |140| - |190| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 | Apimax. | 0,1xD |120| - |160| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 | Apimax. | 0,1xD | 90 | - |150| fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 | Apimax. | 0,1xD |9 | - |115| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 | Apimax. | 01xD | 60| - | 80 | fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 | Apimax. | 0,1xD [120| - |150| fz 0,021 | 0,028 | 0036 | 0044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,01 | 0,108 | 0,114
2 | Apimax. | 0,1xD |110| - |140| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Apimax. | 0,1xD |250| - [1.000 fz 0,030 | 0,040 | 0050 | 0,080 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apimax. | 0,1xD |250| - |750| fz 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,09 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 | Apimax. | 0,1xD |250| - |750| fz 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte & usado para aplicagdes de alta taxa de remogao de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicacdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigGes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >diametros de 12 mm.



Fresa de Topo de Metal Duro ESFERICA - CURTA e MEDIA — 2 cortes

N =
Fresamento lateral (A) TiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de
Grupo A B cort:'t{em—invc D1 — Diametro
de
material]l ap ae ap min. max.,mm| 1,0 2,0 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 | 10,0 | 12,0 | 14,0 | 16,0 | 18,0 | 20,0
0 |Apimax.| 01xD | 05xD |150| - |200| fz |0,007|0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax.|0,1xD | 05xD |150| - |200| fz |0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax.| 0,1xD | 05xD |140| - |190| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Aptmax.| 0,1xD| 05xD |120| - |160| fz | 0,006 |0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax.| 01xD| 05xD |9 | - |150| fz | 0,005 0,010 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
{1 |Apimax.| 0,1xD | 05xD |90 | - |115| fz | 0,006 |0,011|0,017| 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Apimax.| 01xD| 05xD | 60| - | 80 | fz |0,005|0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax.| 0,1xD | 05xD |120| - |150| fz | 0,007 | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax.| 0ixD| 05xD |110| - |140| fz | 0,006 | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 |Apimax.| 0,1xD | 05xD |250| - [|1.000 fz | 0,010 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Aptmax.| 01xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,008 0,016 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax.| 0,1xD| 05xD |250| - |750| fz | 0,009 0,018 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte € usado para aplicagdes de alta taxa de remogéo de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte € usado para aplicagdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >diametros de 12mm.

Fresa de Topo de Metal Duro ESFERICA - LONGA e EXTRA-LONGA — 2 cortes

\) - — e A
FFaetseargTe(R;o TiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
Velocidade de
Grigio A corl;:j.\m—invc D1 — Diametro
de

material]l ap ae |min. max., mm| 2,0 3,0 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apimax. | 01xD |150 - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax. | 01xD 150 - |200| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apiméx. | 0,1xD |140| - |190| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax. | 0,1xD |120| - |160| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apiméx. | 01xD| 9 | - |150| fz | 0,010 | 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Apimax. ([01xD |9 | - |115| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101

M 2 |Aptméx. |01xD| 60| - | 80| fz | 0,009 | 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Aptmax. | 01xD 120 - |150| fz | 0,014 | 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax. | 0,1xD |110| - |140| fz | 0,011 | 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 | Aptmax. | 0,1xD |250| - (1.000 fz | 0,020 | 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Aptméx. | 0,1xD |250| - |750| fz | 0,016 | 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,096 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax. | 0,1xD |250 - |750| fz | 0,018 | 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte € usado para aplicacbes de alta taxa de remogao de material (MBR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-

ros acima baseiam-se em condicdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >didmetros de 12mm.




Fresa de Topo de Metal Duro ESFERICA - CURTA e MEDIA -4 cortes

¥ %
Fresamento lateral (A) i Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
e canal (B) TiAIN Para abertura de canal (B), reduzir fz em 20%.
Velocidade de
—— A B co’:zn—invc D1 — Diametro
de
material ap ae ap min. max., mm 3,0 4,0 50 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apimax. |0,1xD| 05xD |150| - [200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax. |[01xD| 05xD |150| - |200| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax. |01xD| 05xD |[140| - |190| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Apimax. |01xD| 05xD |120| - |160| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax. |01xD| 05xD 9 | - (150 fz 0,016 | 0,021 | 0,027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0,062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
1 |Apimax. |01xD| 05xD Q| - (115 fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Aptmax. |0,1xD| 05xD 60| - | 80 fz 0,014 | 0,019 | 0,024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax. |[01xD| 05xD |120| - |150| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0,044 | 0,060 | 0,072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Aptmax. |0,1xD| 05xD |110| - [140| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 | 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
{1 |Apimax. |0,1xD| 05xD |250| - [1.000 fz 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 |Apimax. |01xD| 05xD |[250| - |750| fz 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0,080 | 0,09 | 0,112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax. |[01xD| 05xD |250| - |750| fz 0,027 | 0,036 | 0,045 | 0,054 | 0,072 | 0,090 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte € usado para aplicagdes de alta taxa de remogao de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de acabamento ou para menar dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigdes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os pardmetros de acordo com >didmetros de 12 mm.

Fresa de Topo de Metal Duro ESFERICA - LONGA e EXTRA-LONGA - 4 cortes

¢ —
Fraetse a:le(‘r&;o TIiAIN Avanco por faca recomendado (fz = mm/faca) para fresamento lateral (A).
Velocidade de
i A corr':Ie‘;m—invc D1 — Diametro
de
material ap ae |min. max., mm 3,0 4,0 5,0 6,0 8,0 10,0 12,0 14,0 16,0 18,0 20,0
0 |Apimax. | 0,1xD|150| - |200| fz 0,021 0,028 | 0,036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
1 |Apimax.|0,1xD|150| - (200| fz 0,021 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
2 |Apimax. | 01xD|140| - |190| fz 0,021 0,028 | 0036 | 0044 | 0060 | 0072 | 0083 | 0,092 | 0,101 | 0,108 | 0,114
3 |Aptmax. | 0,1xD|120| - |160| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
4 |Apimax. | 01xD| 9 | - |150| fz 0,016 | 0,021 | 0027 | 0,033 | 0,045 | 0,054 | 0062 | 0,070 | 0,077 | 0,083 | 0,088
{1 |Apimax.|0,1xD| 90 | - [115]| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
M 2 |Apimax. |0,1xD| 60 | - | 80| fz 0,014 | 0,019 | 0024 | 0,029 | 0,040 | 0,048 | 0,056 | 0,063 | 0,070 | 0,076 | 0,081
1 |Apimax. | 0,1xD|120| - (150| fz 0,021 | 0,028 | 0,036 | 0044 | 0,060 | 0072 | 0,083 | 0,092 | 0,101 0,108 | 0,114
2 |Aptmax. | 0,1xD|110| - |140| fz 0,017 | 0,023 | 0,030 | 0,036 | 0,050 | 0,061 0,070 | 0,079 | 0,087 | 0,095 | 0,101
1 |Apimax. | 0,1xD|250| - (1.000 fz 0,030 | 0,040 | 0,050 | 0,060 | 0,080 | 0,100 | 0,120 | 0,140 | 0,160 | 0,180 | 0,200
2 | Apimax. | 0,1xD|250| - |750| fz 0,024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,064 | 0080 | 009 | 0112 | 0,128 | 0,144 | 0,160
3 |Apimax. | 0,1xD|250| - |750| fz 0,027 | 0036 | 0045 | 0054 | 0,072 | 0,09 | 0,108 | 0,126 | 0,144 | 0,162 | 0,180

NOTA: O menor valor da velocidade de corte é usado para aplicagdes de alta taxa de remogéo de material (MRR) ou para maior dureza (menor usinabilidade) dentro do
grupo. O maior valor da velocidade de corte é usado para aplicacdes de acabamento ou para menor dureza (maior usinabilidade) dentro do grupo. Os paramet-
ros acima baseiam-se em condigGes ideais. Para centros de usinagem de menor cone, ajuste os parametros de acordo com >diametros de 12 mm.



