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Fresamento
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
EE

RICopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
AltaVelocidade
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©: Melhor O: Boa X: Impréprio Blanque: Ndo recomendado

Material de Trabalho

Angulo de Ataque E Aplicagao
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©: Melhor O: Boa X: Impréprio Blanque: Nao recomendado

X Aplicacs Material de Trabalho
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Selecéo de Classes da Sumitomo (Fresamento)

Aco Geral (Aco Carbono, Aco Liga), Ferro Fundido
Aco Ago MOIe Ferro Fundido

(oreaAliaVeiciece | Corte de Acabamento até Leve | Corte Médio |Corte de Desbaste a Pesado Corte 2 Alta Velocidade|  Acabamento Corte Médio

Aplicagdo

Restncia o Dspese > Resisténcia a Fraturas| Resisténciaao Desgaste < » Resisténciaa Fretura
Classificagéo 1ISO — PO1 P10 P20 P30 P40 — KO1 K10 K20 K30

/ ACP100 |
Metal Duro Revestido AAC P200 /
LACP300/ A0

/ ACK200 |

| T250A
Cermet
T4500A /

Metal D
etalburo /  A30N / G10E /
Corimcs /NBIOM)

— / BNS800 /

de Faces

Raio CBN ¢ /

BN7000
Finalidades
Acabamento
- BN500

amento

290 15" A34,H11
RiCopiador
R ) Aco Temperado Aco Inoxidavel Liga Exética Metal nao Ferroso
Ago Temperado Aco Inoxidavel

Oatanet o o {ore et Lo ‘Cone Médio-Deshaste L e e ket e | Corte Médio L (ot kedunerodélee | Corte Médio

Aluminiol Aplicagdo Acabamento Aplicagdo — — Aplicagdo - — Aplicagao - —
Ligas Leves Ressténci ao Desgaste €= Resisténciaa raturas Resistincia a0 esgaste <= Resisténcia Freturas Resistincia a0 Desgaste €= Resisténcia Freturas
Ferro Fundido a
Alta Velocidade

LACP20(

et Duro et o, PCD | /DA1000 /

2
BN7000 15" A28,H11 CK300 015" A36,H11

CBN Netal Duro Revestido
Y ACP300
T250A ‘Cj et Duro Reestido é DL1000
Cermet
'|'4500A 15" A28,H11
1S A30,H11
Metal Duro H1
Metal Duro A30N
15 A34,H11 I A32 15" A28, H11 I A32

"As letras 'C' & "P" no final de cada classe indicam o tipo de revestimento."

H1 0 0D A\ PV Embranco: Nao Revesica




Caracteristicas

02 Revestimento de CVD

Classificaao Classe Dureza(HRA) | Tenacidade(GPa) | Tipo de Revestimento | EspessuadoResimenio(ym) Caracteristicas Classes Anteriores
Uma classe que emprega um substrato de metal duro resistente e uma camada fina
ACP100 89,3 3,1 Revestimento Super FF 6 de com resisténcia superior deRevestimento Super FF para oferecer resisténcia AC230
superior a trincas térmicas e ao desgaste no fresamento de ago a alta velocidade.
Uma classe que emprega um substrato de metal duro resistente e uma
M ACP100 89,3 3,1 Revestimento Super FF 6 camada fina de com resisténcia superior deRevestimento Super FF AC230
Ago noxidével para oferecer resisténcia superior a trincas térmicas e ao desgaste.

Uma classe que emprega um substrato de metal duro resistente e uma camada fina
ACK200 91,7 2,5 Revestimento Super FF 6 de com resisténcia superior deRevestimento Super FF para oferecer resisténcia AC211
superior a trincas térmicas e ao desgaste no fresamento de aco a alta velocidade.

Revestimento de PVD

Classificagao Classe Dureza(HRA) | Tenacidade(GPa) | Tipo de Revestimento | EspessuadoResimero(ym) Caracteristicas Classes Anteriores
(NOVO) * Usinagem geral de acos gerais e aco de matrizes
. * Emprega revestimento multicamadas de PVD de multicamadas nanométricas
ACP200 89,5 3,2 Revestimento 3 associado a um substrato especial reforcado para fornecer uma uma classe ACZ330
Super ZX geralcom um excelente equilibrio entre resisténcia a fraturas e ao desgaste.
* Usinagem interrompida e usinagem de ago inoxidavel
(NOVO) Usi f il : de ago inoxidével
ACP300 89,3 3,1 Revestimento 3 + Emprega revestimento mult de PVD de multicamadas nanométricas associadoa | ACZ350
Super ZX um substrato especial ultrarreforcado para fornecer uma excelente resisténcia a fraturas.
(NOVO) * Usinagem de geral a interrompida de ferro fundido e ferro fundido ductil.
. * Emprega revestimento de PVD de multicamadas nanométricas
ACK300 91,4 3,3 Revestimento 3 associado a um substrato de graos finos especialsuper-reforcado ACZ310
Super ZX para fornecer uma excelente resisténciaa fraturas.
* Para usinagem de liga de aluminio, liga de cobre e outros metais
" nao ferrosos e resinas.
DL1000 92,9 2,1 Revestimento-DLC 0,5 « Revestimento DLC com baixo coeficiente de friccao e excelente -
Netal ndo Feroso resisténciada adesao.
Og Cermet
Classificagao Classe Dureza(HRA) | Tenacidade(GPa) | Tipo de Revestimento | Esuado Raesinera(y) Caracteristicas Classes Anteriores
Uma classe de finalidade geral que emprega um substrato com
T1500A 92,0 2,2 — — equilibrioaprimorado de resisténcia ao desgaste e a fraturas para fornecer T1200A
P superficiesacabadas superiores em uma ampla variedade de condigdes de corte.
L Cermet resistente com melhor resisténcia adisseminaca
ca0
M T250A 91,4 2,1 - - de fissuras. -
AcoInoridvel @ 4500A 910 23 o - Classe de cermet com excelente resisténcia a fraturas .
Z J eocorréncia reduzida de fissuras térmicas.
Fresami
& de Faces
&% Camada de CBN :
Raio
Classificagao Classe Aglutinante | contetido(%) |Tamanho do Grdo(um) | Dureza HV(GPa) | Tenacidade(GPa) Série Caracteristicas Hitlas
Finalidades
. Melhor resisténcia ao desgaste e a fraturasno
BN7000 | Ligade Cobre 90 a 95 2 41a44 11,302a1,40 corte de desbaste de ferro fundido e ligas exdticas. Acabamento
Frﬁnamem
. Classe com estrutura de CBN 100% sélidoe a
BNS800 HgachA 85290 8 39a42 0,95a1,10 excelente resisténcia a choques térmicos. RiCopiador
SUMIBORON pi
(Néo Revestido) Ranhural
) Otimizada para o corte de ferro fundido. Forneceuma RanhuraemT
BN500 e 65a70 6 32 a34 1,002 1,10 resisténcia superior ao desgaste e a fraturas
Chanframento
H § Alta resisténcia da aresta de corte, Aluminio/
o Temetso BN350 i 60 a 65 1 33a35 11,2021,30 adequada paracorte interrompido pesado. Ligas Leves
L FeroFundioa
Alta Velocidade
; Diamante Policristalino (PCD)
Classificagao Classe Aglutinante | contetido(%) |Tamanho do Grao(ym) | Dureza HV(GPa) | Tenacidade(GPa) Caracteristicas
Material sinterizado de alta densidade feito de particulas
DA1000 Co 90 a 95 Até 0,5 110 a 120 = 2,60 ultrafinasde diamante, que demonstra uma 6tima resisténciaao
Netal no Femroso desgaste e a fraturas e uma afiacéo de arestas excelente.

O% Metal Duro

0% Ceramica

Classificagao Classe Dureza(HRA) | Tenacidade(GPa) | Componentes do Revestimento Principal | Espessura do Revestimento(yim) Caracteristicas

Contém AI203 e metal duro reforgado.
Para fresamento de acabamento a alta velocidade de ferro fundido.

NB9OM 94,5 0,7 = =

Ferro Fundido
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woroiio | DGC (F) 13 100 R ()
(2) Passo (4) Diametro da Fresa (6) Montagem
Tabela 2 Tabela 4 Tabela 6
(1) Série de Fresas | |(3) InsertoIC: Codigo de Tamanho | | (5) Diregéo de Avango
Tabela 1 Tabela 3 Tabela 5
Tabela 1: Série de Fresas Tabela 2: Passo Tabela 3: 'gggiggf;ﬁmanho Tabela 4: Diametro da Fresa Tabela 5: Direcao de Avango
Cadigo de Série Passo da Aresta de Corte| |Polegada| Dimenséo IC (mm) Esquerda (L) Direita (R)

DGC F Extrafino 3 9,525

WGX M Fino 4 12,70

WGC 5 15,875
UFO 6 20,0
FPG Milimetro | Dimenséo IC (mm)

EHG 12 12,7
DNX 13 13,5

APG 14 14,0

WRCX 16 16,0

MSX 20 20,0 Tabela 6: Montagem

PWC Circulo Inscrito (IC) Sistema de Tamanho do Furo

PWS A N S | Metrica

WEX a st

WEX e KL

WRX

TIPO DE ALTO
AVANCO

H12

DPV @ 4 1
| |

00 @ R

(1) Série de Fresas

(7 Iicagio Coruo do 2P

(8) Indicagao de Troca Rdpida

..........................

DPV

GRV

GSV

GFX

GFS

NRV

NFV

APV

Z

Q




(1) Formato do Inerto (8) Tolerancia (5) Oy debesce (7) Angulo de Ataque (9) Tralamenio da Aresta (1) Simbobs Supmertaes

Tabela 1 Tabela 3 Tabela 5 Tabela 7 Tabela 9 Tabela 11
(2) Angulo de Alivi (4) Pl Oeecpens (6) Espessura (8) AnguoceAioFntl (10) Direcéo de Avanco
Tabela 2 Tabela 4 Tabela 6 Tabela 8 Tabela 10

Tabela 1: Formato do Inserto  Tabela 2 Formato do Angulo deAlvio  Tabela 3: Tolerancia (mm) ~ Tebela o de nsero ou Ouetrecavacos  Tebela 5 Comprimento da Aresta dg Core
Simbolo| Formato do Inserto | Anguio Simbolo| Angulo de Alivio Simbolo| Tolerancia Simbolo| Formato Formato| Compientodaesace Core (£)

i Hecomal 20| [A 1 3 6 Tnaroosio | | W | L/ | | S
6 | Oocoona |13 6| e AV I R AN
: :zr;t;?;):al 138 II::’) 1;0 M | Semi-Padrao R U R @
il - LT LR
e | B e T | (2] &

Tabela 6: Espessura Tabela 7: Angulo deAtaque  Tabela8:Angulo de Alivio Frontal  Tabela 9: Tratamento da Aresta  Tabela 10: Direcdo de Avanco

Simbolo| Espessura (mm) Simbolo| Angulo de Ataque Simbo| Angulo de Alivio|  [Simbolo| Formato Simbolo|  Diregéo
02 2,38 A 45° A 3° N Nenhum
03 3,18 D 60° B 5° F : R Direita m——
T3 3,97 E 75° C 7° Aresta Agugada L Esquerda deFaces
04 4,76 F 85° D 15° Raio
06 6,35 H 87° E 20° E : Mitils
P 90° F 25° Afiado Tabela t1: Simbolos Suplementares (Ex.)
4 Especial G 30° Simbolo| Descrigao
F
N 0° T : A | Aresta Agucada aﬁ“amm
mueswa P 11° Fase Negativa H | Aresta Reforcada RiCopiador
Angul i
dg% :que Z Especial . C W | Tramento dlaArlesta Grande :mm
Al Fase Negativa Inserto Principal para
Dt + Aliado S | waig Gl
Aluminio/
Ligas Leves
* Excegoes i

A tabela acima néo se aplica aos seguintes cddigos de inserto: SPCH42TR, SPCH42R, SPCH53TR, SPCH53R, SDKN42MT, SDKN42M,
SDKN53MT, SDKN53M, SEKN42MT, SEKN42M, SEKN53MT e SEKN53M.

Explicacédo para as excec¢des mencionadas:

- Embora "H" e "K" indiquem tolerancias de preciséo, a periferia do inserto ndo é retificada.
- "M" neste caso representa insertos "Neutros".

- "T" neste caso representa tratamentos de aresta de "fase negativa".

- "R" indica a direcdo de avanco (Direita).
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Fresamento
de Faces

M Caracteristicas Gerais

A SEC-Sumi Dual Mill Tipo DGC emprega insertos de dois lados comaté
16 cantos para oferecer uma economia excelente. Trata-se de uma fresa de
finalidade geralque apresenta uma alta resisténcia da aresta de corte para
oferecer um fresamento dealta eficiéncia e um design de quebra-cavacos
com pouca rebarbacao que oferece superficies usinadas dealta qualidade.

Tipo ONMT

(Dupla face, 16 cantds)

i G SNMTEde
tejpiodutoside msertos doyi ﬂiﬁl!ﬂ@ﬁ]?ﬁ@

A
cesipes@ momiaimelnor.
zapdos eesftas e /BT T 22
Poden

M Caracteristicas

® O mesmo desempenho de corte de insertos de face Unica, além de economia superior Obtém um
nivel de afiagéo da aresta de corte e uma qualidade da superficie usinada equivalentes as de insertos
de fresa de face unicaa uma profundidade de corte de &,=3 mm ou mais rasa.

@Condicdes de Corte Recomendadas para Fresamento de Ago em Geral @Comparacao da Resisténcia de ng

6,0 - 3,000 Nivel Equivalente de Resisténcia de Corte
o —

500 of Maior Eficiéncia
al WGX/WGC z
£ 8 2000
o 4,0 — g
© S
] 1 2
< SNMT 13T6ANER 3
e 80P S 1000
S 20 i
3 0
s 101 DGC DGC GC
& (SNMT) (ONMT)

| | | | |
0 0,1 0,2 0,3 0,4 0,5 g Material de Trabahho : SCM435 e - 100
Avango por Inserto f, (mm/t) Condigdes de Corte : Vo=200m/min, f,=0,3mm/t, 8,=3mm, &e=85mm
z

SNMT 13T6ANER
- Mais forte que insertos de fresa de face unica
+ O design econémico de duas

ONMT 05T6ANER

+ Design de duas faces com 16 cantos para oferecer uma economia melhorada
(Profundidade e Corte Mx. = 3,0 mm)

faces fornece o dobro do nimero

de faces dos insertos padrao

(Profundidade de Corte Max. = 6,0 mm)

N Utiizar uma profundidade de corte maxima de 3 mm
ou mais rasa para obter o desempenho acima.

M Caracteristicas do Corpo de Finalidade Dupla
Podem ser utilizados dois tipos de insertos com um tnico corpo, dependendo da aplicagéo de fresamento, para auxiliar na reducdo de custos com ferramentas.

Utilizar Dois Tipos de Insertos para Aplicagdes Diferentes

0 Assento Protege 0 Corpo

4 3
Tipo SNMT

Dupla face, 8 Cantos
(Profundidade de corte méxima = 6,0 mm)

Tipo ONMT
Dupla face, 16 Cantos
(Profundidade de corte méxima = 3,0 mm)
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@ Selecione uma Ferramenta para se Adequar a sua Aplicagéo a Partir de uma Linha de Produtos Abrangente

Fresa: 940mm a $250mm
Arestas de Corte:3 a 10
Montagem: Métrico /Imperial

DGC 13000R(S)

Passo Padrao

@ Alta Confiabilidade

Emprega o ley) Revestimento Super ZX, classes de revestimento multicamadas de PVD e classes de revestimento de CVD com
resisténcia melhorada do revestimento fornecida pela recém-desenvolvida tecnologia de controle de estresse. A preciséo de
deslocamento melhorada reduz a variagdo da vida util da ferramenta para atingir uma vida Util da ferramenta altamente confidvel.

@ Revestimento de PVD Multicamadas
03
60| (New) Revestimento Super 2X
N \ 025
50 —  Revestimento Super ZX \CQ

: 02

\ .
40 oesineroZX El@ N

g _

2 £

5 g

2 \ £ 0
S | « \ E

% a0l (OTiCN O\, \ g o1
S q TiAIN \, &

£ AN

8 20 TN 005

| | | | 0
0 600 800 1.000 1.200

Temperatura Inicial para Oxidagao (°C)

@ Qualidade de Fresamento Melhorada

Fresa: »50mm a »250mm
Arestas de Corte: 4 a 14

Montagem: Métrico /Imperial

DGCM 13000R(S)

Passo Fino

Fresa: »50mm a »250mm
Arestas de Corte:5 a 18

Montagem: Métrico /Imperial

DGCF 13000R(S)

Passo Extrafino

@Avaliagao da Resisténcia ao Desgaste

B / Baixo Desgaste
-

Fresa: 40mm a $63mm
Arestas de Corte: 3 a 4

DGC 13000EW

Tipo/de Fresa de Topo

Montagem: Métrico

/ 'DGC)

Feramenta ©
/ // Condigdes de Corte:

e
—

Material de Trabalho © SCM435

®»100

v,=200m/min
f,=0,15mm/t
g,=2mm

8,=85mm

3 5 10 20 25
Numero de Passes (1 Passe = 300 mm)

- Os quebra-cavacos do tipo FG apresentam um chanfro para minimizar rebarbas e fornecem uma excelente qualidade de fresamento.

Design que Gera
Poucas Rebarbas

Tipo FG

Didmetro da Fresa e Altura da Aresta de Corte

Com Chanfro

0s Cantos Chanfrados Reduzem as Rebarbas

@Tipo FG

Sem Rebarbas

Os insertos do tipo FG com design que geram poucas rebarbas permitem o
fresamento de alta qualidadecom poucas rebarbas e pouca rebarbagdo de arestas.

Material de Trabalho : SCM435

Feramena - ¢ 100

Condies e Core = v, =200m/min, f,=0,2mm/t
; 8,=3mm, 8,=85mm
Area Propensaa

Rebarbas

! Observe que embora os insertos quadrados (SNMT) e octogonais

Tipo Quadrado : SNMT 13T6ANER

Octogonal : ONMT 05TEANER |

a de corte eprofundidades de corte maximas.

(ONMT) possam ser usados de forma intercambidvel no mesmo
corpo,apresentam diferentes diametros de fresa, alturas de arest

Formato do Corpo (Exemplo: Com Fresa de Didmetro de 100 mm)

Fresa | Auadahrestade Core | Rofnddat e Coe .

@Dc (mm) | L¢(mm) a, (mm)
SNMT | 100,0 | 63,0 6,0
ONMT | 102,9 | 61,4 3,0

¢102,9mm

Fresamento
de Faces

H15



I Radial | —10° NNSH
Axial 5 6mm 50 3mm 5 of Fmfinsh i Aumino L Bt AoTepeato

(Tipo SNMT) (Tipo ONMT)

Fresamento Geral paré Acoe Ferro Fundido

Fig5 Fig 6
o oD, | oD
(]3]}
o Ec)j" o PC;zI:DdGS 7 4-314 PCE d101 6 e
= =ty e e 4
SJF ol : - [ :
i :Q " — -~ ~
0d1 @Z 0d1 0d1
oD, a0, oD oD
9D1 &' ° .
oD oD, oD4
W Corpo (Passo Padrio) ob:
. Dimensoes (mm) Nro. de| Peso .
Nro. da Cat. Estoque a0 TRz L od B b 7 od: |Dentes| (kg) Fig.
DGC 13040RS () 40 (42,9) 54 36 40 (38,44) |16 8,4 56 | 18 13,5 3 0,3 1
13050RS () 50 (52,9) 64 40 40 (38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 3 0,4 1
13063RS [ 63 (65,9) 77 50 40 (38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 4 0,5 1
13080RS () 80 (82,9) 94 60 50 (48,44) |27 12,4 7 25 20 4 1,2 1
13100RS ® | 100(102,9) | 114 70 50 (48,44) |32 14,4 8,5 | 32 46 5 1,6 3
13125RS ® | 125(127,9) | 139 80 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 52 6 28 1
13160RS ® | 160(162,9) | 174 | 130 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 88 7 45 5
13200RS ® | 200(202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |60 257 | 14 35 130 8 71 6
13250RS @® | 250(252,9) | 264 | 190 63 (61,44) |60 257 | 14 35 160 | 10 | 11,2 6
DGC 13080R o 80 (82,9) 94 60 50 (48,44) |25,4 9,5 6 25 20 4 1,2 1
13100R @® | 100(102,9) | 114 70 63 (61,44) |31,75 | 12,7 8 32,5 28 5 2,2 2
13125R ® | 125(127,9) | 139 80 63 (61,44) |38,1 15,9 | 10 35,5 55 6 2,8 1
13160R () 160 (162,9) 174 | 100 63 (61,44) [50,8 19 11 38 72 7 4,5 4
13200R @® | 200(202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |47625| 254 | 14 35 130 8 7.1 6
13250R [ 250 (252,9) | 264 | 190 63 (61,44) |47625| 254 | 14 35 150 10 11,2 6
] Corpo (Passo Fino) Os numeros entre parénteses indicam os valores para insertos do tipo ONMT.
. Dimensdes (mm) Nro. de| Peso .
Nro. da Cat. Estoque B S0, | 20 L od B b 7 o |Dentes| (kg) Fig.
DGCM 13050RS | @ 50 (52,9) 64 40 40 (38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 4 0,3 1
13063RS | © 63 (65,9) 77 50 40 (38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 5 0,5 1
13080RS | © 80 (82,9) 94 60 50 (48,44) |27 12,4 7 25 20 6 1,1 1
13100RS | © 100 (102,9) | 114 70 50 (48,44) |32 14,4 8,5 | 32 46 7 1,5 3
13125RS | ® | 125(127,9) | 139 80 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 52 8 2,8 1
13160RS | @ | 160(162,9) | 174 | 130 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 88 | 10 4.6 5
Fresamento 13200RS | @ | 200(202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |60 257 | 14 35 130 | 12 7 6
deFces 13250RS | ® | 250(252,9) | 264 | 190 | 63(61,44) |60 | 257 |14 |35 | 160 | 14 | 111 | 6
Raio | DGCM 13080R () 80 (82,9) 94 60 50 (48,44) |25,4 9,5 6 25 20 6 1,1 1
Wiltplas 13100R [ 100 (102,9) | 114 70 63 (61,44) |31,75 | 12,7 8 32,5 28 7 2,2 2
Finalidades 13125R ® | 125(127,9) | 139 80 | 63(61,44) (381 | 159 | 10 35,5 55 8 2,8 1
Aczbamento 13160R () 160 (162,9) | 174 | 100 63 (61,44) |50,8 19 11 38 72 10 4,6 4
Fesamenlo 13200R [ 200 (202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |47,625| 25,4 | 14 35 130 12 7 6
ad 13250R ® | 250(252,9) | 264 | 190 63 (61,44) |47,625| 254 | 14 35 150 | 14 | 111 6
RiCopiador [ Corpo (Passo Extraﬁno) Os numeros entre parénteses indicam os valores para insertos do tipo ONMT.
Ranhural ) Dimensdes (mm) Nro. de| Peso .
RanhuraemT Nro. da Cat. Estoque oo 90 Lk L, od 3 b 7 g |Dentes| (ko) Fig.
taaneio | DGCF 13050RS ® 50 (52,9) 64 40 | 40(38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 5 0,3 1
Alumiiol 13063RS () 63 (65,9) 77 50 40 (38,44) |22 10,4 6,3 | 20 18 6 0,5 1
Eaees 13080RS | © 80 (82,9) 94 60 | 50(48,44) |27 124 | 7 |25 20 8 1,1 1
m“m: 13100RS o 100 (102,9) | 114 70 50 (48,44) |32 14,4 8,5 | 32 46 10 1,4 3
13125RS () 125 (127,9) | 139 80 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 52 12 2,7 1
13160RS ® | 160(162,9) | 174 | 130 63 (61,44) |40 16,4 9,5 | 29 88 | 14 4,4 5
13200RS @® | 200(202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |60 257 | 14 35 130 | 16 6,9 6
13250RS ® | 250(252,9) | 264 | 190 63 (61,44) |60 257 | 14 35 160 | 18 11 6
DGCF 13080R () 80 (82,9) 94 60 50 (48,44) |25,4 9,5 6 25 20 8 1,1 1
13100R () 100 (102,9) | 114 70 63 (61,44) |31,75 | 12,7 8 32,5 28 10 2,1 2
13125R () 125 (127,9) | 139 80 63 (61,44) [38,1 15,9 | 10 35,5 55 12 2,7 1
13160R () 160 (162,9) | 174 | 100 63 (61,44) |50,8 19 11 38 72 14 4,4 4
13200R () 200 (202,9) | 214 | 150 63 (61,44) |47,625| 25,4 | 14 35 130 16 6,9 6
13250R ® | 250(252,9) | 264 | 190 63 (61,44) |47,625| 254 | 14 35 150 | 18 11 6

Insertos néo estdo incluidos. Os tamanhos de @160 mm ou maiores n&do tém furos para refrigerante. Os nimeros entre parénteses indicam os valores para insertos do tipo ONMT
\ Utilizar parafuso hexagonal JIS B1176 (280: M12x30 a 35 mm, g100: M16x40 a 45 mm) para fixar a fresa 80/6100 a arvore.

lInsert9/I?e9as W Detalhes de DGC M 13 050 R S

W Condicdes de Corte Recomendadas Identificacao
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F : Passo Extrafino



M| Radial | —10° 6mm/{ 3mm/{ PIIKNN S H
Incioéncia  WANKEN] -5 5° 50 Aco [ |

(Tipo SNMT) (Tipo ONMT)

qQ DQL =) af
Q| § B | — Q
<
T Lf ZS
H Corpo (Tipo de Haste) L
Dimensdes (mm) Nro. de| Peso
Nro. da Cat. Estoque
‘ oD, oD, | oD; Ls O | |Dentes| (kg)
DGC 13040EW [ J 40(42,9) 54 32 40(38,44) 85 125 3 0,7
13050EW ( 50(52,9) 64 32 40(38,44) 85 125 B 0,9
13063EW [ J 63(65,9) 77 32 40(38,44) 85 125 4 1,1
Os numeros entre parénteses indicam os valores para insertos do tipo ONMT.
Insertos nao estdo incluidos.
Bl Detalhes de Identificagao
O) ® ® @
Série de Fresas  Tamanhodo Inserio Fresa Tipo de Fresa de Topo
M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundido [ Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [} Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido |Cermet Fio 2
Alta Velocidade/Leve | [ (K] 9
Aplicagéo Finalidade Geral M K] [P
Desbaste B (K]
SHEBERE
Nro. da Cat. § é EcS i—‘g i—‘g =] Fig 6.9
= o
- — 1 )
SWWTISTOANERG  (e@ @ o0 (e |1 ™
13T6ANER-H oo o000 || i =2y
13T6ANER-FL oo |0 || |2 o [ A2
13T6ANER-FG o e 0o o — 2 SN B
XNEU 13T6ANEN-W —1®——|® = 3 NN
ONMT 05T6ANER-L e o o o — 4 18,3 5.0
05T6ANER-G e e 0 0 o = 4

Inserto

Parafuso do Assento ’ Fixagdo de Insertos Octogonais ‘ i
Parafuso do Inserto .
Assento Raio
i i Milltiplas
' I\ Alinhe firmemente o . Hnalﬁiades
inserto com as faces da guia,
pressione para baixo na Acabamento
diregao da seta e aperte o .
parafuso para fixar o inserto. ﬂ::: ;;’"gj; E’ﬁ?mm
M Pecas (Opcional) RCopiador
Parafuso do ) Parafuso do Creme Parafuso do Ranhural
Assento Chaveta Tipo em L Chaveta ) RanhuraemT
Assento Inserto Antiemperramento Inserto(*)
p Chanframento
Aluminio/
¥® &@ i
& = < Reofurdioa
Alta Velocidade
DGCS13R BWO0609F LHO040 BFTX0412IP TRDR15IP SUMI-P BFTX0418IP
*Os cantos podem ser trocados apenas soltando-se o parafuso. (Aplica-se apenas aos tipos DGC / DGCM com tamanho de corpo de @80 ou superior.
H Condigdes de Corte Recomendadas (Inserto do Tipo SNMT) H Condicoes de Corte Recomendadas (Inserto do Tipo ONMT)
- ) ' Profuncidace - . ' Profuncidace
Material de| . | Velocidade de Corte v, (mmin) | Taxa de Avango f, (mm/) Material de| . | Velocidade de Corte v, (mmin) | Taxa de Avango f, (mmit)
Trabatho || i deal- e, Min. - Ideal - Méx. d?mo;]"e Classe SO Trapaino || " yin-lgeal- . Min. - Ideal - Méx. d?mo;]"e Classe
ACP200 ACP200
Aco Geral| © 150-200-250 0,10-0,25-0,40 | <4 ACP300 Aco Geral| © 150-200-250 0,10-0,30-0,50 | <2 ACP300
ACP200 ACP200
Aco Mole| © 180-250-350 0,10-0,30-0,45 | <4 ACP300 Aco Mole| © 180-250-350 0,10-0,50-0,50 | <2 ACP300
. ACP200 . ACP200
AgoparaMatrizes| © 100-150-200 0,15-0,25-0,35 | <4 ACP300 AgoparaMatrizes| © 100-150-200 0,15-0,25-0,30 | <2 ACP300
M |Aco Inoxidavel| O 160-200-250 0,15-0,23-0,30 | <3 | ACP300 M |Aco Inoxidavel| O 160-200-250 0,15-0,23-0,30 | <2 | ACP300
. ACK200 . ACK200
Ferro Fundido| O 100-200-250 0,10-0,25-0,40 | <5 ACK300 Ferro Fundido| O 100-200-250 0,10-0,30-0,50 | <2 ACK300
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M Caracteristicas

W Caracteristicas de Formato do Inserto

M Caracteristicas Gerais

O SEC-WaveMill Tipo WGX emprega um design exclusive de
quebra-cavacos parafornecer menor resisténcia e acabamentos de
superficie de maior qualidade que o dasferramentas convencionais.

W Série

Tipo Nro. da Cat. Fresa Nro. de Dentes | Montagem da Fresa
Passo Padrao | WGX13000R(S) | ©40 a 250 3a10 Imperial/Métrico
Passo Fino  |WGXM13000R(S)| ®50 a 250 4al4 Imperial/Métrico
Passo Extrafino | WGXF13000R(S)| ®50 a (250 5a24 Imperial/Métrico
Tipode Fresade Topo | WGX13000EW | 32 a 63 3a5b Métrico

¢

@ Usinagem Estavel *

Tamanhos de ;(DfZS rvr?rrvle‘a_cima tém furos para éleo
* O quebra-cavacos especial projetado para o Tipo WGX assegura uma baixa resisténcia.

@ Alta Qualidade \y
* A preciséo de desvio melhorada e o formato exclusivo da aresta alisadora asseguram um excelente acabamento de qualidade. .
* O formato otimizado do chanfro reduz rebarbas e rebarbacgéo de arestas. g ”
@ Longa Vida Util da Ferramenta

* Apresenta uma tecnologia de alta preciséo que reduz a variagéo do desvio do inserto e
um novo revestimentopara oferecer uma vida util da ferramenta estavel e longa.

(1) Formato Exclusivo da Aresta Alisadora para Oferecer uma Melhor Rugosidade da Superficie

Quebra-cavacos Tipo G para Finalidade Geral

Raio da Ponta Idealpara

Oferecer Alta Resisténcia (2) O Grande Angulo de Incidéncia
eo Angulo de Incidénciada
Aresta de CorteMelhoram a

Afiagao da Aresta de Corte

Quebra-cavacos do Tipo FC com Design que Gera Poucas Rebarhas

0 Formato Otimizado
do Chanfro Reduz as Rebarbasna
Superficie de Corte

@ Comparagio da Resisténcia de Corte @ Comparago de Rugosidade de Superficies de Acabamento
Forga de A Forca Principal Forga de et
2000 [ Foade o [ Forga Principal - [] Foae Reocesso 12
g 1,0
> 1500
§ 08
® €
S 1000 2 06
© p
2 o
< 04
R
2 500
a8 0,2
0 Il
WGX Produto do Concorrente  Classe Convencional WGX Produto do Concorrente  Classe Convencional
Material de Trabalho : S50C  Tool : @ 100 Material de Trabalho : S50C ~ Tool : @ 100
Condides de Core - Vo =200m/min, f, =0,2mm/t, 8,=3.0mm Condides de Core vV, =200m/min, f, =0,2mm/t, 8,=3.0mm
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B Corpo (Passo Padrao)
: Dimensodes (mm) Nro.de | Peso )
Nro. da Cat. Estoque oD. | oDy | oD, Ls od a b g od; | @d-> |Dentes| (kg) Fig.

WGX 13040RS ® 40 52 32 40 |16 8,4 56 | 18 14 9 3 0,3 1
13050RS () 50 62 40 40 |22 10,4 6,3 | 20 18 | 11 3 0,4 1
13063RS ® 63 76 50 40 |22 10,4 6,3 | 20 18 | 11 4 0,6 1
13080RS () 80 93 55 50 |27 12,4 7 25 20 | 13,5 4 1,2 1
13100RS ) 100 113 70 50 |32 14,4 85 | 32 46 - 5 1,6 3
13125RS 125 138 80 63 |40 16,4 9,5 | 29 52 | 29 6 2,8 1
13160RS 160 173 130 63 |40 16,4 9,5 | 29 88 - 7 45 5
13200RS 200 213 150 63 |60 25,7 14 35 130 - 8 71 6
13250RS 250 263 190 63 |60 257 14 35 160 - 10 11,2 6

WGX 13080R ® 80 93 60 50 |25,4 9,5 6 25 20 | 13 4 1,2 1
13100R () 100 113 70 63 (31,75 | 12,7 8 32,5 46 | 28 5 2,3 2
13125R ) 125 138 80 63 [38,1 15,9 10 35,5 55 | 30 6 2,9 1
13160R o 160 173 100 63 |50,8 19 11 38 72 - 7 45 4
13200R () 200 213 150 63 |47,625| 25,4 14 35 130 - 8 7.1 6
13250R () 250 263 190 63 |47,625| 254 14 35 150 - 10 11,2 6

W Corpo (Passo Fino)
Dimensdes (mm) Nro. de | Peso )
tro. da Cat Fetoque oD | 6Dy | oDy | Ly od a b 2 odi | @d> |Dentes| (kg) Fig.

WGXM 13050RS o 50 62 40 40 |22 10,4 6,3 | 20 18 | 11 4 0,4 1
13063RS () 63 77 50 40 |22 10,4 6,3 | 20 18 | 11 5 0,6 1
13080RS o 80 94 55 50 |27 12,4 7 25 20 | 13,5 6 1,1 1
13100RS o 100 114 70 50 |32 14,4 8,5 | 32 46 - 7 1,6 3
13125RS 125 139 80 63 |40 16,4 9,5 | 29 52 | 29 8 2,8 1
13160RS 160 174 130 63 |40 16,4 95 | 29 88 - 10 45 5
13200RS 200 214 150 63 |60 257 14 35 130 - 12 7,0 6 Fresamento
13250RS 250 | 264 | 190 | 63 |60 257 | 14 | 35 160 - 14 | 111 B E

WGXM 13080R o 80 94 60 50 |254 9,5 6 25 20 | 13 6 1,1 1 Raio
13100R ( 100 | 114 70 63 |31,75 | 12,7 8 32,5 46 | 28 7 2,2 2 Miliplas
13125R ® 125 139 80 63 | 38,1 15,9 10 35,5 55 | 30 8 2,9 1 Finalidades
13160R () 160 174 100 63 |50,8 19 11 38 72 - 10 4,5 4 eabamento
13200R o 200 214 150 63 |47,625| 254 14 35 130 - 12 7,0 6 —
13250R () 250 264 190 63 | 47,625| 254 14 35 150 - 14 11,1 6 ay’

W Corpo (Passo Extrafino) RiCopiador

Dimensdes (mm) Nro. de | Peso ) Ranhural
Nro. da Cat. Estoque 0 | 0, | 50: L od 5 b 7 od ods | Dentes| (kg) Fig. RanhuraenT
WGXF 13050RS 50 62 40 40 |22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4 1 Chanframento
13063RS 63 77 50 40 |22 10,4 6,3 | 20 18 11 6 0,6 1 Aumitiol

13080RS 80 94 55 50 |27 12,4 7 25 20 13,5 8 11 1 Ligas Leves

13100RS 100 114 70 50 |32 14,4 85 | 32 46 - 10 1,5 3 m’m
13125RS 125 139 80 63 |40 16,4 9,5 29 52 29 12 2,7 1
13160RS 160 174 130 63 |40 16,4 95 | 29 88 - 16 45 5
13200RS 200 214 150 63 |60 257 14 35 130 - 20 6,9 6
13250RS 250 264 190 63 |60 25,7 14 35 160 - 24 11,0 6
WGXF 13080R 80 94 60 50 |254 9,5 6 25 20 13 8 1,1 1
13100R 100 114 70 63 |31,75 | 12,7 8 32,5 46 28 10 2,1 2
13125R 125 139 80 63 | 38,1 15,9 10 35,5 55 30 12 2,8 1
13160R 160 174 100 63 |50,8 19 1 38 72 - 16 45 4
13200R 200 214 150 63 |47,625| 254 14 35 130 - 20 6,9 6
13250R 250 264 190 63 | 47,625| 254 14 35 150 - 24 11,0 6

Insertos nédo estdo incluidos. Os tamanhos de 160 mm ou maiores ndo tém furos para refrigerante.

\ Utilizar parafuso hexagonal JIS B1176 (280: M12x30 a 35 mm, g100: M16x40 a 45 mm) para fixar a fresa 80/6100 a arvore.

M Inserto/Pecas
B Condi¢des de Corte Recomendadas

M Detalhes de Identificacéo

Série de Fresas M: Passann
F : Passo Extrafino

Tamanhu do Inserto

Fresa

WGXM13050R S

Dlregao Furo Métrico
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Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
ay’

RiCopiador
Ranhura/
RanhuraemT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

Fresamento Geral para Aco e Ferro Fundido

—20"a—

24

20" a2

aDs

WGX 13 032 EW

Tamanho do Inerto

ElC o A==
ZS
L
M Corpo (Tipo de Haste)
Dimensodes (mm) Nro. de
Nro. da Cat. Estoque
a oD, | oDy | 0Ds | L; J/A L |Dentes
WGX 13032EW o 32 44 32 40 85 125 3
13040EW o 40 52 32 40 85 125 8
13050EW [ ) 50 62 32 40 85 125 4
13063EW [ 63 76 32 40 85 125 5
Os insertos ndo estao incluidos. O tamanho de 32 mm n&o tem assentos.
B Detalhes de Identificacdo
Série de Fresas
B Insertos [ Ac0 (M) Aco Inovidavel (1@ Ferro Fundido (Y] Metal néo Ferroso [ Liga Exstica [§) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido
Alta Velocidade/Leve| [ (K]
Aplicagéo Finalidade Geral MU K] ;}/(
Desbaste _ _ [g %} <
HHHEEE e
Nro. da Cat. el e e N
184
SEMT 13T3AGSR-G [ BN X BN BN J
13T3AGSR-FG ® 0 0 0o o

Parafuso do Assento

Inserto

/

Parafuso do Inserto

Assenio

Fresa

Tipo de Fresa de Topo

H Parts B Condigdes de Corte Recomendadas

Fresa Parafuso do| Parafuso |  Chaveta Toie e Aer Chaveta Material de| =~ | Velcidade de ot (nin) | Taxa de Avango ; (mmf) | -
i Assento Recomendadoe Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Méx.
Aplicavel Assento |do Inserto | (Para Inserto) el (Para Assento)

e o il n Ago Geral |180 a 280HB| 150-200-250 0,10-0,20-0,30 | ACP200
’espa:m!de‘o’mxm ah'a;*f“ WGCS13R| BWOS07F |BFTX0312P | TRDR1SIP| 3,0 | LHO035 AcoMole | <180HB | 180-265-350 | 0,10-0,25-0,40 | ACP200
T WGXT3032EW — — BFTX0312P | TRDR15IP| 3,0 — Ago para M‘atrywzes 200 a 220HB| 100-150-200 0,15-0,20-0,25 | ACP200
M |Aco Inoxidavel = 160-205-250 0,15-0,23-0,30 | ACP300
Ferro Fundido| ~ 250HB 100-175-250 0,15-0,23-0,30 | ACK200

H20




Fresas Intercambiaveis de Finalidade Geral

M Caracteristicas Gerais

As novas fresas de fresamento de finalidade geral permitem
operacdes de fresamento de alta eficiéncia.

M Caracteristicas e Aplicagbes
@ O desenho preciso do corpo e do inserto proporciona um acabamento
de superficie de alta qualidade utilizando um inserto de classe M.
@® Bom equilibrio entre afiagdo e robustez através de um desenho de
aresta de corte ideal acoplado com classes de inserto robustas.
@® Ampla variedade de itens para cobrir varias necessidades.

Condigdes de Corte: ve=120m/min, f,=0,19mm/t, ap=4 a 6mm, ae=75 a 80mm, Com Refrigeracdo | Condi¢des de Corte: ve=200m/min, f,=0,32mm/t, a;=2 a 3mm, ae=15 a 25mm, Com Refrigeragdo

B Observagdes Importantes Sobre Insertos Alisadores

B Desempenho @ Comparacio de Forca de Corte @ Comparacao de Resisténcia da Aresta de Corte
3, 0 ForgaPrincipal OCzpazde
= 0 Forade gy Continuar
<2 & ik (Série de Fresas/inserto) |- x X Quebra
£ — UFO/SFKN = x
S 2000 — 1o
2 150 ot s E 18
:% 1.000 Concorrente A / El__lx x
&, Inserto de Uso Geral F X
500 C B/ 10
X X X Inserto de Uso Geral ; ; ; IX: 1x
UFOISFKN VI Folt:Geal G el Couret ol 200 400 600 800 1000
Série de Fresas / Comparacao de Insertos Comprimento de Corte (mm)
Fresa: WGC4100R Fresa: WGC4100R
Condigoes de Corte: ve=200m/min, f; =0,40mm/t Condigoes de Corte: ve=150m/min, f, =0,50mm/t
ap=3,0mm, Sem Refrigeracdo ap=2,0mm, a.=52,0mm, Sem Refrigeracao
Material de Trabalho: S50C Material de Trabalho: S50C
B Quebra-cavacos . Quebracavacos|  Tipo L TipoG | TipoH | TipoN | TipoW
Mapa Corte Leve (Tipo L)
T Usinagem Geral 0
(Tipo G) ) 0 0
= Figura
S Corte Pesado
§:> (Tipo H)
s Q gt b 0 25° 20° 15° 0°
8 Sem Quebre-cavacos (TipoN) - Corte Leve - Finalidade geral a corte| - nerompityacurepesady |- Fresamento muito pesado| Acabamento de
= - Aplicacles |- Fesmnttaaigia tvonpetsiis | - interompido + Para superficies  Revestimentos de recisio (Pastiha)
Aresta de Corte Resistente ——» Gt - Prevengéo de rebarbas - Quebra-cavacos prinipais| - soldadas ou laminadas| - soldagem de usinagem| P
M Aplicagao @ Aco Inoxidave @ Aco Carbono
Exemplos g
Fresamento
750 III de Faces
165 3 Fole
20 (mm) et
Vida Gtil da ferramenta 20% maior em comparacéo com ferramental convencional (do concorrente), | Vida util da ferramenta 30% maior em comparagao com ferramental convencional -
com a contengéo de cavacos causada pelo desgaste do entalhe e trincagem térmica. (do concorrente), com a redugao de desgaste e rebarbacéo. -
Material de Trabalho: SUS420JI Material de Trabalho: Ago Carbono
Fresa: WGC4100R Fresa: WGCA080R -
Inserto: SEMT13T3AGSN-G (Classe: ACP300) Inserto: SEMT13T3AGSN-H (Classe: ACP100)
@ Ao fixar o inserto, fixe conforme mostrado na Fig 1. @ O inserto possui uma Unica especificagdo de canto. -
Quando fixado conforme mostrado na Fig 2, a @ Consulte a pagina N9 do Guia Técnico para
rugosidade normal ndo pode ser obtida. informagdes sobre o conceito de inserto alisador.

Fig 2

H21



-1[]}-\9":—20“3-24’ 4mm{50 6mm{50 AI: w«K «mm AM& u:§\:m!jnn
©

+20° 14200 %
(Tipo3000) (Tipo4000)  (Tipo 3000) (Tipo 4000)

Fresamento Geral para Aco, Ferro Fundido e Material Exdtico

Fig 1 oD, Fig 2 oD, Fig 3 oD,
ﬂDb ﬂDb oy
Q <%d’ Q raad Q ﬂad 018
gt 14 ]
(,,I ! ] o \‘] < i
© 101,6
OB od: —od, [T
%)
4chJ 2D
B Corpo (Tipo WGC 3000) Insertos no estéo incluidos.
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso )
Nro. da Cat. Estoque Fig.
WD, [ oD, [ 0D, | Ly | od | odi | @ | b | £ |Dentes| (ko) | ' °
WGC 3080R ® 80 89 60 50 | 254 — 9,5 6 25 6 1,1 1
3100R [ ) 100 109 70 50 31,75 46 12,7 8 32 7 1,5 2
B Corpo (Tipo WGC 4000)
WGC 4080R ® 80 93 60 50 | 25,4 — 9,5 6 25 4 1,0 1
4100R () 100 113 70 50 |[831,75 46 12,7 8 32 5 1,5 2
4125R [ ) 125 138 80 63 38,1 56 15,9 10 38 6 2,6 2
4160R () 160 173 100 63 |50,8 72 19,0 11 38 7 4,0 2
4200R [ ) 200 213 130 63 47,625| 130 25,4 14 35 8 6,6 3
Bl Corpo (Tipo WGC 4000)
WGCF 4080R ® 80 93 60 50 |254 — 9,5 6 25 8 1,0 1
4100R [ ) 100 113 70 50 31,75 46 12,7 8 32 10 1,5 2
4125R o 125 138 80 63 38,1 56 15,9 10 38 12 2,6 2
4160R ® 160 173 100 63 |50,8 72 19,0 11 38 16 4,0 2
4200R o 200 213 130 63 47,625| 130 25,4 14 35 20 6,6 3
Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de 880 ao mandril.
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal néo Ferroso [ Liga Exética [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido| DLC | Metal Duro |Cemet| SUMIDIA Fioa
Alta Velocidade/Leve| [ B O B9 (00|09 - consutte H12 paraa ° }?f N
Aplicagdo | Finalidade Geral B K] [NJEPIIXS [ selecao de quebra-cavacos A s
=T | T, B! s3I I3
Desbaste| | K] [NJIN] W |
sgggg's S <88 Fresa ——7
Nro. da Cat. ‘2:5 <2:5 § % § = é . HEE Fig Aplicével 9,525
SEET 0903AGFN-L ( AN BN BN AN BN ) o —|—| 4 )
0903AGSN-G oo o 0o o o || 4 Figs o
Fresaento 0903AGSN-N ®o 0o o000 ® — | —| 4 |TipoWGC 3000 ( N )
whos | SEMT 0903AGSN-L o o000 —|-] 4 -1z {E
Raio 0903AGSN-G o000 o —|— 4 7 S [+
| SEET 13T3AGFN-L oj0o/0o 000 0] —[—1s N~ T
i 13T3AGSN-G oo 0 0o e o || >
13T3AGSN-N oo 0 00 e —|—| 5 _ 1 i e i)
fabaned | SEMT 13T3AGSN-L oo o000 — 115 | owacao| e
Fresam:%q 13T3AGSN-G [ AN BN AN BN J =|=| 8 Tino WGCF 4000 - A
13T3AGSN-H oo 0 0o —|—1 5 |'™® 3 Q)J
RCopiadr | NF-SECW 13T3AGTN-N | — | — | —|[—|—|—|—|—|—|—|®|A| 5 L
wig | NF-XEEW 13T3AGFR-W |— |— | —|—|—|—|—|—|—|—|®|A| 6 18
Rahzen? | XEEW 13T3AGER-W [ ®|—|—| 6
Ot gy Pecas de Reposigao B Condi¢des de Corte Recomendadas Tipo WGC 3000
Aluminio/
Ligas Leves Material de BN Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) Classe
Ferto Fundido a Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Max.
At Velocdade Parafuso do Assento (apenas para série 4000)

Aco Geral|{180 a 280HB| 150-200-250 0,10-0,15-0,20 | ACP200
Aco Mole | =<180HB 180-265-350 0,10-0,18-0,25 | ACP200

Ago paraMatrizes | 200 @ 220HB| 100-150-200 0,15-0,18-0,20 | ACP200
M |Aco Inoxidavel = 160-205-250 0,15-0,18-0,20 | ACP300
Ferro Fundido|  250HB 100-175-250 0,15-0,18-0,20 | ACK200
Liga ndo Ferosa = 500-750-1000 0,15-0,23-0,30 | DL1000

Bl Condi¢des de Corte Recomendadas Tipo WGC (F) 4000

Assento (apenas para série 4000)

Inserto

Parafuso do Inserto

Material de BNGE Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
Trabalho Min. - Ideal - Max. Min. - Ideal - Max.

Aco Geral|180 a 280HB| 150-200-250 0,10-0,20-0,30 | ACP200

I1SO Classe

Fresa A X Parafuso do| Parafuso | Chaveta T%rque de Adpgrlo Chaveta Aco Mole| <180HB | 180-265-350 0,10-0,25-0,40 | ACP200
G n iecomenaado -

Aplicével ssento Assento |do Inserto|(Para Inserto) (Nm) (Para Assento) Aoo paraMetizes | 200 a 220HB|  100-150-200 0,15-0,20-0,25 | ACP200

y M | Aco Inoxidével — 160-205-250 0,15-0,23-0,30 | ACP300

Tpo WGC 3000 _ — | BFTX0307IP | TRDR10IP 2,0 _ Ferro Fundido|  250HB 100-175-250 0,15-0,23-0,30 | ACK200

TipoWGC (F) 4000 | WGCS13R | BW0507F |BFTX03512IP| TRDR15IP 3,0 LHO035 Liga néo Ferrosa = 500-750-1000 | 0,15-0,23-0,30 | DL1000

H22 Marca A : A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)



4mm/4°

6mm/4o

(Tipo 3000) (Tipo 4000)
— 1 =
3% T ¢
450\ Lf BS
L

4mm/4o

6mm/4o

(Tipo 3000)

oD,
oD,

%
450‘ Lf

(Tipo 4000)

C2

od,
L,

odH7

B Corpo (Tipo WGC 3000EW)

B Corpo (Tipo WGC 3000RS)

= Dimensdes (mm) Nro. de e Dimensdes (mm)
plieitte s & |eD.|eDq|eDs| L | 0s Dentes Nro. da Cat. & (0D, |oD4|od;|od.| b | @ | L;

WGC 3020EW @ | 20 |29 | 20 | 40 | 60 | 100 | 2 WGC 3032RS @ 3241|16| 9 |5,6| 84,4018 28| 4
3025EW @ | 25 | 34 | 20 | 40 | 60 | 100 | 3 3040RS @ 4049 16| 9 |5,6| 84/40|18 |28 | 4
3032EW @ | 32 | 41 | 32 | 40 | 8 |125| 4 3050RS @®|50|59|22|116,3|10,4/40|20|26| 5
3040EW @ | 40 | 49 | 32 | 40 | 85 | 125 | 4 3063RS @63 |72|22|116,3/104/40|20|26| 6

WGC 3083EW | @63 |72 | ap |40 w5 (o5 6  M-CorPo(Tipo WGC 4000RS)

WGC 4040RS @40 52 (16| 9 (56| 84/40(18 (28| 3

B Corpo (Tipo WGC 4000EW o e ot o

WGC 4032EW @ | 32 |44 | 32 | 40 | 85 |125| 3 - - :
4040EW ® 40 |52 | 32|40 |85 [125] 3 B Corpo (Tipo WGCF 4000RS)
4050EW @ | 50 |62 | 32 | 40 | 85 |125| 4 WGCF 4050RS (@ |50 63|22 |11(6,3|104/40(20|26| 5
4063EW @ | 63 | 76 | 32 | 40 | 85 |125| 5 4063RS |@|63|76|22| 11 |6,3/10,4/ 40|20 |26 | 6

Insertos nao estéo incluidos. Insertos nao estéo incluidos.

M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal néo Ferroso [ Liga Exdtica [} Aco Temperado

Classe Metal Duro Revestido| DLC | Metal Duro |Cemet| SUMIDIA | Fioa

Alta Velocidade/Leve ﬁ m m % mﬂ * Consulte H12 para a 9 }/}{ AN
Aplicagdo | Finalidade Geral EAIDI K] 0RS D[] selecao de quebra-cavacos A s
=T T T e e al
Desbaste i | [K] [NJIN] 2

olololo|lo|o o |l o N /

Nro. da Cat. s8gigslge g8z |8 =S| 8| Fig Fresa 9.525

gleiere2 B&E =853 Aplicavel

SEET 0903AGFN-L 00000 o || 4 _
0903AGSN-G oo 000 o o —|—| 4 Figs <
0903AGSN-N o e o oo ® — | —| 4 |Tipo WGC 3000 ¢ N

SEMT 0903AGSN-L (LI I K. —|—| 4 () 3
0903AGSN-G 0 0 o o (J —| 4 . )

SEET 13T3AGFN-L ojoj0o 000 o6 || |5 —
13T3AGSN-G ( BN BN AN BN J o ® —|—| 5
13T3AGSN-N oo 0 00 e —|—| 5 -

- —_ | — 19
SEMT 13T3AGSN-L [ AN BN AN BN ) 5 Tipo WGC 4000 . ¢,
13T3AGSN-G (AN AN AN AN J = =15 | 100 WGCE 2000 - A
13T3AGSN-H oo 0 00 —|—1 5 |™ 3 1D

NF-SECW13T3AGTN-N |— | —|—|—|—|—|—|—|—|—|®|A| 5 L

NF-XEEW 13T3AGFR-W |— | —|—|—|—|—|—|—|—|—|®|A| 6 18

XEEW 13T3AGER-W [ ® —|—| 6

B Pecas de Reposicéo

T de A
Assento Parafuso do Assento | Parafuso do Inserto ggggm:ndgzgo PChaveta Chaveta Fresa de Topo Aplicavel
(N-m) (Para Inserto) | (Para Assento)
- - BFTX0307IP 2,0 TRDR10IP - Tipo WGC 3000EW / RS
— - BFTX03512IP 3,0 TRDR15IP - WGC 4032EW
WGCS13R BWO0507F BFTX03512IP 3,0 TRDR15IP LHO35 Tipo WGC 4000EW / RS (Exceto WGC 4032EW) Tipo WGCF 4000RS
M Condigdes de Corte Recomendadas Tipo WGC 3000EW/RS M Condices de Corte Recomendadas Tipo WGC 4000EW/RS, WGCF 4000RS
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm) Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mmf)
50| Trabatho | Dureze Vin.- deal - M. Min.-ldeal-Mx, | C'2° 50| Trabaino | Dureze Vin.- deal - e, Min.-ldeal-Mx, | C'2S°
Aco Geral|180 a 280HB| 150-200-250 0,10-0,15-0,20 | ACP200 Aco Geral|180 a 280HB| 150-200-250 0,10-0,20-0,30 | ACP200
Ago Mole| <180HB 180-250-350 0,10-0,18-0,25 | ACP200 A¢o Mole| <180HB 180-250-350 0,10-0,25-0,40 | ACP200
Ago paraMatrizes | 200 @ 220HB| 100-150-200 0,15-0,18-0,20 | ACP200 Ago paraMatrizes | 200 @ 220HB| 100-150-200 0,15-0,20-0,25 | ACP200
M |Aco Inoxidavel — 160-200-250 0,15-0,18-0,20 | ACP300 M | Aco Inoxidavel — 160-200-250 0,15-0,23-0,30 | ACP300
Ferro Fundido|  250HB 100-200-250 0,15-0,18-0,20 | ACK200 Ferro Fundido|  250HB 100-200-250 0,15-0,23-0,30 | ACK200
Liga ndo Ferrosa = 300-500-1000 0,15-0,18-0,20 | DL1000 Liga ndo Ferosa = 300-500-1000 0,15-0,18-0,20 | DL1000

Observagdo

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condi¢Oes reais precisam ser ajustadasconforme
a rigidez da méaquina, a rigidez da fixag&o do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca A : A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)

Fresamento
de Faces

Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a%’

RICopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade

H23



Radial =7
Axial +27°

o Geralpara Aco & Meterias ce Difcl Corte

Fig 2 Fig 3 Fig 4
ﬂD1
oD, oD,
’Z’Db4, 2177,8
0101,6 2101,6
od od 518 “od @18 022
a5 N il
4 T
g A g
v
oD, oD,
M Corpo
= S Dimensoes (mm) Nro.de | P
Nro.da Cat. (R) | 8 | Nro.da Cat. (L S ©eR| |FEEs Fi
g O 1 & oD, (oD, (oD, | Ly | od | @ | b | g |Dentes| (ko) | "9
UFO 4080R | ® | UFO 4080L 80 102 60 50 |254 9,5 6 25 4 2,1 1
4100R | @ 4100L 100 122 70 50 |31,75 | 12,7 8 32 5 2,9 2
4125R | @ 4125L 125 146 75 63 38,1 15,9 10 38 6 4,2 2
4160R | @ 4160L 160 180 100 63 50,8 19,0 1 38 8 6,6 2
4200R @ 4200L 200 | 220 130 63 |47,625| 254 14 35 10 9,5 3
UFO 4250R | ® | UFO 4250L 250 | 270 | 130 63 |47,625| 254 14 35 12 14,8 3
4315R 4315L 315 335 240 80 |47,625| 254 14 35 14 26,6 4
Insertos ndo estao incluidos.
‘ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril,
M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal néo Ferroso [ Liga Exética [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro Cermet Figs
fv)?(
Alta Velocidade/Leve | [ (K] (M) Ky g 2
Aplicagéo Finalidade Geral O K] (PIK] (KJIP] &\q% =
Desbaste (K] p70ee | |sorecs
818188 |8 |~ . Fig 6 (ACP / ACK Classes de Série)
Nro. da Cat. T gels = |w w(S Fig 9
Sls|a|d|a T SI2=2K q;?(
| = |= || |0 <|G | T | | & £ %
SFEN 12T3AZTN [ BN J ® () 5 SR ORI
12T3AZTN'S . 5 12’70:0.075 = g ‘3’97tn‘025
Fregeamg 12T3AZTN-W 5 Fig7 ‘”;VX
P 12T3AZFN () 5 By
& S
— SFKN 12T3AZTN [ 2K BN ) ® o 6(7) %y &b
Frs 12T3AZTN-S ° 7 o] [ |sere
Acabamento 12T3AZTN-W o 7 Figs8 ¥ _ ]
Fresame&t,g 12T3AZFN ® 0 o o 6(7) v 7N £ ]
a A NI B
SFKR 12T3AZEN ° ° 8 N &
RICopiador 12,70%007 3,97+
UW 12500R () 9 , ‘
Ranhure/ Fig 9 ~
— o o
> ° N
cwm ‘gﬁ& 8 | e
u”“’mg Parafuso Duplo
— *-S: Aresta Agucada, -W: Aresta reforcada

mm: 4SR Grampo do Inserto
Assento N ( O

Inserto

Localizador sy
Parafuso A
Duplo . )
,/'
e

Grampo

Bl Condigoes de Corte Recomendadas

Material de Dureza Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Méx.

Aco Geral| 180a280HB | 100-175-250 0,15-0,23-0,30 | ACP200

1ISO

e Classe

B Pecas de Reposicao

Fresa Grampo do Grampo do| Parafuso A i A(}O Mole <180HB 125-210-300 0,15- 0,23 -0,30 ACP200

Aplicavel  |Localizador| Inserto | Duplo ssento |Localizador Ago pareMelizes | 200 a 220HB|  80-140-200 | 0,15-0,20-0,25 | ACP200

M | Aco Inoxidével — 160-190-220 0,15-0,23-0,30 | ACP300

UFO 4000R UFKWR | UFTWR | WB715T | UF4SR UF4KR Ferro Fundido| 250HB 60-155-250 0,15-0,23-0,30 | ACK200
UFO 4000L UFKWL | UFTWL | WB7-15T | UF4SL UF4KL Liga ndo Ferrosa — 300-550-800 0,15-0,23-0,30 H1

Observagao: A Chaveta utilizada é a TT25.

H24

JTWN As condigbes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
8 a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



ﬁmgu\gde Radial —7° 7,5mm o
ncidéncia Axial +27° 45

Fig2 Fig 3 Fig 4
oD,
oD; oDy
oDy 0177,8
0101,6 2101,6
od od 518 od 018 922
Q=" Q 5 L192
A I
! ~ Nﬁ' 3
ﬂDc i gDc )
H Corpo
! 2 Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. (R 8 | Nro.da Cat. (L g : Fi
® 2 O 8 oD, [oD: [0Ds | Ly | 0d | @ | b | ¢ |Dentes| (ka) | 9
UFO 5080R UFO 5080L 80 102 60 50 | 254 9,5 6 25 4 2,0 1
5100R | ® 5100L 100 119 70 50 |31,75 | 12,7 8 32 5 2,8 2
5125R | @ 5125L 125 143 75 63 | 38,1 15,9 10 38 6 4,0 2
5160R | @ 5160L 160 177 100 63 |50,8 19,0 11 38 8 6,4 2
5200R | ® 5200L 200 217 130 63 | 47,625 25,4 14 35 10 9,2 3
UFO 5250R UFO 5250L 250 267 130 63 |47,625| 254 14 35 12 14,4 3
5315R 5315L 315 332 240 80 |47,625| 254 14 35 14 26,1 4

Insertos ndo estdo incluidos.

‘ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de 880 ao mandril

M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundido [Y) Metal ndo Ferroso [ Liga Exética [) Ago Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro |Cermet Fia s
I
Ala VelocicadelLeve| (@ @] [ g 9% o S
Aplicagdo | Finalidade Geral m @ R BB 5«
Desbaste b | b K] =
S 81888 |~ iy $76%0%
Nro. da Cat. AR HEIRE- I :
OOl | Q| === Flg6(ACP/ACKCIassesdeSe’r\e)
| = ||| |0 PR IE R o
SFEN 1504AZTN L ° ] 5 % o ©
1504AZTN-S 5 O1a
1 504AZTN-W 5 15 875i0,075 4 76t0.025 Ee’e;:'cn:snw
1504AZFN 5 1 Aaio
SFKN 1504AZTN ( 2K AN J [ ® 6(7) Fig 7 o . —
1504AZTN-S 7 £ ?f& Firaltes
1504AZTN-W 7 2 Acabamento
1504AZFN o [ ) [ ] 6(7) 1;@,:5 *71‘7610,025 Fﬁamento
s
_ _ o 1
e s g s
?0\71 Ranhuraem T
2 ,j ER e Chanframento
Parafuso Duplo ﬂ“’“ifl'_w
‘ *_S: Aresta Agugada, -W: Aresta reforcada 98
Grampo do Inserto mm
Z

Inserto

Localizador sy
Parafuso

Duplo

<
3 )
.
Grampo @ e
\ ,/
Vv

5SR
Assento \ (

Bl Condigdes de Corte Recomendadas

Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm/t

0| o | Uo7 | i | it | ©2%
B Pecas de Reposigao Aco Geral[180a280HB| 100-175-250 0,15-0,23-0,30 | ACP200
Fresa Grampo do |Grampo do| Parafuso . Aco Mole| <180HB 125-210-300 0,15-0,23-0,30 | ACP200
Aplicavel  |Localizador| Inserto Duplo Assento |Localizador Aco para Mairizes | 200 a 220HB|  80-140-200 0,15-0,20-0,25 | ACP200
M |Ago Inoxidavel — 160-190-220 0,15-0,23-0,30 | ACP300
UFO 5000R | UFKWR | UFTWR | WB7-15T | UF5SR | UFSKR FeroFundido] 250HB |  60-155-250 | 0,15-0,23-0,30 | ACK200

UFO 5000L UFKWL | UFTWL | WB7-15T | UF5SL UF5KL Liga ndo Fermosa — 300-550-800 0,15-0,23-0,30 H1

Observagao: A Chaveta utilizada é a TT25. As condigdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme

arigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

H25

Observacdo



Radial =7°
Axial +27°
0 Gerlpara Ago e Neterais e il Corl
3
] Q
%8 °
40 80
120
B Corpo
Dimensdes (mm) N de |Profundidade de Corte |, . ., . . A .
Nro. da Cat. Estoque oD, oD, oD, Dentes Méxima Incidéncia Axial | Incidéncia Radial
UFO 4050ER [ ] 50 74 32 4
4050ERS42 50 74 42 4
4063ER o 63 86 32 5 55 +27° =7°
4063ERS42 63 86 42 5
4080ER [ J 80 103 32 6
UFO 4080ERS42 80 103 42 6
4100ER 100 122 32 7 5,5 +27° =7°
4100ERS42 100 122 42 7
Insertos néo estdo incluidos.
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal ndo Ferroso [ Liga Exética [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro |Cermet Fio 1 Fi 2(ACPIACK Classes de S
Ata VelocidadelLeve | [ @B ™ (] oy 0 o s de 41
Aplicagdo | Finalidade Geral eI ] [PIIK] BB | \)2/; i )&ff C 5*[ %
Desbaste K] S 5 EAQPE
slslslslsla 170705 g grinces 127000 | |gg7es
Nro. da Cat. gl giels = |w w | = Fig w o {
2222 |G R E |z || & Fig 3 Fig 4
SFEN12T3AZTN (@ | @ ° ° 1 T B
12T3AZTN-S ° 1 LD WT SR I
12T3AZTN'W 1 %0, Sy «?%‘ LY ‘
12T3AZFN PS 1 1270 ggrens 127677 g7
SFKN 12T3AZTN [ AN AN ) [ 2(3) ]
Fresamento 12T3AZTN-S ° 3 Figs
deFaces 12T3AZTN-W 3 (7] gi ]
Raio 12T3AZFN [ 2K 2K ) [ 2(3) D ;
wigss | SFKR 12T3AZEN | @ O 4 e & 1l
finaidades | UW 12500R L 5
Acabamento
Fesaner %\Paramso Duplo B Condigbes de Corte Recomendadas
Marca Gravadal . Diametro Externo 950 a 63 mm
o 48% Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
! I I Ve I axa ae Avango 1, (mm
R ) e 01 rabaino | DUreza Min. deal M, Min.- deal-Max, | C'2SS
— '”SE"OO Aco Carbono| 180 @ 280HB| 100-125-200 | 0,10-0,20-0,30 | ACP200
: ) X Aco Liga |180 a 280HB 80-100-180 0,10-0,20-0,30 | ACP200
fostrid Pa,afusowa‘”“"% FeroFunddo| 250HB | 80-100-120 | 0,10-0,20-0,30 | ACK200
T Duplo . \// Liga Leveetno Feroso — 80-160-250 0,05-0,15-0,20 H1
e Vlociade Grampo // ’ Onsenveo As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme

N

Bl Pecas de Reposicao

Fr.es’a Grampo o lECu e R Assento|Localizador| Chaveta
Aplicavel |Localizador| Inserto | Duplo
UFO 4000E [UFKWR|UFTWR|WB7-15T| UF4SR | UF4KR | TT25

Observagéo: A Chaveta utilizada é a TT25.

H26

Diametro Externo 50 a 63 mm

a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm)

80| fiabaino | DUrez Min.- deal - i, Min.-ldeal-Mx, | C'2S°
Aco Carbono | 180 a2 280HB| 100-125-200 0,10-0,25-0,40 | ACP200
Aco Liga |180 a 280HB 80-100-180 0,10-0,25-0,40 | ACP200
Ferro Fundido| 250HB 80-100-120 0,10-0,25-0,40 | ACK200
Liga LeveMetal ndo Ferso - 80-160-250 0,05' 0,25 -0,30 H1

Observacdo

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



6,5mm /450 8,5mm /450

(Tipo 4000) (Tipo 5000)

Fig 2 Fig 3 Fig 4
oD, oD,
_eb, oD, oD,
oD, _ 0101,6 1778
d 2 2101,6
a L2l od 018 od 018 |@22
a Q Q B
W a1y a7 My
| NI S5 L 3 “’I ﬂ» j
_ e e T 1
MW Corpo da Fresa de Fresamento oD, oD oD oD.
! E! Dimensbes (mm) Nro.de | Peso
Nro.da Cat. (R) | 8 | Nro.daCat. (L) | & : Fi
® i © &| eD; | oDy | 6Dy | Ly | od | a b g |Dentes| (kg) g
FPG 4080R ® | FPG4080L @ 80 105 60 50 |254 9,5 6 25 4 1,9 1
4100R | © 4100L 100 124 70 60 |31,75 12,7 8 32 5 3,0 2
4125R | @ 4125L | @ 125 148 105 60 38,1 15,9 10 38 6 4.5 2
4160R © 4160L | @ 160 182 135 60 |50,8 19,0 11 38 8 6,7 2
4200R | @ 4200L 200 222 130 60 |47,625 | 254 | 13,5 40 10 9,4 3
4250R | ® 4250L 250 271 130 70 |47,625 | 254 | 135 40 12 16,2 3
4315R | @ 4315L 315 336 240 70 |47,625 | 254 | 13,5 40 14 24,6 4
FPG 5080R FPG 5080L 80 105 60 50 |254 9,5 6 25 4 1,9 1
5100R A 5100L 100 124 70 60 31,75 12,7 8 32 5 3,0 2
5125R | A 5125L 125 148 80 60 |[38,1 15,9 10 38 6 45 2
5160R | A 5160L 160 182 100 60 |50,8 19,0 11 38 8 6,7 2
5200R | A 5200L 200 | 222 130 60 |47,625 | 254 | 13,5 40 10 9,4 3
5250R 5250L 250 271 130 70 |47625 | 254 | 135 40 12 16,2 3
5315R 5315L 315 336 240 70 |47,625 | 254 | 13,5 40 14 24,6 4
\ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril. \ Insertos n&o estéo incluidos.
M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal nao Ferroso [ Liga Exdtica [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro] Cermet | SUMIDIA Fig 5 (ACP/gCK Classes de Série)
Alta Velocidade/Leve| [ @ W 2 00 &zsnfgggfgm . S X R
Aplicagéo Finalidade Geral MIK] [P]K] 2 0 0| 5:008 % O}% ol 1]
Desbaste | & (K] [NJIN] 8 P e
ool o o < | <c o |lo A 12,70ia 3‘1 10,025/
Nro. da Cat. SIS HEIEEIREE Tziﬁr":)'a Fig| Fio6 o . i
g2|2|2125] | |BS|EEIREE &, W7 1 -
SDEX 42MT ® /0@ —|—[0025 6 g % S]]
SDKN 42M IO ° — | —0,075/5(6) o ég)oﬁ Mitis
NF'SDKN 42M A e e e A - | - | . A 0,075 6 12’701a 3,181 025
SDKN 42MT (3K} (] ® ©|® —|—[0075506)| Fig7 — Aeabamento
42MT‘W . | 0,075 6 \quz’\ NN = Fresamento
* SDNN 1203AETN e || — | — o — —|@|—|—|005 | 6 el a%0
(D] o %f{, RiCopiador
SDMR 1203AEEN e e ® —|—|—10,075| 7 A
+ £0, Ranhura/
1203AETN - —|—| |—|®|—|—loo7s] 7 1270 38 RahraenT
N Fig 8 (ACP/ACK ClI: de Série)
SDEX 53MT ° ° 0,025| 9 | FIaFAGITH Classes e sene Otrtaner
SDKN 53M o 00 °® — | —10,075|8(9) :»é(/ =
— | — U Aluminiol
53MT ® 0o () ) 0,075/8(9) o1 g ngf'znsﬂll.eves
C . N 7 = | it
@ Insertos Aplicaveis Inserto 15,875t 47605 ot
Corpo Inserto AR SReE Fig 9...(IgualaFig.Bsemoriﬁcioddingerto)
SDOO42 . Localizador ‘vampo
FPG4000 SDOO12 .. Parafuso Localizador ~\\ R
FPGSOOO SDOOSS .. Parafuso de Sujeigao
B Pecas de Reposicéo H Condigbes de Corte Recomendadas
Fresa Parafuso Parafuso ; Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
Aplicavel | do Localizador| do Grampo | GraMPO | Lecalizador| - isol L Tl Dureza Min.- el - i Min-ldeal My, | O 2%
FPG4000R FPWR LFP4R AcoGeral | 180 a 280HB| 100-130-160 0,15-0,28-0,40 | ACP200
FBHO512 | FBX0817 ¢ ,19-9,889),
FPG4000L FPWL LFP4L Aco Mole| <180HB | 125-210-300 0,15-0,28-0,40 | ACP200
FPG5000R FPWR LFP5R Ao para Metrzes | 200 @ 220HB|  80-100-120 0,15-0,23-0,30 | ACP200
FPG5000L FBHO512 FBX0817 FPWL LFP5L M | Aco Inoxidavel — 150-175-200 0,15-0,23-0,30 | ACP300
Observagao: As chaves em T utilizadas sdo THO30 (parafuso localizador) e TH040 (parafuso de sujeicao). Ferro Fundido 250HB 60-155-250 0,15- 0’23 -0,30 ACK200
Ligando Ferosa — 300-650-1000 | 0,15-0,23-0,30 | G10E

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme

Observagdo
e a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca A: A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque) Marca ®: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A. H27



Il Radial| —3°
WOEIVEN  Axial | +15°
Fresamento Geralpara Ago ¢ Materiais ¢ Difc Corte
=
Q Q
qQ ° ., °
Sy %
Ty
40 | 80
120
H Corpo
Nro. da Cat. Estoque Bimeisessl{min) Nro. de Dentes Profundidade de Corte Incidéncia Axial |Incidéncia Radial
oD, oD, oD Méx.
FPE 4050R ® 50 72 32 3
4050RS42 50 72 42 3
4063R [ ] 63 85 32 4 6,5 +15° -3°
4063RS42 63 85 42 4
4080R [ ] 80 100 32 4
FPE 4080RS42 80 100 42 4
4100R 100 118 32 5 6,5 +15° -3°
4100RS42 100 118 42 5
Insertos néo estdo incluidos.
M Insertos [ Aco (M) Ao Inoxidavel [ Ferro Fundido [fJ Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [§] Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido |Metal Duro| Cermet | SUMIDIA Fig 1 (ACP/ACK Classes de Série)
Alta Velocidade/Leve 3| | |[@ R 00O & B _
Aplicacdo Finalidade Geral| |G || (3] [PIIK] B 00O sl
Desbaste | G [K] [NJIN] N ®
o [=—2 o o o =) =3 Al 12170:a 3,1810‘025
Nro. da Cat. Ze 28 S s 8|8 g 2|=sE|8 e Fig Fig 2 o
2222124 (25| |E|E 8|55 &, W ;
SDEX 42MT [ ) ® ® @® — | —|0025 2 % sl
SDKN 42M [ AN BN ) () — | — 10,075/ 1(2) o ©
NF-SDKN 42M — === |—|— — | — —|—|—|@®| A|0,075 2  pare A g
Fresamento SDKN 42MT [ AN BN ) o @ ©®| ® —|—|0075/1(2 29?)/9‘ \
de Faces 42MT-W ) —10,075| 2 p H /f“—’
Raio | % SDNN 1203AETN @o——|——| |@—| |-|—-|@—|—]005]2 ! EHT
Mitls SDMR 1203AEEN [ AN J [ —|—10,05 | 3 ~ “1%
Finaldades 1203AETN ——1=1=1=1= == —|—|®|—|—Joo5 | 3 2707 L
Acabamenfo  Observacao: ltem marcado com *:B +0,08
Fresamento .~
"o W Pecas de Reposicao
RCopiader | | ocalizador Grampo Parafuso Parafuso Chaveta
o do Grampo | do Localizador
RanhuraenT N -
)
Otrner % \‘“\\\\\\ \&
Aluminiol % /
Ligas Leves
R FEWR FBX0817 FBHO512 THO40
At Velidade
Bl Condigoes de Corte Recomendadas Bl Condigoes de Corte Recomendadas
Didmetro Externo 950 a 63 mm Diametro Externo 80 a 100 mm
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avanco f, (mm/t) Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mmt)
501 Fabatho || CUre=2 Vin.ldeal - i Min.-deal -Max, | C2SS 1501 Trabalho || 2Ure=2 Vin.-Ideal - i Min.-ldeal-Max, | C'2SS
Aco Carbono| 180 a 280HB| 100-125-150 0,10-0,20-0,30 | ACP200 Aco Carbono| 180 a 280HB| 100-125-150 0,10-0,25-0,40 | ACP200
Aco Liga [180 a 280HB|  80-100-120 0,10-0,20-0,30 | ACP200 Aco Liga [180 a 280HB|  80-100-120 0,10-0,25-0,40 | ACP200
Ferro Fundido|  250HB 80-100-120 0,10-0,20-0,30 | ACK300 Ferro Fundido| 250HB 80-100-120 0,10-0,25-0,40 | ACK300

H28

Observacdo

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme

a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca A: A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)

Observacéo

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigoes reais precisam ser ajustadasconforme

arigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca ®: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.




S H

5 5mm o 75mm o AE F?Krm N:M.ﬁ am:\ Lig: Eclcs Apnpats
’_45 ! 45 . [eRe) [@) i
(Tipo 4000) (Tipo 5000)

Fig 1 Fig 2 Fig 3
oD,
2D, oD, 2101,6
od od od
Q a, Q _a, Q a 218
| \
mg : < <
== = 3 J
213
320 || -
_ oD, | oD, oD,
M Corpo da Fresa de Fresamento oD oD, oD,
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoque Fig.
. oD, | oD; | oD, | L; ad a b 7 | Dentes | (kg) 9
EHG 4080R ® 80 95 60 50 |254 9,5 6 25 4 1,3 1
4100R () 100 114 70 50 | 31,75 12,7 8 32 5 2,0 2
4125R () 125 138 80 63 | 38,1 159 | 10 38 6 3,3 2
4160R () 160 173 100 63 | 50,8 19,0 | 11 38 8 4.8 2
4200R () 200 213 130 63 47,625 | 254 | 135 35 10 7.1 3
EHG 5080R 80 100 60 50 |25,4 9,5 6 25 4 1,5 1
5100R 100 118 70 50 | 31,75 12,7 8 32 5 2,2 2
5125R 125 143 80 63 | 38,1 159 | 10 38 6 3,6 2
5160R 160 178 100 63 |50,8 19,0 | 11 38 8 52 2
5200R 200 218 130 63 | 47,625 | 254 | 135 35 10 7,6 3

\ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril. \

Insertos ndo estao incluidos.

M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal néo Ferroso [ Liga Exdtica [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro |Cermet Figs o, % .
Alta Velocidade/Leve | [ K] () %7(R \ i ]
Aplicacdo Finalidade Geral ™| @ (PHK] (P} K/ <1
Desbaste Pd (K]
5 = Afa S+o,025
sS(8|8|8|8 Dimensoes |fuann e
Nro. da Cat. SMRIEIERS = |w S [ Fig. Fig 5 (ACPIACK Classes de Série)
clglele|e|E| |B|5| |8 |A|s ™ o :
SECN 42MT ° ® [1270 |3,18/0025 4 QX/\ o 7S | fesneo
42M 1270 |3,18/0,025| 4 A B Ra
SEEN 42MT o o0 12,70 |3,18/0,025 6 e | sk i
SEKN 42MT o oo ° ®| |1270 3,18/0,075/5(6) _ = Finalates
Fig 6 Ly
1 <
42MT-W ® (1270 3,180,075 6 ° Q‘%}((f\ e |
42M ( 2K 2K ) () 1270 |3,18/0,075|5(6)| Observacac: com*‘é. 4t ER
*SENN1203AFTN (@ — | || |® | @ |2;0(318005 6 | oo N J W ks
anfro: 2,
SEMR 1203AFEN e — | —|—|— |- o — — | [1270 3,180,005 | 7 Ata Skoas RICopiador
* * SEER 1203AFEN ® | — |- o — — | |1270 |3,18/0,025 7 Fig7g, o |
SECN 53MT 15,875 4,76(0,025| 4 ‘?%S?)( 2R /] | Rarhwaent
Observagdo: 21
53M 15,875(4,76(0,025 4 Item marcadocom*;\ '\__A h Chanfamerto
SEKN 53MT e o o ° ® | [15875(4,76(0,075| 6 | qrnoise ) GGl
53M 0 15,875/ 4,76(0,075 6 Az — :::::;’
@ Inserto Aplicével /7 * O formato dos insertos de classe E s&o ligeiramente diferentes das figuras acima. AlmVehddad:
/!
Corpo Inserto Parafusode cab M pi
p refuso e@a
Eraaono | SEON42- | @ SEG(ORY
SECO12- -| d@ N
ocalizagor N .~
EHG5000 | SEON53 - - § | 2/ B Condicdes de Corte Recomendadas
nserto
/ IS0 Material de Dureza | Veoidadede Corev. (i) | Taxa de Avango f; (mmf) Classe do
y / Trabalho Min. - Ideal - Max. Min. - Ideal - Max. Inserto
P Sy )
o dzgl;:qa // Aco Geral | 180 a 280HB| 160-205-250 0,10-0,15-0,20 | ACP200
B Pecas de Reposi¢ao Grampo Aco Mole| <180HB | 160-230-300 0,10-0,18-0,25 | ACP200
En— T Aco para Matrizes | 200 a 220HB 80-100-120 0,10-0,18-0,25 | ACP200
Aplicavel Localizador| Grampo Cab Chaveta M |Ago Inoxidavel = 160-180-200 0,10-0,20-0,30 | ACP300
[PINEENE Bl Ferro Fundido|  250HB 80-100-120 | 0,10-0,20-0,30 | ACK200
EHG4000R EHK4R EHW4R EHBX0512 THO40 Liga ndo Ferrosa — 300-650-1000 0,10-0,20-0,30 G10E
EHG5000R EHK5R EHW5R R As condigdes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme

a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

H29



Fresamento de Faces de Alta Eficiéncia
para Ferro Fundido e A¢co Fundido

M Caracteristicas
@ Atinge uma alta eficiéncia em operacdes de fresamento com uma profundidade de corte de no méximo 8mm!
@ Emprega insertos negativos com quebra-cavacos que possuem uma aresta
de corte resistente do tipo duplo negativo! Econémico, utiliza 8 cantos!
@ Suporta operacdes de fresamento de alto avango de geral a alta eficiéncia com trés tipos de corpo!
Os Insertos podem ser compartilhados em todos os tipos!

Os insertos negativos com um angulo de incidéncia alcangam
uma baixa forca de corte e um fresamento de alto avanco!!

W Série
Tipo DNH

Profunidad Pguena d e
Tipo de

Alto Avanco

Profndidade Nediade Corte
Tipo de
Alto Avanco

Tipo para
Finalidade
Geral

@
=]
5mm 3mm
Profundidade de Corte Max. 8mm Profundidade de Corte Max. 5mm Profundidade de Corte Max. 3mm
Angulo de Ataque 25° Angulo de Ataque 66° Angulo de Ataque 66°

ToopanFrlfas cya| 080 2 0250mm DNHS 12000R DNH 12000R

Fresa Pop: Fresa |Profundidade Média de Core| @80 a @160mm Fresa |Profunddade Pequenade Core| @80 a @160mm
DNXF 12000R(S)) 81 2 g 160mm Tipo de Alto Avango Tipo de Alto Avango
Tio de Passo Finopara Fialdade Gerel

Profundidade.de:Corte

. Faixa de Ap|lca(}é0 (Ferro FundidO) Corte de ago carbono com uma redugao de 20 a 30%.

B Comparacéo de Desempenho

Xa (e Avanco

Fresamento * As condigdes abaixo sdo fornecidas como um guia geral. As condigdes reais deverdo ser ajustadas
de Faces de acordo com a projecao da ferramenta, a rigidez da maquina, a profundidade de corte e outros fatores. 4.500
8 [
- (Condicoes de Corte)
7t i 0, Vc=200m/min
g 4.000 [—Aeduzidos 1 fom0,ammit
_ 6l = de forga de corte ap=5mm
- E =3 Sem Refrigeracdo
= o] Material de Trabalho:
£ 5 [l ; g 3.500 FC250
- S Ti po DNHS O Diametro da Ferramenta:
§ 4t g 100mm
Rt 2 < 3.000
S 3 | Eaaeande o) S
= (e}
2 . 2.500
- Tipo DNH i
1 =
- 1.000 2000  3.000  4.000 Tipo DNX Produto
- Tabela de Taxa de Avango vi (mm/min) do Concorrente
Bl Condigbes de Corte Recomendadas
| Tipo DNX/DNXF | Tipo DNHS/Tipo DNH |
Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) | Classe do Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) | Classe do
ISO D ISO D
Trabalho | 1678 Wi -Ideal - i, Min.-Ideal -Méx. | Inserto Trabalho | €78 Wi -Ideal - i, Min.-Ideal -Méx. | Inserto
, ACK200 , ACK200
Ferro Fundido| 250HB 150-225-300 0,10-0,20-0,30 ACK300 Ferro Fundido| 250HB 150-225-300 0,10-0,55-1,00 ACK300
oo ACK200 oo ACK200
Fero Fundido Dictl | 250HB 150-200-250 0,10-0,18-0,25 ACK300 Fero Fundido Dictl | 250HB 150-200-250 0,10-0,55-1,00 ACK300
Aco Carbono| 180 a 280HB| 150-175-200 0,10-0,15-0,20 | ACP200 Aco Carbono| 180 a 280HB| 150-175-200 0,10-0,45-0,80 | ACP200
Liga de Ago| 180 a 280HB| 150-175-200 0,10-0,15-0,20 | ACP200 Liga de Ago|180 a 280HB| 150-175-200 0,10-0,35-0,60 | ACP200

Observagdo

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme

a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

H30

Observacdo

daméquina, arigdez

Para a DNHS, as alfuras de insertos séo localizadas alternativamente, de forma que a taxa de avanco real por dente é duplicada. Uilizar com
£,=0,5 mmlrot (taxa de avanco real de 1,0 mmirot) como limite superior.

o

5 do bl

ap



B Exemplos de Aplicacao

Pega/Material de Trabalho|Componentes Automotivos/FC250

Equipamento Usado |Centro de Usinagem (BT30)

Fabricante | Sumitomo |Feramenta Convencional

Corpo DNXF 12080R | Fresa de Finalidade Geral

Inserto Tipo G |Inserto Negativo

Ferramenta
Diémefo da Fenamenta (mm) 80 80

Nro. de Estrias 8 8

Inserto ACK200 | Série KCVD

Velocidade de Corte (mimin) 200 200
0,069 0,069
) Avango (mm) (v=420mm/min) | (v=420mm/min)
Condices
de Corte | Pofundade de Cote Al () 1,6 1,6
Largura de Corte (mm) 60 60

Sen RefigecioCon efgeesin | Com Refrigeraco | Com Refrigeracéo

Pecga/Material de Trabalho | Componente de Construcdo de MaquinalAco Fundido

Equipamento Usado |Centro de Usinagem (BT50)

Fabricante | Sumitomo |Feramenta Convencional

Corpo DNHS 12100R | Fresa de Finalidade Geral

Inserto Tipo H |Inserto Negativo

K
>
Ferramenta
= @ Diémefo da Fenamenta (mm) 100 100

iw Nro.de Estrias|  8(4)* 7

Inserto ACP200 | Série P CVD

Velocidade de Corte (mimin) 140 200
0,25 0,095
Avango (mmA)| ,_ssommjmin) | (v=300mmimin)
Condicdes
de Corte | Pofundade de Cote Al () 3a4 3a4d
Largura de Corte (mm) 50 50

Sen Refigeciolon efgeesio | Sem Refrigeraco | Sem Refrigeracéo

Vida Ut da ferramenta 2x maior que a das ferramentas convencionals Sob as mesmas condices.

Comparado com uma ferramenta convencional, ode proporcionar um fresamento de alta ficiéncia 1,5 mehr.

* () indica o nro. efetivo de dentes

Peca/Material de Trabalho|Componentes Automotivos/FC250

Equipamento Usado |Centro de Usinagem (BT50)

Fabricante Sumitomo  |Feramenta Convencional

Corpo DNXF 12100R  |Fresa de Finalidade Geral

Inserto Tipo H Inserto Negativo
Ferramenta
Diémetro da Feramenta (mm) 100 100
Nro. de Estrias 10 10
Inserto ACK200 | Série KCVD
Velocidade de Corte (mimin) 314 314
0,15 0,11
Avango (M) - teghmmmin) | (vt thmmimi)
Condicdes
de Corte | Profndadede Cre Al (rm) 1,5 1,5
Largura de Corte (mm) 80 80

SenReigeeciCom efgeo | Com Reefrigeracdo | Com Refrigeracéo

Peca/Material de Trabalho Alojamento/FC250

Equipamento Usado | Machining Centre (BT50)

Fabricante | Sumitomo |Feramenta Convencional

Corpo DNX 12160R |Fiesa de Finalidade Geral

Inserto Positivo

«g Inserto Tipo G
Ferramenta

Diémetro da Feramenta (mm) 160 160

Nro. de Estrias 10 10

Inserto ACK200 | Série KCVD

Velocidade de Corte (mimin) 200 200
0,15 0,10
Avango (mm/) (v=597mm/min) | (v;=398mm/min)
Condicdes
de Corte | Profnddade e Core Al () 315 3,5
Largura de Corte (mm) 135 135

Sen Refteagfoom efgeaio | Com Reefrigeragdo | Com Refrigeracéo

Camperado com uma famena corvncionl, poporcions umfesemeto G o efinc {4k melor,  umaida il da e rmerta 3k melr,

Vida Uil da ferramenta 1,5x maior que a das ferramentas convencionais

B Observagoes Importantes Sobre Insertos Alisadores

@ Ao fixar o inserto, fixe conforme mostrado na Fig 1.
Quando fixado conforme mostrado na Fig 2, a
rugosidade normal ndo pode ser obtida.

Tipo DNX (F

Fig 2

@ Os insertos alisadores tem um s6 canto e duas faces.
@ Consulte a pagina N17 do Guia Técnico no CatalogoGeral

para obter detalhes sobre insertos alisadores.
@ Nzo utilizar com os tipos DNHS e DNH.

Tipo DNHS Tipo DNH

Fixacédo Correta Fixacao Incorreta

Nao Aplicavel N&ao Aplicavel

Fresamento
de Faces

H31



Profundidade de Corte Méx.

WO Radial| —6° | {81, / PIIKNN S H
o i mm o . i Ak i s A
e Axal | -5 25°) 15 : :

Fig 1 %. Fig 2 %;4. Fig 3 szD1 Fig 4 gDr:D1
od. od 2 Rl
Q & 00514 od 518
— ¥ Qf G | S
5 S 5 N}@i N}@i
U 3 \/t 5 ~ ~
fit} od, © ©
1920 oD P.C.D66,7 P.C.D101,6
ﬁDc < ﬂd1 ¢d1
Hl Corpo (DNX 12000R) Angulo de Ataque 25° [Tipo para Finalidade Geral oD, oD,
Dimensdes (mm) Nro. de | Dentes | Peso )
Nro. da Cat. Estoque oD, | oD, | oD, | od; L, od P b 7 | Dentes |Efetivos| (kg) Fig.
DNX 12080R [ 80 88 60 13 50 |254 9,5 6 25 6 6 1,2 1
12100R () 100 108 70 46 50 |[31,75 | 12,7 8 32 7 7 1,6 2
12125R ® 125 133 80 56 63 | 38,1 15,9 10 38 8 8 2,8 2
12160R () 160 168 100 72 63 |50,8 19,0 11 38 10 10 4.4 2
12200R () 200 | 210 150 | 130 63 | 47,625 | 254 14 35 16 16 8,0 4
12250R ) 250 | 260 180 | 160 63 | 47,625 | 25,4 14 35 20 20 12,2 4
DNX 12080RS ) 80 88 60 135| 50 |27 12,4 7 25 6 6 1,2 1
12100RS () 100 108 80 46 50 |32 14,4 85| 29 7 7 1,6 2
12125RS () 125 133 80 56 63 |40 16,4 95| 29 8 8 2,8 2
12160RS () 160 168 100 88 63 |40 16,4 95| 29 10 10 4.4 3
12200RS () 200 210 150 | 130 63 |60 257 14 35 16 16 8,0 4
12250RS () 250 | 260 180 | 160 63 |60 257 14 35 20 20 12,2 4
H Corpo (DNXF 12000R) Angulo de Ataque 25° [Tipo de Passo Fino para Finalidade Geral|
DNXF 12080R () 80 88 60 13 50 | 25,4 9,5 6 25 8 8 1,2 1
12100R () 100 108 70 46 50 | 31,75 | 12,7 8 32 10 10 1,6 2
12125R ) 125 133 80 56 63 | 38,1 159 | 10 38 11 11 27 2
12160R o 160 168 100 72 63 |508 | 190 | 11 38 12 12 4,4 2
DNXF 12080RS () 80 88 60 135| 50 |27 12,4 7 25 8 8 1,2 1
12100RS () 100 108 80 46 50 | 32 14,4 8,5 29 10 10 1,6 2
12125RS () 125 133 80 56 63 | 40 16,4 9,5 29 11 11 27 2
12160RS () 160 168 100 88 63 | 40 16,4 9,5 29 12 12 4.4 3

* Fresas com diametro de ferramenta de 200 mm ou superior sdo fornecidas com localizadores. Insertos nao estéo incluidos.

| Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 880 ao mandril. |

H Detalhes de Identificacao

s DIU\)IX F12080R S

Raio (2) (3) (4) (5) (6)
- Série de Fresas Indicacao de Tamanho do nserto Fresa Diregéo Furo Métrico
Miltiplas Passo Curto
Finalidades
Acabamento
o M Insertos [ Aco (M] Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido
al’ Classe Metal Duro Revestido Fig 5/6/7 Fig 8 Fig 9
RlCopiador Alta Velocidade/Leve | [d | [d 127
g Aplicagao | Finalidade Geral | (4 | (4 G | ™ A7 ]
plicagdo inalidade Gera ~ A SN OAA !
e Desbaste [K] SR o %EJ o @
s 8|88 |8 ; :
Charamlo Nro. da Cat. § S8 5|8 gngg rctjg Aplicagdo | Fig. 127 58 12,7 : ! 55 5%
Aluminiol < || || ibo L/Tipo G/Tipo ipo S [Tipow |
siews | SNVIT 1205ZNEN-L &P 0K Corolove | 5 | |meifecmeon] (oo [T w]
WMI 12052N EN-G [ AN BN BN ] Eg;rmﬁfnavdecom Finalidade Geral 6 @Secio Transversal da Aresta de Corte Fase Plana Fase Plana
e . .
1205ZNEN-H o o 00 Corte Pesado| 7 | - - . ok
SNMT 1205ZNEN-SH @ o o o Tipo Reto |Gesto de Cavacos| 8
XNGT 1205ZNEN-W 42 o0 Tipo Alisador|Rysé Szttt | Q Tipo L Tipo G Tipo H Tipo SH
B Pecas de Reposicao
Localizador| Parafuso de cabeca | Chaveta Tipo L Creme
5 soge cebeqa Lhaveld RO L Parafuso | Chaveta | yiemperramento A
>
A Recomendado
G o> & | P | ST
DNXK12R | BX0515 LHO040 BFTX0412IP | TRDR15IP| SUMI-P 3,0

* Incluido com fresas de 200 mm ou maiores

H 32 Marca @: ltem com entrada em estoque padréo (item expandido)



Profundidade de Corte Méx. ~ Profundidade de Corte Max.

W Radial |—67] 13 5 PIllKNNSH
Ao de i mm o mm Gl Aco IR wlepea)
I9ui0 0¢ incioenca Axial |—5° 66 66 ¢ e

(Tipo DNH)  (Tipo DNHS)

od,

oD, oD,
H Corpo (DNH 12000R) Angulo de Ataque 66° | Profundidade Pequena de Corte Tipo de Alto Avanco |
Dimensodes (mm) Nro. de | Dentes | Peso .
Nro. da Cat. Estoque - ) Fig.
Yl oD, [ oD, [ @D, | od, | Ly | od | a | b | g |Dentes|Efetivos (k) | "°
DNH 12080R o 80 104 60 13 50 25,4 9,5 6 25 6 6 1,5 1
12100R [ ) 100 124 70 46 50 31,75 | 12,7 8 32 7 7 1,9 2
12125R [ ) 125 149 80 56 63 38,1 15,9 10 38 8 8 3,2 2
12160R o 160 184 100 72 63 50,8 19,0 11 38 10 10 51 2
H Corpo (DNHS 12000R) Angulo de Ataque 66° | Profundidads Média de Corte Tipo de Alto Avanco |
DNHS 12080R () 80 | 116 60 13 50 | 254 9,5 6 25 6 3 1,7 3
12100R o 100 136 70 46 50 31,75 | 12,7 8 32 8 4 2,3 4
12125R o 125 161 80 56 63 38,1 15,9 10 38 10 5 3,2 4
12160R o 160 196 100 72 63 50,8 19,0 11 38 12 6 6,2 4
Insertos nao estdo incluidos.
| Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. |
H Insertos 2 Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundido
Classe Metal Duro Revestido Fig 5/6/7 Fig 8 Fig 9
AtaVelocidadelLeve | (4| 4 12,7
Aplicac@o | Finalidade Geral (4| (4| |3 || o A N A A
Desbaste Q S W o %EJ
slglglgls
Nro. da Cat. = |2 | & | & |[Estilodo Suporte|  Aplicagdo  |Fig. 12,7 58 127
i
SNMT 1205ZNEN-L4P| | ® | ® |® | |7ipo com Aresta (Corte Leve 5| =
12052NEN'G . . . . de Corte de Finalidade Geral 6 @Segio Transversal da Aresta de Corte D
1205ZNEN-H ® e o o Formato em V' [Corte Pesado 7 2001 & 5 de Faces
SNMT 1205ZNEN-SH @ | ® | ® ® | ® TipoReto |Gestdo de Cavacos| 8 ( | Raio
XNGT 1205ZNEN-W@ ( JK ) Tipo Alisador | Rugosidade da Supercie Mehoada | O Tipo L Tipo G Tipo H Tipo SH -
Filtades
Acabamento

B Pecas de Reposicéo ER

Localizador | Parafuso de cabega | Chaveta Tipo L Creme ay’
i 0* & ) POL Parafuso | Chaveta Antiemperramento | Torque de Aperto

> .
N Recomendado RiCopiador
,@ Qi g > / % () =

Ranhura emT
DNXK12R | BX0515 LHO040 | BFTX0412IP | TRDR15IP| SUMI-P 3,0

* Incluido com fresas de 200 mm ou maiores

Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade

Marca @: Item com entrada em estoque padrao (item expandido) H33



Fresamento
de Faces

Raio
Mitiplas
Finalidades
Acabamento

Fresamento
ay’

RiCopiador

Ranhura/
Ranhura emT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

H34

o T (85| IR
Fresamento Geral para Aco e Ferro Fundido
Fig 1 Fig2 Fig 3 Fig 4
19 19 19 oD 19
QJDb
oD, 0177.8
ob; oD, oD 1016 _
oD, oD 4."3 ;
od ﬂdb 29 'a 018 022
: o] o [alele El wgnlilil
Q e Q 9. ‘ H wt ﬂl
ﬁxz ‘ ~ -
~4 : _‘+ :‘I mt 1 5 t L | I g
134 - ] §26|..| .| 932
020.. oD, 0D, 26 oD
o]
H Corpo
Nro. da Cat. (R) & | Nro, da Cat L 5 Dimensdes (mm) hirojdelSEasaliNE
b . kel h . S 1g.
& @ oD, | oDy | @Dy | Ly | od | a b g |Dentes| (kg) 9
DNF 4080R | ® | DNF 4080L 80 96 60 50 |254 95| 6 25 6 1,8 1
4100R | ©® 4100L (@ | 100 116 75 60 31,75 12,7 8 32 8 3,0 2
4125R | @ 4125L 125 141 75 60 [38,1 15,9 | 10 38 10 4,3 2
4160R | @ 4160L 160 176 100 60 |50,8 19,0 | 11 38 12 6,8 2
4200R | ® 4200L 200 | 216 130 60 |47,625| 254 | 13,5 38 16 9,8 3
DNF 4250R DNF 4250L 250 | 266 | 200 70 |47,625 | 254 | 135 40 20 18,1 3
4315R 4315L 315 331 240 70 |47,625 | 254 | 13,5 40 24 27,4 3
4400R 4400L 400 416 300 80 |63,5 254 | 13,5 45 32 49,6 4
4500R 4500L 500 | 516 | 400 80 |635 254 | 13,5 45 40 76,3 4
\ Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. \ Insertos n&o estdo incluidos.
M Insertos [ Aco (M) Ao Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal nao Ferroso [ Liga Exética [§) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro Cermet  |Cerinia| BRI Fig 5 &
Alta Velocidade/Leve | [ K] R B0 ‘3[ N ¢
Aplicagdo Finalidade Geral &) (K] (PP KIK] [(P] [H} i
Desbaste (K] % 5{!;_*
8 88|88 |y SIS < = 12,71 Jx007, 4,8‘i°“°25
- da Cat. 558388 B8ggg2E8EE88M™ e ¢ a
<C |<C |<C |<C | <C | LU < < | ZT|O|—|—|—|Z|m Q*;?.
CSNH 43M [ AN J o [ AN J —1| 5 /= =
43MT o 00 —|5 e
WS
CSN 43M ([ ([ —| 6 2,0 =
43MT oloe| @s 12707 487
Fig 7 $
CSNB 43M ° ° —|7 A S
43MT ([ J =| 7 f(—j\ £
*é 1
SNC 433 —| = ) S
434 | 12,70%0075 4,8%0025
SNMN 432 [ [ 2N B —| 8 Fig8 R
433 [ ([ J ([ J ([ J = 8 \ £
434 —| 8 N
SNMN 432TN-S | T . 12,7000 4,760.025
433TN-S — - o2 e
z
434TN'S — | — R100 ; g ﬁ
NW 100 e |00 —| 9 1427

[ | Pegas de Reposigéo (11:Para utizar insertos afisadores, troque os localizadores para LNFWAOR (L) Chaveta & parafuso de cabega permanecem inaterados.)

Observagdo: U10E e G10E estéo estocados para SNG432, além dos itens listados na tabela acima.

Fresa || ocalizador| Inserto Marca ‘ Marea ‘
B2 * Gravada Gravada
Aplicavel inl) Grampo | copFaol  F4tRIFAIL
DNF40BOR | | \ryor | Frwaom [peraiuse | o msero
DNF4100R WEB-30T  Grampo @
DNF4125R W@ 4
LNF40R FTW41R .
a DNF4500R Parafuso de cabeca
DNF4080L BX0510  Qm-_ '
LNF40L FTW40L o
a DNF4100L
DNF4125L Chaveta Localizador
TT27
aDNF4sooL | CNF4OL | FTWAIL LHo40

B Condigbes de Corte Recomendadas

Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm/t) | Classe do
I D 13 z
SO rapalno | Dureza Vin.- deal - e, Min.-Ideal -Méx. | Inserto
Aco Geral |180 a 280HB 80-100-120 0,10-0,13-0,15 T250A
Aco Mole <180 100-130-160 0,10-0,18-0,25 | T250A
Ferro Fundido| 250HB 150-200-250 0,10-0,15-0,20 | ACK200

Observacéo

Marca @: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.

As condices de corte acima sao um guia. As condigOes reais precisam ser ajustadasconforme
arigidez da maquina, a rigidez da fixac&o do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



adial

Hnguo de cinc R :
Axial

+18°

Frsanen Gl prLiga e Aluminn¢ Ao com Bk Teor e Caton

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4
oD, 0.
oD ’Z’g1 : 1%’132 01778
o [F a [[a] a [g7lels Q |[TgTel8e22 o
o i T o | &
~ K Ni 3 NL i \_‘I wL g El:‘]
2131 i 7 1
020 oD, oD, oD, ;22 gDCQ?ZEuaSz
H Corpo
Nro.da Gat. (R) | & | Nro.da Gat () | & Dimenses (mm) N6 || B |
4 @l oD, | oDy | oDy | L; od a b g | Dentes | (ko)
APG 4080R | @ | APG 4080L 80 90 60 50 |25,4 9,5 6 25 5 1,6 1
4100R | @ 4100L 100 | 110 75 60 31,75 | 12,7 8 32 5 2,7 2
4125R | @ 4125L 125 134 75 60 [38,1 15,9 10 38 6 4,0 2
4160R @ 4160L 160 | 169 | 100 60 |50,8 19,0 | 11 38 8 6,5 2
4200R | © 4200L 200 | 208 | 130 60 |47,625| 254 | 135 38 10 9,1 3
APG 4250R | ® | APG 4250L 250 | 258 | 200 70 |47,625| 254 | 13,5 40 12 18,3 3
4315R | ® 4315L 315 323 240 70 (47,625 | 25,4 13,5 40 16 27,6 3
4400R 4400L 400 | 408 | 300 70 |63,5 254 | 13,5 45 20 4
4500R 4500L 500 | 508 | 400 70 |63,5 254 | 135 45 24 4
Insertos néo estdo incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. \
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal néo Ferroso [ Liga Exética [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido|Metal Duro] Cermet | DLC |SUMIDIA
Alta Velocidade/Leve | [ 8 v & 68 0 00O Figs 4oy
Aplicacao Finalidade Geral EAIIK] [P] 0 00O Y §o
Desbaste m (K] [NJIN] & S o
Nro. da Cat. % % % é é Sz E%: :c% = é_ ,cg_) § Fig 202 Rl niy
RILQIRI2I12|G |2 |x| |F|Ie|8a| |88 25°
SDCH 42TR ® — N D Er:nggleesnlo
42TL = =|=| 8 Ralo
42TR-R o — —|—1] 5 Hitlas
42TL-R - |=|=| 5 Aaldats
SDC 42R ° e —|—|s Acinerlo
NF-SDC 42R —|=1=1=|=1=|=1=| |=|-|-|-| |®|a|s Fesanenio
SDC 42L ° —| |—|—] s Fig 7 —
- : e B, (=
- B
42TR-R e—| |—|-| s & )i(g oo Chanfanenty
42TL-R il ol el R ol
APW 4R e 0 = @ Al 7 ' FeroFindidoa
AtaVeloidade

B Pecas de Reposicao

Inserto

Localizador @
[ .-
Parafuso de cabeca —
[2)),% !
Parafuso Duplo -4

Grampo do Inserto

1
't

Fresa Aplicavel Localiza\dorGrampo do| Parafuso |Parafuso de Chaveta
Inserto Duplo Cabeca

APG4080R | LAP40R | ATW45R | WB8-20 |BXF0520R| THO040
APG4100R

2 APG4500R LAP40R | ATW45R |WB8-22TL [BXF0520R| TT27
APG4080L | LAP40L | ATW45L | WB8-20 |BXF0520R| THO040
APG4100L

a APGA500L LAP40L | ATW45L | WB8-22T |BXF0520R| TT27

Marca A:A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque) Marca ®: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.

H Condigbes de Corte Recomendadas

Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm/t) |Classe do
IS0 Trabalho Dureza Min. - Ideal - M;)((. ) Min. - Ide:; - Kﬂgix. ) Inserto

Aco Geral | 180 a 280HB| 100-125-150 0,10-0,18-0,25 A30N

Aco Mole | <180HB 120-150-180 0,10-0,18-0,25 A30N

Aco para Matrizes | 200 a 220HB 60- 80 -100 0,10-0,18-0,25 A30N
M |Ago Inoxidavel — 120-150-180 0,10-0,18-0,25 A30N

Ferro Fundido| 250HB 60- 90 -120 0,15-0,23-0,30 H1

Liga ndo Ferrosa = 300-650-1000 0,10-0,20-0,30 H1

Observacdo

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
arigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

H35



W Radia 95mm, )
Axial : 15

Fresamento Geral para Aco, Aco Inoxidavel ¢ Ferro Fundido

Fig 1 Fig 2 Fig 3
oD,
oD oD, oDy
oD, oDy 2101,6
g od o
o a\ Q \a\ Q |, a. r‘"ﬂ‘ls
X
& :.I “’i 3 NI Ll 5
213 I
220 <] ~=026
oD. oD, oD.
W Corpo
E E DimensGes (mm) Nro.de | P
Nro.da Cat.(R) | 8 | Nro.daCat. (L) | § ro.de | Feso | g,
(R) 2 L) 2 (oD, | oD | oD; L ad a b g |Dentes| (kg) 9
DPG 4080R | @ DPG 4080L 80 90 60 50 |254 9,5 6 25 4 1,5 1
4100R o 4100L 105 115 75 60 |[31,75 12,7 8 32 5 3,0 2
4125R ([ J 4125L 125 135 75 60 [38,1 15,9 10 38 6 4,0 2
4160R | @ 4160L 157 167 100 60 50,8 19,0 | 11 38 8 6,1 2
4200R ([ J 4200L 200 210 130 60 (47,625 | 25,4 13,5 38 10 10,0 3
DPGF 4080R | ®  DPGF 4080L 80 90 60 50 |254 95 | 6 25 6 1,5 1
4100R | @ 4100L 105 115 75 60 31,75 | 12,7 | 8 32 8 3,0 2
4125R | @ 4125L 125 135 75 60 |38,1 15,9 | 10 38 10 4,0 2
4160R | @ 4160L 157 167 100 60 |50,8 19,0 | 11 38 12 6,1 2
Insertos ndo estao incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. \
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal nao Ferroso [ Liga Exética [) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro Cermet Fig. 5 15° N
: ACP/ACK &
Alta Velocidade/Leve | [ K] ) 20 (Classes o Série) g
Aplicagéo Finalidade Geral BN K] (PP HKHK] P] 5 £
Desbaste © - =l o
o 8 8 8 8 ~ = || = . 12'761”75 3 mzs
I | ||| |id <|<|T |G ||| &
Fresamento SPCH 42R ( 2N BN ) ® 5(6) g
teFas 42L oo 4 ° 6 S
Ralo 42TR . . . . . 5(6) 12, 17’0‘—!:1-“5 3’18tu‘uzs T
Miltiplas 42TL ( (] 6 e
Finalidades Fig. 7 E
42TR-R ® o @ 6 L
Jaanero 42TL-R ® 6 5 e
e | SPVIN 422 o oo o0 o] 3
423 [ BN ) [ J [ AN N 7 Fig. 8 Loo® -
RiCopido : ©
" SPG 422 o e oo | e
Ranhura/ 423 ° o \\/ sj"
RanhuraemT \\\\ N o
T, DPW 500R o e 0 8 s
500L () 8 18] 2L
Aluminio/
Cuzs oled (e Gravade) Mé
Farofunddo Do G
Nl amm- §—,

“1
L
A T4OR,T4OL T41R, T41L, T42R T42L,
TF80R,TF80L,TF41R, TF41L
2
_J [Marca Gravada

L40R,L40L,L41R L41L,L42R,L42L,
LF80R,LF80L,LF41R,LF41L

2

il
D "@" Locaizador
Parafuso

Duplo Grampo Localizador

H Pecas de Reposicao

Bl Condigbes de Corte Recomendadas

Grampo do| Grampo do | Grampo do | Grampo do ) . ‘
Fresa Aplicavel |Localizador|Localizador|Localizador| Inserto |Localizador Paraiso Chaveta 1ISO M.?teg'%de Dureza Vemda,d L V?(m/mm) Toxa ldeAvango fZ(mm/') Classe do
Para DPG |Para DPGF | Para DPG |Para DPGF| DUPIO rabaho i1l . Min.-deal-Méx. | Inserto
DPG(F)4080R GLWA40R |GLWFBOR | GTW40R | GTWF80R | WB8-22T Aco Geral 180 a 280HB| 100-125-150 0,10-0,15-0,20 | ACP200
DPG(F)4100R Aco Mole | <180HB 100-175-250 0,10-0,18-0,25 | ACP200
a DPGEF;4160R GL4OR |GLWATR |GLWF41R | GTWA1R \GTWF41R WB8-30T| TT27 Acopaalleizes | 200 a 220HB|  80-120-160 | 0,10-0,15-0,20 | ACP200
DPG4200R GLW42R — lgTwaor| —  |weesoT M |Ago Inoxidavel — 80-120-160 0,10-0,15-0,20 | ACP300
Ferro Fundido| 250HB 80-140-200 0,10-0,15-0,20 | ACK200
DPG(F)4080L GLWA4OL | GLWF8OL | GTW40L | GTWF8OL | WB8-22T Liga o Ferose - 300-550-800 0,10-0,15-0,20 | G10E
DPG(F)‘“ ooL R M As condicdes de corte acima sao um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
a DPG(F)4160L GLAOL |GLWATL | GLWFAIL GTWATL | GTWRAIL WBS-30T) TT27 O A rigidez da méquina, a rigidez da fixag&o do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
DPG4200L GLw42L | — |GTw42L| —  |WB8-30T

Marca A : A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque) Marca ®: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.
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n Radial
Angulo de Incidénc
ngulo de Incidéncia Axial

oD, oD oD, oD,
H Corpo
Nro. da Cat. (R) & | Nro, da Cat L g Dimensdes (mm) Neh )| SR
b . S b . S 19.
& & | oD, | oDy | @D, | L | od | a b g |Dentes| (kg) :
DPG 5080R DPG 5080L 82 90 60 | 50,5 [254 95 | 6 25 4 1,5 1
5100R 5100L 107 | 115 75 | 60,5 |31,75 12,7 | 8 32 5 3,0 2
5125R 5125L 127 135 75 60,5 |38,1 15,9 | 10 38 6 4,0 2
5160R 5160L 159 167 100 | 60,5 |50,8 19,0 | 11 38 8 6,1 2
5200R 5200L 202 210 130 | 60,5 |47,625| 254 | 13,5 38 10 10,0 3
DPG 5250R DPG 5250L 252 | 260 | 200 | 70,5 |47,625| 254 | 13,5 52 12 19,7 3
5315R 5315L 317 325 240 | 70,5 (47,625 | 254 | 13,5 52 14 33,0 3
5400R 5400L 402 410 300 80,5 |63,5 25,4 | 18,5 57 20 60,0 4
5500R 5500L 502 509 400 | 80,5 (63,5 254 | 13,5 57 24 92,0 4
Insertos ndo estao incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril. \
M Insertos 2 Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal nao Ferroso [ Liga Exdtica [) Ago Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro | Cermet Fig. 5 153
Alta Velocidade/Leve | [ 3 W 02 | eﬂ _
Aplicacéo Finalidade Geral | | fm | |3 PIEPIKIIK] [P] @R
Desbaste B4 (K] Y i z%ﬁ;
2,0, -
olo|lolo|lo < | < 15,8754 < 4, 7610025
Nro. da Cat. SNSRI z|o|w w 8| 8|S |Fi
22222 |E AR AEcIr=ar =g Fig.6 (7 '
SPCH 53R-R o0 0 ® 5 yELES
53L-R o 5 N N
53TR-R ( 2N J o [ ® 0 0 5 ' — Raias
53TL-R ) e |0 5 Fig-7 %"
SPMN 532 o (o 6 W A
533 o o 6 e\ s
GW 500R e (oo 7 b
500L 7 157 e
Inserto eeno
T = :
_—‘
@‘ W‘ a T50R, T50L, T51R,T51L, T52R, T52L
i m
W' y— amtor L50R,L50L,L51R,L51L,L52R,L52L
Parafuso @ toa
inmn Duplo Grampo Localizador o~
I Pecas de Reposicao ™ ’ B Condicdes de Corte Recomendadas
Fresa . Grampo do|Grampo do| Parafuso Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mmit) |Classe do
Aplicavel Localizador Localizador| Inserto Duplo Gz 'S0 rabaino | Pureza Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Méx. Inserto
DPG5080R GLW50R | GTW50R | WB8-22T Aco Geral| 180a280HB | 100-125-150 0,10-0,15-0,20 | ACP200
DPG5100R Aco Mole | <180HB | 100-175-250 0,10-0,18-0,25 | ACP200
aDPG5160R | GL5OR | GLWS1R|GTWS1R|WB8-30T| 117 Ao atizes 200 a 220HB| 80-120-160 | 0,10-0,15-0,20 | ACP200
DPG5200R Ago Inoxidavel — 80-120-160 0,10-0,15-0,20 | ACP300
2 DPG5500R GLW52R | GTWS52R | WB8-30T FeroFundido] 250HB | 80-140-200 | 0,10-0,15-0,20 | ACK200
DPG5080L GLW50L | GTWS50L | WB8-22T Liga ndo Ferrosa = 300-550-800 0,10-0,15-0,20 G10E
DPG5100L Obeervcio As condigdes de corte acima s&o um guia. As condigoes reais precisam ser ajustadasconforme
igidez da méquina, a rigidez da fixagéo d balho, fundidade di fi 3
a DPG5160L GLSOL GLW51 L GTW51 L WB8'30T TT27 arigiaez aa maquina, a rigiaez da fixagao o trabalho, a protundidade e corte e outros fatores.
DPG5200L
2 DPG5500L GLW52L | GTW52L |WB8-30T

Marca ®: A T1200A esté programada para ser substituida pelo novo T1500A.
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Angulo e Incidéncia EE +10°
Axial +25°
Fig3
QD1 9
QDb
2101,6
od |
Q a, | 918 o
[s]
3 Nt : 3
l
1 026 <>
4»1212‘003 oD, oD,
[-]BS
Ml Corpo
Nro. da Cat. (R) % Nro. da Cat. (L) % Dimensoes (mm) Nro.de | Peso Fi
ro. da Cat. S ro. da Cat. S ig.
i G oD, oDy [0Dy | L | od | @ | b | g |Dentes| (kg) | "°
GRC 6080R | ®  GRC 6080L 80 | 100 60 50 | 254 9,5 6 25 4 2,3 1
6100R | © 6100L 100 119 70 50 | 31,75 | 12,7 8 32 5 2,9 2
6125R | @ 6125L 125 143 80 63 | 38,1 15,9 10 38 6 5,1 2
6160R | ® 6160L 160 177 100 63 |508 19,0 11 38 8 74 2
6200R 6200L 200 216 130 63 47,625 | 254 14 35 10 11,0 3
6250R 6250L 250 265 130 63 47,625 | 25,4 14 B5) 12 16,3 3
Insertos néo estdo incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JIS B1176) M12x30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. \
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [] Metal ndo Ferroso [ Liga Exética [§] Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido |Metal Duro
Alta Velocidade/Leve | [ K] (M)
Aplicagéo Finalidade Geral K] [P] Fig 4 N
Desbaste (K] /V\
S| 8|88 |8 |~ ' i
Nro. da Cat. |8 elglgels s Fig ‘ \'
ol |T | ® 30
I | ||| |w|x 5200025 PRown
2004SN-I (] 4
2004SN-T (] 4
F’“g:’}';{':‘; * -S: Para Ago Inoxidavel, -I: Para Inconel, -T: Para Ligas de Titéanio.
Cabeca de Botdo
Raio \P:ilrafuso de Cabega GRKR
Miltiplas \%»\,
Finalidades ) ‘
Heanero O-/‘/ |
Localizador -
Fresam:w Inserto N\
N
RICopiador GRWR —
Ranhura/ . M
RenhuraemT @ <~ Grampo
Chanframento Parafuso Duplo
ugies M Pecas de Reposicéo B Condigbes de Corte Recomendadas
FeroFunddoa Fresa n Parafuso | Parafuso Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) | Classe do
— Aplicavel Localizador| Grampo Duplo  |do Localizador S 'S0 rabaino | Pureza Min.- Ideal - Méx. Min. - Ideal - Mdx. | Inserto
GRC6080R TT27 Aco para airizes | 200 a 220HB|  80-120-160 | 0,15-0,23-0,30 | ACP200
aGReezsor | GRKR | GRWR |WB8-22T | BHO410T (TT15) M [Acolnoxidavel|  — 120-150-180 | 0,15-0,23-0,30 | ACP200
Ferro Fundido _ T . }
GRC6080L crKL | GRWL | weseot | BHoator| T2 (incone) 40- 45 -50 0,10-0,15-0,20 | ACK200
a GRC6250L (TT15) EE;:Z;’TT;’”"'? — 40- 60 -80 0,10-0,15-0,20 | EH20Z

H38

Observacdo

As condicdes de corte acima séo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



[ Radial | O PIJKNN S H
ngulo de Incidéncia : - Aco [ 1o i Lz e
Axial 0 0,5

M Caracteristicas

@ Processo de fresagem de material moldado
endurecido de alta velocidade e alta eficiéncia.

@ Rentavel com insertos CBN de topo
completos, uso de angulos multiplos.

@ Forte fixagdo com desenho do orificio do
parafuso com inserto cénico.

Bl Corpo (Tipo de Fresa de Topo) Bl Corpo (Tipo Concha)
Fig 1 _ £ 5
=
] I q o T 1T T
. SIHE S
L {E}
aD
Fig 2 L
5 imensd g
Qo = ::::::::::::::::::::::" Em NrOdacat -og DlmensoeS(mm) gggﬁg
° " g @ leD| od |0d>| &, | Li | £ | @ | b =
L ) ’ ) ‘ BRC10042R @ |42 |16 | 9| 5 |44 /20|85 6 | 6 °
! £ L s ‘ 10052R (@ |52 |22 | 11 | 5 | 50| 30 10,5 7 | 7
! BRC12042R @ |42 |16 | 9| 6 |42 /20|85 6 | 5
Fig 3 S o) 12052R (@ |52 |22 | 11| 6 |52 [30(105 7 | 5 |@®
S —< S I~ 12066R (@ | 66 | 27 | 13 | 6 | 52|30 12,5/ 7 | 6
l% y jf:—,; e = Insertos nao estao incluidos.
ra © W Insertos([z o (A noidavel (78 Fero Fncido ([ et o Feroso ([ Lig Excica [5) Ao Temperado
21 'e2 ‘es
L
qu_ Dimensdes (mm) Nio. de §
Nro.da Cat. |o Denles Fig.| 5 Classe \ |
fi|00c|oD;|oDyjoD;| £ | 4 | 8, | 4 | L £ Alta VelocidadelLeve [KI[K]

BRC 071207ES10 |@| 12 | 10 |11,00 — |3,5|23 | — |52 | 75| 2 | 1 Aplicagao| Finalidade Geral |[D[B[B)
071207ES12 | @| 12 | 12 [11,0/11,5/3,5| 22| 8|45| 75| 2 | 2 Desbaste |[ Fesaner
071208ES16 @ | 12 | 16 |11,0/15,5/3,5| 16 | 8 |48 | 88| 2 | 3 3| S| S |Dimensbes (mm)|  Fresade Topo plcéve .

Nro. da Cat. 2 R= Raio
071210ES16 @ | 12 | 16 |11,0/15,5(35| 16 | 8 |48 |108| 2 | 3 |@ === S | (odoGrupo Corespondent] |~
071212ES16 |@| 12 | 16 (11,0/15,5/3,5| 16 | 8|48 [128| 2 | 3 RDHX 0701MOT |® ® ® 7 | 1,99 o =l
071507ES12 |@| 15 | 12 12,5 — |35/ 16 | — |59 | 75| 3 | 1 0702MO0T @ @ ®@ 7 238 (2] Kcabameno
071507ES16 |@| 15 | 16 [12,5(13,0/3,5| 19 | 11 |48 | 78| 3 | 2 1003MOT © ® ® 10 |3,18 (]

BRC 071508ES16 |@ | 15 | 16 [13,5[15,5[35| 20 | 8|48 88| 2 12T3MOT @ @ @ 12 397 o Fisanento
071510ES16 |@| 15 | 16 [13,5[15,5/3,5|20 | 8| 48 |108| 2 [ Pegas de Reposigé_o RICopiador
071513ES20 |@| 15 | 20 [13,5(19,5/3,5|/22 | 8 |50 |130| 2 | 3 |@®
071515ES20 |@ | 15 | 20 13,519,535 22 | 8 | 50 |150| 2 Parafuso | Chaveta | torque de Aperto | . 4o Topo Aplcve Rt
071517ES25 | @ | 15 | 25 |13,5[24,5/3,5| 22| 8|56 |176] 2 @ ﬁ‘ﬁ Rec(w-e;d)ado (Usando Nro.do Grupo) | Gt

BRC 102009ES20 (@ | 20 | 20 |17,0{19,5/5,0/ 20| 8 |50 | 90| 2 / Aol
102011ES20 @ | 20 | 20 (17,0[19,5/5,0| 22 | 8 | 50 | 110| 2 BETB 025048 TRD07 1.0 ° Ligas Leves
102012ES25 @ | 20 | 25 (17,024,5/5,0| 24 | 8 |56 |136| 2 | 3 |@© BFTB 02505 TRDO7 1,0 Py m’m
102015ES25 @ | 20 | 25 (17,024,5/5,0| 24 | 8 | 56 |156| 2 BFTB 035074 TRD15 3,0 00
102017ES25 @ | 20 | 25 (17,024,5/5,0| 24 | 8 | 56 |176| 2

Insertos nao esto incluidos. M Exemplos de Aplicagao
M Condi¢des de Corte Recomendadas i’
i Profunddade de Core | Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm/t) | Classe do juma malor €17 agem’
IS0 M‘If:fbrzlaallmge Dureza () Ml’n.-ldfal-Mé)((. ) Min.-lde:I-M(a'x. K Inserto BR(;‘n’:{tJ;j:iioP’ego do s
40a45HRC| At60,5 | 200-500-800 0,1-0,25-0,4 | BN7000 Metal Duro
Aco 47 a55HRC | Até 0,5 150-275-400 0,1- 0,2 -0,3 BN7000 Revestido ‘
58 a 62HRC | Até 0,5 80-140-200 0,1-0,15-0,2 BN350 BRC L
Fero Fundido Cinzento — Até 0,5 300-900-1500 0,1-0,25-0,4 BN7000 (BN350) :l
* Para Fresa tipo BRC/Fresa de topo e Insertos Tipo RDHX, use em conjunto com os nimeros de grupo
aplicaveis. Custo/Peca de Trabalho
Sao recomendados os cortes sem refrigeracao (Sopro de Ar) e Para baixo.
P As condigBes de corte acima sao um guia. As condicdes reals precisam ser ajustadas conforme Ferramenta: BRC12052R o
@8 2 rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores. Material de Trabalho: SNCM435 (Componente de Maquina) 55 a 60HRC
Classe: BN350 v=250m/min f,=0,1mm/t ap=0,5mm ae=50mm
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W Caracteristicas Gerais

0O tipo popular WRC foi redesenhado.

A Fresa com Raio em Formato de Onda SEC tipo WRCX é uma fresa
versatil de alta eficiéncia adequada para o corte de matrizes, fresamento
inclinado, fresamento helicoidal e vérias outras aplicagdes.

Um alinhamento completo de insertos permite 0 manuseio de uma grande
variedade de materiais de trabalho, desde ago até metais ndo ferrosos.

M Caracteristicas
@ O corpo durdvel com um tratamento especial de superficie apresenta uma vida (til da ferramenta e uma confiabilidade melhoradas.

@ Resisténcia a vibragdes excepcional, com desenho anti-vibragédo das arestas.
@ Todos os tamanhos séo fornecidos com orificios refrigerantes, que evitam o actimulo de cavacos e 0 emperramento.
@ Fixagao de parafuso robusta, com uma ligagdo de inserto Torx Plus que garante uma usinagem estével.

B Alinhamento Amplo de Insertos
@ Além dos convencionais insertos do tipo WRC, o novo alinhamento
inclui insertos de metal néo ferroso e insertos de navegacao.

@ Méxima Velocidade de Rotagéo Permitida no Fresamento de Metal néo Ferroso — (urideses i)

_ QPET OO0000 PPFR-S Didmetro Externo da Fresa Nro. da Cat. do Inserto
® Boa rugosidade da superficie com #Dc(mm) | QPET10-----S | QPET12----S | QPET16----S
pastilha alisadora com formato em arco 25 28.000
® Cantos agudos 32 25.000
® Quatro insertos com cantos 40 22.000 15.000
Raio da Ponta 50 20.000 14.000
Pastiha Alisadora com Formato em Aco 63 18.000 13.000
80 16.000 12.000

100 10.000
*Mesmo que a velocidade utilizada esteja incluida nas maximas velocidades de rotagéo permitidas listadas

acima, podem ocorrer vibragBes anormais devido a rigidez da méquina ou a outros fatores. Assim, &
aconselhdvel que a operacéo seja iniciada com metade da maxima velocidade de rotacéo permitida, e que

Inserto de N avegagéo QPMT OO0000 PPER-R a velocidade seja aumentada gradualmente a medida que se procede a verificaéo de anomalias.
® As arestas de corte apresentam um desenho ondulado exclusivo
® Quatro insertos com cantos

@ *Use em combinagdes que
alternem entre a aresta de corte Ae a
aresta de corte B.
(Aplicavel apenas em fresas com um nlimero
par de arestas de corte)

(Posicao 0° (Posicao apds Rotagéo de 90°) (Formato Criado)

Rodar 90° de cada vez e afixar insertos
Bl Precaucoes de Utilizagéo

@ Fresamento Helicoidal @ Fresamento de Cone @ Valores Recomendados para Fresamento de Cone e Helicoidal

Padra Helicoidal (Dimensdes em mm) \ Taper
acrao Nro. da Cat. do Inserto |Déneicero| Digmetro de Trabalho oD |kl

F—ﬁ 2D di CMin. Padrdo] Méx.| 1
- 7 ouU ° A
TR s comaou mrer QPoson00 | 20| 25 82| 89| 15

2
Diametro Padrao ou Menor

oD
| = a2
ll 3
@ A porcdo central ndo cortada ndo podeser QPOH120000 -
/ removida pelo fresamentotransversal com
7 amesma fresa

Diametro Padrdo ou Maior

FEL% QPOO160000 |

o
o
o

\

QPOO100000

H=I
\

I,!..‘-. % A porgao central nao cortada pode
—“—"7 ser removida pelo fresamento
'), transversal com a mesma fresa 125 | 212 | 230 | 248 3°30'

QPDDzOOOOO ........................................................ ST
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Haf#ia' 01160 /| 1800 /| 1100
Axial | -3°

(Tipo 12000) (Tipo 16000) (Tipo 20000)

oDy, Fig 2 oD,
od o od
Y =N
ASS)
3 I
O O
% od,
od, oD,
W Corpo (WRCX12000) Inserto: Série A=12 oD.
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoqu Fig.
R oD, | oD, L od a b Y/ od; | od, | Dentes | (kg) :
WRCX 12040RS ® 40 36 40 16 8,4 5,6 18 13,5 9 4 0,2 1
12050RS () 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,2 1
12063RS ® 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,4 1
12080RS () 80 55 50 27 12,4 7,0 25 20 13,5 6 0,9 1
Insertos nao estao incluidos.
B Corpo WRCXFA1 2000) Tipo de Passo Fino| Inserto: Série A=12
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoque Fig.
oD, [eDy | Ly | od | @ | b | £ | ody | od. | Dentes| (ko) g
WRCXF 12050RS () 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 1 5 0,2 1
12063RS () 63 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 6 0,4 1
Insertos nao estao incluidos.
H Corpo (WRCX16000) Inserto: Série A=16
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoque Fig.
W oD, [oDy | Ly | od | a | b ¢ | ody | od, |Dentes| (kg) g
WRCX 16063RS () 63 50 40 | 22 10,4 6,3 20 18 1 3 0,4 1
16080RS () 80 55 50 | 27 12,4 7.0 25 20 13,5 4 0,8 1
16100RS ® 100 70 50 | 32 14,4 8,5 32 46 — 5 1,2 2
WRCX 16080R () 80 55 50 | 254 9,5 6,0 25 20 13 4 0,8 1
16100R ) 100 70 63 | 31,75 | 12,7 8,0 32 46 17 5 1,4 1
Insertos nao estao incluidos.
B Corpo (WRCXF16000) [Tipo de Passo Find] Inserto: Estilo A=16 Fesanento
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso .
Nro. da Cat. Estoque Fig. -
oD, oD, | L [ od [ a | b | ¢ | ed | od, |Denes| (ko) | " | it
WRCXF 16063RS ® 63 50 40 22 10,4 6,3 20 18 11 4 0,4 1 .
16080RS () 80 55 50 27 12,4 7.0 25 20 13,5 5 0,7 1 —
16100RS (] 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 — 6 1,2 2 ay’
| i a ta0 incluidos. |RICopiador
. Corpo (WRCX20000) Inserto: Tipo A=20 nsertos nao estao Incluiados : h:
annul
N ~ RanhuraemT
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoqu Fig.
e oD, | oDy Ly od a b /2 ad, od, | Dentes | (kg) 9 Chanfanerto
WRCX 20125R ® | 125 80 | 63 | 381 | 159 | 100 | 355 | 55 30 5 2,3 1 ko
20160R () 160 100 63 50,8 | 19,0 | 11,0 | 38 72 — 6 4,0 2 fouf

Insertos nao estdo incluidos.
\ Use um "parafuso hexagonal" JISB1176 (280: M12 x 30-35mm, ¢100: M16 x 40-45mm) para fixar a fresa de @80 ou 8100 ao mandril. \

M Insertos B W Pecas de Reposicio (CSHZED
W Condicbes de Corte Recomendadas Hl Condigdes de Corte Recomendadas
Diametro Externo: 40 a 280mm Diametro Externo: 100 a g 160mm
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mmit) Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mmit)
S0\ rapaiho | DUreza Min.deal - i Min.-deal - Max, | C25S° S0\ rapaih | Dureza Vin.-Ideal - i, Min.-deal - Max, | C'255°
Aco Carbono| 180 a 280HB| 100-160-200 0,20-0,40-0,60 | ACP200 Aco Carbono| 180 a 280HB| 150-200-250 0,30-0,40-0,60 | ACP200
Aco Liga |180 a 280HB| 100-140-180 0,20-0,30-0,40 | ACP200 Aco Liga [180 a 280HB| 100-160-200 0,10-0,30-0,50 | ACP200
M \Ago Inoxidével — 80-120-160 0,10-0,20-0,30 | ACP300 M \Ago Inoxidével — 160-180-200 0,15-0,20-0,30 | ACP300
Ferro Fundido| 250HB 80-120-160 0,10-0,20-0,40 | ACK200 Ferro Fundido| 250HB 100-150-200 0,10-0,15-0,20 | ACK200
Metal ndo Ferroso — 200-500-1000 0,10-0,30-0,40 | DL1000 Metal néo Ferroso — 200-500-1000 0,20-0,40-0,60 | DL1000
Obsnvao As condicdes de corte acima s&o um guia. As condi¢oes reais precisam ser ajustadasconforme W As condigbes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme

a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores. 8 a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
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Fresamento
de Faces

Raio
Mitiplas
Finalidades
Acabamento
Fresamento
ay’
RiCopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

| Radial| O 4 5 8
i mm ) mm / mm /
i Nl | 3
(Tipo 08000E) ~ (Tipo 10000E)  (Tipo 16000E)
Fresamento para Aqo, Aco Inoxidavel, erro Fundido e Liga no Ferrosa
Q
Q
=
9
Ly O
L
H Corpo (WRCXO08000E) Inserto: Série A=8 Bl Pecas de Reposicao
[ Di ~ _ Torque de Aperto
= imens6es (mm) Nro. de|Peso| Fresa Aplicavel Parafuso | Chaveta | Recomendado
Nro. da Cat. S D K (Nm)
& [0040D:oD; 8y | Li | L | L [P () Tipo WRCX08000E BFTX02506IP| TRDROSIP| 1,5
WRCX 08020ES |® |20 |20 | 18 | 4 | 50| 80/130| 2 |0,2 PO ’
08020EM |® | 20 |20 | 18 | 4 |100| 80/180| 2 |0.3 Tipo WRCX10000E BFTX03584IP| TRDR15IP 3,0
08020EL 20 (20| 18 | 4 |130|120|250| 2 |0,5 Tipo WRCX(F)12000 BFTX0409IP | TRDR15IP 3,0
WRCX 08025ES @ |25 |25 |21 | 4 | 50| 80|130| 3 [0,4 Tipo WRCX16000E Tipo WRCX(F)16000 | BFTX0511IP | TRDR20IP 5,0
08025EM | @ |25 |25 |21 | 4 |100| 80|180| 3 |0,5 Tipo WRCX20000 BFTX0615IP | TRDR25IP 7,5
08025EL 25| 25|21 | 4 |130(120(250| 3 |0,7
Insertos ndo estao incluidos.
B Corpo (WRCX10000E) Inserto: Série A=10 Hl Condicoes de Corte Recomendadas
3 Dimensdes (mm) Diametro Externo: 12 a @32mm
Nro. da Cat. g gm. . PESO Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avanco f, (mm/t)
8 oD.\0DseD, ap Li| 0s | L entes| (kg) 1SO Trabalho Dureza Min.-Kea ng Min.- | deagl IiAéx Classe
WRCX 10025ES | @ |25 | 25|21 | 5 | 50| 80(130| 2 0,4 S S
10025EM | @ |25 | 25|21 | 5 [100| 80|/180| 2 0,5 Aco Carbono| 180 a 280HB 80-120-160 0,10-0,30-0,40 | ACP200
10025EL 25| 25| 21| 5 [130/120|250| 2 |0,7 Aco Figa 180 a 280HB 60-100-140 0,10-0,20-0,30 | ACP200

WRCX 10032ES |®@ 3232 (28| 5 50| 80[130| 3 0,7 M \Ago Inoxidével — 60-100-120 0,10-0,15-0,20 | ACP300

10032EM | @ |32 |32 |28 | 5 [120| 80|200| 3 [1,0 Ferro Fundido| 250HB 60- 80 -120 0,10-0,20-0,30 | ACK200
10032EL 32 /32|28| 5 [180/120|300| 3 [1,5 Metal néo Ferroso — 200-500-1000 0,10-0,20-0,30 | DL1000
Insertos nao estao incluidos.
B Corpo (WRCX16000E) Inserto: Série A=16 Diametro Externo: @40 a g50mm
- ~ Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avanco f, (mm/t)
Nro. da Cat. § DimensGes (mm) '[‘)m-tde"’ﬁso SO Tabano | P22y | Min-ldeal-Max | OO0
& 0D|0D:0D; @y | Ly | fs | L Penes) (ko) Aco Carbono| 180 a 280HB| 100-160-200 | 0,20-0,40-0,60 | ACP200

WRCX 16040ES | @ | 40 | 32 31,3 8 | 50 |120|170| 2 0,9 Aco Liga |180a 280HB| 100-140-180 | 0,20-0,30-0,40 | ACP200

16040EM | @ | 40 | 32 |31,3] 8 | 50 |200/250| 2 |1,4 M [Ap hoxidavel| 80-120-160 | 0,10-0,20-0,30 | ACP300

WRCX 16050ES | @ | 50 | 32 40,8/ 8 | 50 |120|170| 3 |1,0 Ferro Fundido|  250HB 80-120-160 | 0,10-0,20-0,40 | ACK200

16050EM | @ | 50 | 32 [40,8| 8 | 50 |200]250| 3 | 1,5 VearioFeros | — 200-500-1000 | 0,10-0,30-0,40 | DL1000
Insertos ndo estao incluidos.
M Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal nao Ferroso [ Liga Exdtica [§J Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido‘Meta\Dum DLC
Alta Velocidade/Leve |2 [KIFEN] Fig. 1 AN E
o — a ek =
Aplicagao Finalidade Geral (B0 K] [N} S\ I
Desbaste | |F@l |3 Soclioz ;
218181818 o Dimenso6es (mm +0, 5005
Uso Nro. da Cat. 282188 8 (o) Fig| Fresa Aplicavel Ane_| /oo |87
QRRRERIE| |8] |Alre| s Fi o
ig.
QPMT 080330 PPEN eeee | | | | 8| 303181 | AP
080330 PPEN-H | @ @ @@ — |—| | 8| 30318 1| "POWRCX08000E ke s
QPMT 10T335 PPEN o000 — 10| 3,5/3,97| 1 | . -

_— 10T335PPEN-H | (@@ @ /®— |—| |10/ 35397 1P WRCX10000E % ]
inalidade| QPMT 120440 PPEN 0 ®e | || [12]40476) 1| +
Geral 120440 PPEN-H | |@|®@|®|®@|—| || |12 4,0/476| 1 | P°WRCX(F)12000 0 s

QPMT 160660 PPEN e®@e®e | | 166065 |1|TipoWRCX16000E 90
160660 PPEN-H o000 | 16 | 6,0/6,5 | 1 | Tipo WRCX(F)16000 Fig.3 —
QPMT 200670 PPEN 00 e | || (207065 1] e .
. 200670 PPEN-H | |@/®/®@ ®—| |—| |20]| 7.0/65 | 1| PO WRCX20000 @y
QPMT 160608 PPEN @000 | 16| 0865 |1 ]Tipo WRCX16000E /< P
Anti- 160608 PPEN-CP 00060 | 16 | 0,8/6,5 | 2 | Tipo WRCX(F)16000 —
Vibragao| QPMT 200608 PPEN o000 | 20| 0,8/6,5 | 1| Azoos 500
2 200608 PPEN-CP | (@ @ ® @ — |—| |20] 08|65 | 2| "POWRCX20000 | gg 4
Metal | QPET 10T350 PPFR-S |—|—|—|—|—|®| |®@| [10] 5,0[3,97] 3 | Tipo WRCX10000E
ndo |QPET 120460 PPFR-S =|=|=|=|=O [ ) 12 | 6,0/4,76| 3 | Tipo WRCX(F)12000 f /e o
Ferroso | QPET 160680 PPFR-S | —|—|—|—|—|®| [@| |16 8,0/6,5 | 3 | Tipo WRCX(F)16000(E) \Y <
QPMT 120460 PPER-R () — — 12 | 6,0/4,76| 4 | Tipo WRCX(F)12000
Navegacdo| QPMT 160680 PPER-R [ JL —| |— 16 | 8,0/6,5 | 4 | Tipo WRCX(F)16000(E) Aros Stoos
QPMT 2006100 PPER-R [ J ) = = 20 [10,0/6,5 | 4 | Tipo WRCX20000 ]
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*1 -H: Aresta reforgada.

*2: Ao usar insertos anti-vibragéo, os insertos do tipo 08 e 08-CP devem ser ajustados alternadamente.



Pohinddade b CorMér. P e CoteMéx.  Profndiadede Cor i

FX‘::' _g° b /| |Brm S| |6/ E NNSH

(Tipo 08000M) (Tipo 10000M)  (Tipo 12000M)

SEC_FerramentaS Modulares Eirge:anrggnl;(zrf:sr: Aco, Aco Inoxidavel, Ferro Fundido e

[ Tipo WRCX08000M |
[ Tipo WRCX10000M |
| Tipo WRCX12000M |
W Cabeca (WRCX 08000M) Inserto Aplicavel Tipo A = 8 mm B Mandril =

“g; Dimensdes (mm) Nro.de

Nro.da Cat. | & oD oD [ M L [ L;|Ly| Lo W[ pets
WRCX 08020M10Z2 | @ | 20 [10,5(M10[49 30| 5 [19] 8 | 15| 2
08025M12Z3| @ | 25 12,5 M1256 35| 5 211019 3

Insertos ndo estdo incluidos.

H Cabecga (WRCX 10000M)  Inserto Aplicavel Tipo A = 10mm Bl Pecas de Reposicao

Nro. da Cat = Dimensées (mm) Nio.de Chaveta | Parafuso | Torque de
' : & |@DeJoD[M] L [L; [Li[L,[W] h |pess S Aperto ica
WRCX 10025M12Z2 | @ | 25 |12,5(M12[56 |35 | 5 | 21|10 |19 2 \\\\\\\ Recomendado| ~ Cabegote Aplicavel
10028M12Z2 | @ | 28 |12,5/M12|56 |35| 5 |21 /10|19 2 % (N-m)
WRCX 10030M16Z3 | @ | 30 |17,0/M16/63 40| 5 |23 |10(|24| 3 TRDROSIP |BFTX02506IP 1,5 WRCX08000M
10032M16Z3 | @ | 32 |17,0|M16/63 40| 5 |23|10|24| 3 TRDR15]P [BFTX035841P 3,0 WRCX10000M
Insertos ndo estdo incluidos. BFTX0409IP 3,0 WRCX12000M
" .. Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.
W Cabeca (WRCX 12000M)  Inserto Aplicével Tipo A = 12mm B Detalhes de Identificacéo
= Dimensdes (mm) Nro.de
Nro-daCat | 8 (oD oD [ ML [ L,|Ly| Ly W] b s WRCX 08 020 M10 Z2
WRCX 12040M16Z4 | @ | 40 [17.0 [M16/63[40] 5 [23][10]24] 4 | ) @ @) @ ©)
Insertos nao estio incluidos. Série de Fresas Tamanho do Inserto Diametro Parafuso de Montagem Nro. de Estrias
M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [d Ferro Fundido [] Metal néo Ferroso [ Liga Exdtica [} Aco Temperado
Classe ‘Metal Duro Revestido‘MetaIDuro DLC Fig. 1 P EE
Alta VelocidadelLeve ([ [3‘ ‘ﬂ o A g |
Aplicagdo | Finalidade Geral | |Ga[MJC3| | [N] &J A< —_—
Desbaste (K] A ffj de Faces
- 5 008 | 90° 05
s1818|1818 g| | Dimensdes (mm) Raio
Uso Nro. da Cat. E § § § § - ,8_ Fig. AF;jeS,a | Fig. 2 -
S9922T| 12| |Alr: | s plicave e | i
QPMT 080330 PPEN o000 | | 8| 3,0/3,18| 1 | <
080330PPEN-H | |@|®|@ @ —| |—| | 8| 3.0/3,1g] 1 | "PIACKIE00M - Nekanet
Finalidade| QPMT 10T335 PPEN o000 | | 10 | 3,5/3,97| 1 |, ) 2005 s Fresamento
Geral 10T335 PPEN-H | (@ @@ @|—| |—| | 10| 3.5/3.97| 1 | "PoVRCKI000ON i
QPMT 120440 PPEN o000 | 12 | 4,0(4,76]| 1 Tioo WRCX12000M . L RiCopiador
| 120440PPENH | @@ @@~ |—| | 12| 40476 1" ¢ b —_—
Meta | QPET 10T350 PPFR-S |—|—|—|—|— @] |®| | 10| 5,0/3,97| 2 | TipoWRCX10000M NI < Retuaen’
néo Ferroso| QPET 120460 PPFR-S |—|—|—|—|—|®| |@® 12| 6,0/4,76| 2 | Tipo WRCX12000M Ao s iy
Navegacao| QPMT 120460 PPER-R —| = 12 | 6,0/4,76| 3 | Tipo WRCX12000M = - e —
*1-H: Aresta reforcada. Ligas Leves
FemoFunddoa
A Veocdede
M Faixa de Aplicacdo (Material de Trabalho : S50C  Equipamento : Vertical M/C BT50 Sem Refrigeragéo)
(ap‘)1 o Unidades: (mm)
WRCX10025M12Z22 ~
(ve=160m/min, f,=0,2mm)
= 30 ]
‘I“i &
2 &
2 20
£ 1.0 130
150
180
0 025 05 0,75 1,0
Profundidade de Corte (Didmetro) (8e)

Observacao: Essas tabelas indicam condig¢des de usinagem de referéncia. Os pardmetros de usinagem devem ser ajustados com base na rigidez da maquina e na rigidez do grampo de trabalho.
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M Caracteristicas Gerais
A SEC-Fresa de Alto Avango Tipo MSX é uma fresa de finalidade
multipla, capaz de realizar desbaste com avanco ultra alto. A sua ampla
gama de aplicagdo aumenta substancialmente a eficiéncia.
Os Insertos estdo disponiveis em quatro tamanhos diferentes, de 16-mm ao modelo com
diametro de @100-mm, abordando uma ampla variedade de necessidades de fresamento.

M Caracteristicas

0 oo com Al Aipinez Proporeiong um Desempenho de Cort Esave >

0 tratamento especial da superficie
aumenta a resisténcia a cortes

Com furo para 6leo

Melhor evacuagao de cavaco com furo para
ar ou alimentagéo de refrigerante e desenho
e bolsdes com um formato especial

Operages de Usinagem Versdteis

Use para usinagem em

rampa e trabalhos de
perfuragao e helicoidais

Trava Dupla

A fixacéo extra forte garante um
desempenho estével de corte.

* Os modelos a seguir vém apenas
com um unico sistema de fixagao:

- Tipo MSX06000

- Tipo MSX08000 222 mm ou menor

Formato do Inserto

0fomato exclusvo da ferramenta combina
desempenho de corte  resisténcia da aresta de corte

" H Desempenho de Corte
Fm“:%’;‘:}:: @ Comparagéo da Forga de Corte @ Comparagdo de Fresamento de 90° entre o Tipo MSX e uma Ferramenta Convencional

Tipo MS X Ferramenta Convencional Tipo MSX Ferramenta Convencional

= Baixa vibracdo, usinagem estavel

Opera sob altas condicdes de trabalho Propicio a trepidagao

Tipo Inserto
MSX Redondo

Alta vibracao!lusinagem

Forga de Corte (N)

Forca de Corte (N)

Aforca de corte é consistente mesmo quando Uma maior profundidade de corte
aprofundidade de corte é aumentada, aumenta o comprimento de contato, que
Material de Trabalho:S50C P P ¢

Condiges de Corte: v,=150m/min, £,=1,0mm/t, a;=25mm, a,=2mm garantindo uma operagao de corte estavel. por sua vez aumenta a forca de corte.
W Série
Tipo Diametro (mm) Nro. de Estrias Inserto Aplicavel
MSX 06000E ®16a 925 2a3 Tipo WDMT 06
) MSX 08000E ®»20a @35 2a3 Tipo WDMT 08
Tipo de Fresa de Topo MSX 12000E ?32a 050 2a4 Tipo WDMT 12
MSX 14000E ®40a @63 2a4 Tipo WDMT 14
MSX 08000R ®»40 4 Tipo WDMT 08
Tipo Concha MSX 12000R ®»50a 963 4a5 Tipo WDMT 12
MSX 14000R ®»50a @100 3ab6 Tipo WDMT 14
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W Aplicacgdes e Tipos de Insertos

¢ O inserto utiliza um perfil especial de aresta de corte.
¢ Inserto econdmico, com trés cantos

Tipo | Tipo de Aresta para Finalidade Geral

Tipo de Aresta Reforcada

Aplicagdo | Torneamento Geral (Primeira escolha)

Corte Interrompido

Aparéncia/
Caracteristicas

Aresta mais Agucada

Enfase na Resisténcia a

Fraturas
Bl Condicdes de Corte  [Nro.daCat.do Inserto| Méx.ap| re | Aprox.re
Recomendadas WDMT 0603 | 1,0 | 1,5 | 2,0
WDMT 0804 15 | 20 | 25
WDMT 1205 20 | 2,0 3,0
WDMT 1406 | 25 | 20 | 35 (ap:Profundidade de Corte f:Taxa de Avango)
. Tipo de Fresa de Topo Tipo Concha
Material de| Vg::ggf‘tze Nro.da Cat.| 016 220 025 032 040 | 050/063 | 080/0100
Trabalho m/min dolnserto | & | f, | a | f, | a | f, | a | f, |a | f |& /| f |a&/|f
RNy (mm) | (mmA)| (mm) | (mmA) | (mm) | (mm/)| (mm) | (mmA) | (mm) | (mmA) | (mm) | (mm/)| (mm) | (mm/)
Q WDMT0603| 08 |08 |08 08| — | — | — | — | — | — | — | — | — | —
WDMTO0804| — | — | 10|10 |10 |12 |10 |12]| — | = | — | — | — | =
oG | ACP200 100150200 |y done | — | = | 20 TR TR o o e |
Apaio de 200HB womt1406| — | — | — | — | — | — | — | — |15|15|15|15]|15]| 15
a WDMT0603| 0,7 | 08 | 0708 | — | — | — | — | — | — | — | — | — | —
: wDMTO0804| — | — | 08|10 /08 12|08 12| — | — | — | — | — | —
Aolig | ACP200) 80130180 | \yrypprqo05 | — | — | — | = | = | = |40 | 14| 10|14 |10 14| — | —
Aveito de 45HRC womMT1406| — | — | — | — | — | — | — | — |13 |15|13|15]|13]|15
o WDMT0603| 08 | 07 | 08|07 | — | — | — | — | — | — | — | — | — | =
) wDMTO0804| — | — | 10|08 | 10/08 | 10|08| — | — | — | — | — | —
Agolnodével | ACP300 80-120-150 | \yvr 1005 | — | — | — | = | = | = {42 1212|1212 12| — | —
SUS3040utos womt1406| — | — | — | — | — | — | — | — | 15|13 ]15]13|15|13
@ WDMT0603| 08 | 1,008 |10 — | — | — | — | — | — | — | — | — | —
. WDMTO0804| — | — | 1,0 12|10 |14 10|14 — | — | = | = | — | =
Fe::rg F;ggdo ACK300 | 100-10-200 | e one | — | — | o | S o e o s 12 18| — |
' wpmMT1406| — | — | — | — | — | — | — | — |15/18|15|18| 15|18
o WDMT0603| 05 | 050505 | — | — | — | — | — | — | — | — | — | —
wDMTO0804| — | — | 05|06 |05 |08 |05 08| — | — | — | — | — | —
MoTenpeaty | ACK300| 40-80-100 | \wryr o051 — | — | = | = | = | = | 06| 1006|1006 10| — | —
Ao de SOHRC womt1406| — | — | — | — | — | — | — | = 1012|1012 ]10]12

* As condigdes de corte recomendadas acima podem precisar de ajuste de acordo com a rigidez da maquina e a rigidez do trabalho.

As figuras acima sao diretrizes para utilizagdo com a ferramenta BT50.

* As condigdes de corte acima levam em consideragdo um comprimento de projecdo da ferramenta de L/D=3 (i.e. a projecéo da ferramenta é 3 vezes maior que o didmetro da ferramenta) ou menor.

Quando a proje¢éo da ferramenta é maior que

L/D=3 e menor que ou igual a L/D=5, as configura¢des devem ser ajustadas para aproximadamente 70 a 80% das configurag¢oes indicadas nas

condi¢des de corte acima (i.e. a, e Taxa de Avanco).
Quando a projegédo da ferramenta é maior que

L/D=5 e menor que ou igual a L/D=8, as configuragdes devem ser ajustadas para aproximadamente 50 a 60% das configuragdes indicadas nas
condi¢des de corte acima (i.e. a, e Taxa de Avanco).

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a%’

RICopiador
Ranhura/

Ranhura emT
Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Mitiplas
Finalidades

[ ] Observagdes sobre 0 Acabamento dos Cantos * Os cantos usinados reais terdo porgdes néo cortadas e cortadas excessivamente devido ao formato dos insertos.

Fig1 | Fig2 I Porgio cortada
Cantor R Cantor R excessivamente
i :'- I
Porgao nao Porgao nao
cortada cortada
Canto Tipo MSX06000 Tipo MSX08000 Tipo MSX12000 Tipo MSX14000
R |Porgéo ndo cortada Pociocoataenesiarete] ~ Fig |Porcondo cortada orfocoreaenesienete]  Fig |Porcdo ndo cortada Porioootensssenel  Fig |Porcdo ndo cortada Porioeenssianene|  Fig
2,0 | 0,403 0 1 0,735 0 1 1,312 0 1 1,642 0 1
2,5 | 0,263 0,087 2 0,593 0 1 1,171 0 1 1,501 0 1
3,0 0,451 0,031 2 1,030 0 1 1,360 0 1
3,5 0,888 0,001 2 1,219 0 1
4,0 1,078 0,016 2
@ Corte de Cone e Fresamento Helicoidal
Fresamento Helicoidal

Diametro minimo
oD

Max. Gp oumenos
Aoguods Usnzgem em Ranpale.

. , ///
’ .
i

Diametro maximo
oD

. _ -

1
A porcéo central ndo cortada néo pode ser removida com a mesma fresa. A porgéo central no cortada néo pode ser removida com a mesma fresa.

Tipo MSX06000 Tipo MSX08000 Tipo MSX12000 Tipo MSX14000

D, |Corte de Cone[ Fresamento Helicoidal | Corte de Cone| Fresamento Helicoidal | Corte de Cone | Fresamento Helicoidal | Corte de Cone| Fresamento Helicoidal

il klanbi.  Min. Max.  |blakbgatn  Min. Max.  |mbléslgnat  Min Max.  |milakbggnate  Min Max.
16 | 6°00' 21 30
17 | 5°00' 23 32
18 | 4° 30 25 34
20 | 3730 29 38 7° 30 25 38
22 | 3°00' 33 42 5" 30' 29 42
25 | 2°00 39 48 4° 00" 35 48
28 3°00' 4 54
32 2" 30' 49 62 6" 30' 42 62
35 2°00' 55 68 5° 00' 48 68
40 2 00' 65 78 4’ 00' 58 78 6° 00' 53 78
50 2" 30' 78 98 330" 73 98
63 2° 00' 103 124 2’ 00' 99 124
80 1°30' 133 158
100 1°00' 173 198

B Exemplos de Aplicacdo (Corpo: MSX12032EM Inserto: WDMT1205ZDTR (ACP200))

@ Mandrilamento Helocoidal

Material de Trabalho : Equivalente ao S15C
Condigdes de Corte : v,=170m/min  n=1.700min"!

f,=1,5mm/t

8,=0,8mm g.=7mm Projecdo=135mm

Material de Trabalho ' Equivalente ao SCM435
Condicdes de Corte : V,=150m/min N=1.500min"" f,=1,0mm/t
8,=0,8mm 8.=9~12mm Projecédo=135mm

Eficiéncia 20% melhor que a do concorrente A.
(Rebarbagdo encontrada na ferramenta do Concorrente A)

Resultados: Alguma trepidacdo, mas a aresta de corte parece boa e fornece um bom controle de cavacos.

Resultados: Taxa de avango 50% mais rapida que a do concorrente B.
(A ferramenta do concorrente B ndo conseguiu operar a essa taxa)
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PL|K N
Ago [ o s e
[CRNC)

e Radial| 3281 14y N .
Axial g 1’5 70 2’0 70° 2!5 70°

(Tipo 08000)  (Tipo 12000)  (Tipo 14000)

4
4 b

Fig1 b Fig2 (‘M\/——

43 o3 d
L

l Corpo (MSX08000R) Inserto: Tipo WDMT08

) Dimensdes (mm) Nro. de | Peso :
Nro. da Cat. Estoque oD, | oD, L od e b 7 o, ad, | Dentes | (kg) Fig.

MSX 08040RS [ J 40 37 45 16 8,4 5,6 18 13,5 9 4 0,2 1

B Corpo (MSX12000R) Inserto: Tipo WDMT12
MSX 12050RS [ J 50 47 50 22 10,4 6,3 20 18 1 4 0,3 1
12063RS () 63 60 50 22 10,4 6,3 20 18 11 5 0,6 1

H Corpo (MSX14000R) Inserto: Tipo WDMT14
MSX 14050RS ([ 50 47 50 22 10,4 6,3 20 17 1 3 0,3 1
14063RS ([ 63 60 50 22 10,4 6,3 20 18 1 4 0,6 1
14080RS ([ 80 76 63 27 12,4 70 25 20 13,5 5 1,4 1
14100RS () 100 96 63 32 14,4 8,5 32 44 — 6 2,2 2
MSX 14080R ([ 80 76 63 31,75 12,7 8,0 32 28 17 5 1,3 1
14100R () 100 96 63 31,75 12,7 8,0 32 28 17 6 2,4 1

Insertos nédo estao incluidos.

\ Use um “parafuso hexagonal” JISB1176 (280: M12 x 30-35mm, ¢100: M16 x 40-45mm) para fixar a fresa de @80 ou 8100 ao mandril. \

B Insertos 4o (M) A hoidivel (29 Fero Fundio
(0 et o Feroso (3 Liga Exctica (L] Ao Temperaco

Classe Metal Duro Revestido
Alta Velocidade/Leve
Aplicagéo Finalidade Geral | & | (M)
Desbaste (K]
S8(8 Dimensodes (mm)
Uso Nro. da Cat. § § § Fresa Aplicavel Fresamento
S S|S| ed s r de Faces
< || < 2 od q
Fnidagel WOMT 0804ZDTR '@ '@ (@ 85 | 40 | 20 | MSX08000R Ralo
Fre WDMT 12052DTR | @ @ @2 " "50 | 20 | MSXi2000R i
WDMT 1406ZDTR o0 o 4 6,0 | 2,0 MSX14000R . Finalidades
resta | WDMT 0804ZDTR-H | @ | ® (@ | 85 | 40 | 20 | MSX08000R ¢ Jeatanento
roee | WDMT 1205ZDTR-H @ '@ '@ 12 |50 |20 | " MSX12000R "~ —
% WDMT 1406ZDTR-H @ | @ | @] 14 6,0 2,0 MSX14000R ayl’
RICopiador
B Pecas de Reposigdo Rt
Parafuso Chav Grampo_|Anel em C[Parafuso de Sjeigéo Torque de el el
S \\ Aperto " Chanframento
(ég\\\\\ 7 '@J @ \‘\\\\ Recomendado Corpo Aplicavel Auminil
/ ‘ % (N-m) Ligas Leves
...BFTX0306IP | TRDRO8IP | CCH3,5 | CRO3 | BFTX035101P08 | 20 | Tipo MSX08000R . . . ey
...BFTX0400IP | TRDRISIP | CCH3,5 | CRO3 | BFTX03510IP15 | 30 .l Tipo MSX12000R ...
BFTX0511IP TRDR20IP CCH4,5 | CR03 | BFTX04513IP20 5,0 Tipo MSX14000R

B Condicdes de Corte Recomendadas
1" H45 ]
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Fresamento
de Faces

Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento
Fresamento

ay’
RiCopiador

Ranhura/
Ranhura emT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

Usinagem de Alta Eficincia para Aco, Ferro Fundido ¢ Ago Inoridavel

Radial| -J:-§
Ol Aol | &

gt

s

(]

1,5mm 0

y %

(Tipo 06000) (Tipo 08000) (Tipo 12000) (Tipo 14000)
s

/A

Fig 1 i
S
=
(S}
Ly /8 L ’
L L
B Corpo (MSX06000E) Inserto: Tipo WDMT06 H Corpo (MSX12000E) Inserto: Tipo WDMT12
“g,’ Dimensdes (mm) Nro. de| Peso| - “g,’ Dimensdes (mm) Nro. de|Peso| -
Nro.da Cat. | & oD, (oD L; | 8s | L |pentes|(kg) Fig. Nro.da Cat. | 2 oD |eDs| Li | fs | L |Dentes| (kg) Fig
MSX 06016ES @® | 16 | 16 30| 80| 110 | 2 |0,2] 1 MSX 12032ES @ | 32 | 32 70| 80| 150 | 2 |0,8] 2
06016EM @ | 16 | 16 70| 80| 150 | 2 |0,2] 1 12032EM | @ | 32 | 32 | 120 | 130 | 250 | 2 (14| 2
MSX 06017EM | @ | 17 16 20 | 130 | 150 | 2 |0,2| 1 MSX 12035EM | @ | 35 32 50 | 200 | 250 | 2 |1,4]| 2
MSX 06018EM | @ | 18 | 16 | 20 | 130 | 150 | 2 [0,2]| 1 MSX 12040ES | @ | 40 | 32 | 50 | 100 | 150 | 3 |0,9| 2
MSX 06020ES | @ | 20 | 20 | 50 | 80| 130 | 3 |0,3]| 1 12040EM | @ | 40 | 32 50 | 200 | 250 | 3 |1,5] 2
06020EM | @ | 20 | 20 | 100 | 80 | 180 | 3 |04 1 MSX 12050EM | @ | 50 | 42 | 50 | 200 | 250 | 4 |2,6] 2
MSX 06022EM | @ | 22 | 20 | 30| 150 | 180 | 3 |04 1
MSX 06025ES | @ | 25 | 25 | 60| 80 | 140 | 3 [0,5] 1
06025EM @ | 25 | 25 | 120 | 130 | 250 | 3 |0,8] 1
H Corpo (MSX08000E) Inserto: Tipo WDMT08 B Corpo (MSX14000E) Inserto: Tipo WDMT14
“g,’ Dimensdes (mm) Nro. de|Peso| . %,’ Dimensdes (mm) Nro. de|Peso|
Nro.daCat | 8B To0 ] [, | s | L eres (k)| Nro.da Cat. | & oD, [oD, | L; | g | L |ertsi(kg) |9
MSX 08020ES | @ | 20 | 20 | 50 | 80| 130 | 2 |0,3]| 1 MSX 14040ES | @ | 40 | 32 | 50 | 100 | 150 | 2 |0,9]| 2
08020EM | @ | 20 | 20 | 100 | 80 | 180 | 2 |0,3]| 1 14040EM | @ | 40 | 32 | 50 | 200 | 250 | 2 |1,5] 2
MSX 08022EM | @ | 22 | 20 | 30| 150 | 180 | 2 |04 1 MSX 14050ES | @ | 50 | 42 | 50 | 100 | 150 | 3 |1,5| 2
MSX 08025ES | @ | 25 | 25 | 60 | 80 | 140 | 2 |04 2 14050EM | @ | 50 | 42 | 50 | 200 | 250 | 3 |2,5] 2
08025EM | @ | 25 | 25 | 120 | 130 | 250 | 2 |0,8] 2 MSX 14063ES (@ | 63 | 42 | 50 | 100 | 150 | 4 |1,7| 2
MSX 08028EM | @ | 28 | 25 | 40| 210 [ 250 | 2 [0,9| 2 14063EM | @ | 63 | 42 | 50 | 200 | 250 | 4 |2,8]| 2
MSX 08032ES | @ | 32 32 70 80 | 150 3 /08| 2 Insertos ndo estao incluidos.
08032EM | @ | 32 | 32 | 120 | 130 | 250 | 3 |1,4| 2
MSX 08035EM @ | 35 | 32 50 | 200 | 250 | 3 |[1,5] 2
M Insertos
Classe Metal Duro Revestido
Alta Velocidade/Leve
Aplicagéo Finalidade Geral (M)
Desbaste | @ | |3 (2 Ao (V1) Ao Inoidével (9 Fero Funido [C) Metal no Feroso (] Liga Excica ([ Ago Temperado
/88| Dimensdes (mm
Uso Nro. da Cat. § § § (mm) Fresa Aplicavel
Q|2(g| ed s
WDMT 0603ZDTR '@ | ® @ 635 3.0 Tipo MSX06000E od
Finalidade (0804ZDTR | Tipo MSX08000E.
Gel | 12052DTR | Tipo MSX12000E
1406ZDTR Tipo MSX14000E .
WDMT 0603ZDTR-H (@ (@ |®| 635 “Tipo MSX06000E * s
pesa | 0804ZDTR-H (@ @ @ 85" “Tipo MSX08000E
Refogadal 12052DTR-H @ (@ @12 Tipo MSX12000E
1406ZDTR-H (@ @ @ 14 Tipo MSX14000E
B Pecas de Reposicao
Parafuso Chaveta Grampo |Anel em C| Parafuso de Sjeigéo Torque de
N ) .
\\\\\\\\ '@J @ ‘\\\\\\ Re ccf‘rﬁggg ado Corpo Aplicavel
%) A ®) (N-m)
.. BETX025081 1 TRDROBIP | " T CE I 1.5 | TipoMSX0B000E
TRDROS8IP
BFTX0511IP TRDR20IP CCH4,5 | CR03 | BFTX04513IP20 5,0 Tipo MSX14000E

M Condigoes de Corte Recomendadas
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14 7

Sad] [{fly fi
| E 0 : 10 @] o |
(Tipo 06000M)  (Tipo 08000M)  (Tipo 12000M)

Tipo MSX06000M

(Tipo MSX06000M apenas com N : ] =
grampo Gnico) TIpO MSX08000M 4 Ly Lo
Tipo MSX12000M L

W Cabeca (MSX 06000M) Inserto Aplicavel Tipo WDMTO06 B Cabeca (MSX 12000M) Inserto Aplicavel Tipo WDMT12
=l Dimensdes (mm) Nro. de s Dimensdes (mm) Nro. de
N . . o . . =3
ro.daCat. | &SI T ML | Lyl Ly | Lo VW] F |Detes Nro.daCat. | & loDuJeD M L | Li|L:| Lo W] b s
MSX 06016M08Z2 @ | 16 | 85M8 |42(25| 5 |17| 8 |13| 2 MSX 12032M16Z2 | @ | 32 (17,0|M16/63 (40| 5 2310|242
06018M08Z2 | @ | 18 | 85|M8 |42|25| 5 |17| 8 |[13| 2 12035M16Z2 | @ | 35 (17,0|M16/63|40| 5 |23|10|24 | 2
MSX 06020M10Z3 | @ | 20 |10,5|M10{49|30| 5 (19| 8 |15| 3 12040M16Z3 | @ | 40 |17,0/M16/63 40| 5 |23|(10|24| 3
06022M10Z3 | @ | 22 |10,5|M10/49|30| 5 |19| 8 |15| 3 Insertos no estdo incluidos.
MSX 06025M12Z3 | @ | 25 |12,5|M12|56|35| 5 |21|10|19| 3 B Mandril G
B Cabeca (MSX 08000M) Inserto Aplicavel Tipo WDMT08 F
= Dimensdes (mm) ro. de
Nro. . S
ro.daCat. | & DD M| L | Li|Ly|La| W] b Petes
MSX 08025M12Z2| @ | 25 12,5|M12/56 35| 5 |21|10|19| 2 [ ] Detalhes de |dentificagéo
08028M12Z2| @ | 28 [12,5/M12/56|35| 5 |21 |10|19| 2
NISX 08030M16Z3| ® | 30 [17,0(Mi6| 63|40 | 5 | 23|10 24| 3 MSX 06 016 M08 Z2
08032M16Z3 | @ | 32 [17,0{M16/63|40| 5 |23 |10|24 | 3 R 2) @ @ ©
08035M1623 . 35 17,0 M16/63 40| 5 |23|(10(24| 3 Série de Fresas Tamanho do Inserto Diametro Parafuso de Montagem  Nro. de Estrias
B Insertos
Classe Metal Duro Revestido
Aplicacs Finalidade Geral w)
plicagao Desbaste |7 | R |3 (2 Ao (V1) Ao novicavel (79 Ferro Funcido ([T Metalnéo Feroso (] Liga Excica () Aco Temperado
818 |8 | Dimensdes (mm
Uso Nro. da Cat. § § é (mm) Cabecote Aplicavel
Q28| ed | s re od
Finalidade WDMT 0603 ZDTR ® ® ® 635 30 | 15 MSX06000M
Geral 0804 ZDTR ® @® ® 3850 40 | 2,0 MSX08000M Fresan
1205 ZDTR ® ® @ 1200 50 2,0 MSX12000M % de Faces
Aresta WDMT 0603 ZDTR-H | ®© ® ® 635 30 | 15 MSX06000M Raio
Reforead 0804 ZDTR-H @ |® @ 850 40 | 20 | MSX08000M =
i 1205 ZDTR-H |® |® | ® [12,00| 50 | 20 | MSX12000M Milipes
HP de R ica —
ecas de Reposicao =
Chaveta Parafuso Grampo | Anel em C | Parafuso de Sujeicéo as0
Torque de Aperto .
> N . R/Copiador
’ N ] \\\ Recomendado Cabecote Aplicavel
% N D
/ N o S (vm) e
TRDRosIP |BFTX025051P — — — 1,5 MSX06000M Chanfraerto
BFTX0306IP | CCH3,5 CR0O3  |BFTX03510IP08 2,0 MSX08000M Aluminiol
TRDR15IP | BFTX0409IP | CCH3,5 CR03 [ BFTX03510IP15 3,0 MSX12000M Ligas Leves
M Faixa de Aplicagdo (Materalde Trabalho : 850G Equipamento : Verical MIC BT50 Sem Refrgeragéo) B Condigoes de Corte Recomendadas
(f,) 20 Unidades: (mm)
MSX12032M16Z2 ~
(ve=160m/min, a,=1,2mm)
1,5 o
' s
[] g E
' 100
130
150
180
0,25 0,5 0,75 1,0
Profundidade de Corte (Diametro) (@)

Observacao: Essas tabelas indicam condigdes de usinagem de referéncia. Os pardmetros de usinagem devem ser ajustados com base na rigidez da maquina e na rigidez do grampo de trabalho.
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Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
ay’

RiCopiador
Ranhura/
RanhuraemT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

M Caracteristicas
e Aplicacoes

H Faixa de
Produtos

B Exemplos de
Aplicagao
Ferramenta :
WMM2025E

H50

@ A fresa multifuncional realiza de forma eficiente

diversas operacdes de corte

@ Excelente para usinagem em rampa, corte helicoidal e utilizagao de bolsdes
@ Utiliza insertos padréo intercambidveis com os

insertos usados em outras fresas WaveMill ¢
@ O inserto resistente de alta qualidade proporciona um corte uniforme
@ Facil de gerenciar, com apenas um tipo de inserto
@ Adequado para usinagem em Ago Inoxidavel

Multiplas Aplicacdes.

1 Corpo de Fresa, 1 Tecnologia de Inserto,

M Caracteristicas Gerais
Uma Unica Fresa Ondulada efetua d

iversas operagdes,como ranhuramento,

fresamento de fresamento de 90°, usinagem em rampa, utilizagéo de

bolsbes,perfuracdo, corte helicoidal,

etc., além de eliminar a necessidade

dearmazenar diversas ferramentas especificas para aplicagdes.

Inserto

@ Orientagéo de Inserto da Fresa Tipo WMM

Periférico

TR
u,_lé'\\@‘
O

Inserto
Central

[~
(T8 (7

=

Inserto Periférico

Dia ~
Tipo Descrigio 020 tametro (mm) w0 | | @ Comparagio de Desempenho
‘ ‘ ‘ (Fresamento de Ranhura)
2000E Tipo Padrao 20— 30 _
E T _A-----_
2000EL | Tipo Longo 20— 30 2 65
2000ELH | TipoLongo ¢/ Furo para Oleo 20— 30 :é; ‘;
2000EXLH | Tipo Extra-Longo ¢/ Furo para Oleo 22— 30 3?2 Veoccte
g 1 Yl vdiCor\e
3000E Tipo Padréo 32 | 40 | |2 0 ST [ Lo0o
© £=01  SUMITONO B Ve=80
3000EL | Tipo Longo 32— 40 £=02
3000ELH | Tipo Longo ¢/ Furo para Oleo 32— 40 Diametro da Ferramenta Uiizada: 025
, Condigdes de Corte: v¢=80,150,200m/min, f,=0,1,0,2mm/t
3000EXLH Tlpo Extra-Longo ¢ Furo para Oleo 35 |— 40 a,=15mm, Comprimento de Projec&o da Ferramenta=40mm
@ Corte de 90° ® Ranhuramento @ Corte de Cone
SUS304 FC250 o oS Material de Bloco S50C
ago 0 profun
;m cort? 4 puramento R e tar 0
pém 0rame ™ o facicd e cor m
Tarm idavel’ rE/ realizad0 OO e e Capaz d anico de e
oxI mple 0C
in Remogé0 recess? " eparado
orificio pr

Diametro da Ferramenta: @25 Inserto: APMT103504PDER(ACZ350)
D.0.C.: ap=25mm, ae=5mm

Velocidade de Corte: ve=120m/min, Taxa de Avango: fz=0,15mm/t
Sopro de Ar

Diametro da Ferramenta: 025 Inserto: APMT103504PDER(ACZ310)
D.0.C.: ap=15mm, ae=5mm

Velocidade de Corte: ve=180m/min, Taxa de Avango: f=0,12mm/t
Sopro de Ar

Diametro da Ferramenta: 25 Inserto: APMT103504PDER(ACZ350)
Largura de Corte: ae=25mm, Profundidade: ap=15mm

Velocidade de Corte: vc=200m/min, Taxa de Avango: =0, imm/t
Angulo de Rampa: 6=15°

Sopro de Ar

@ Bolsoes

@ Perfuracao

@ Fresamento Helicoidal

Material de Bloco

Material de Bloco S50C

c0s
o rem0l®

Capazd - oles € 6P =
. foge)::szlr“llpanos aferram
sem

Material de Bloco

850C ;

Jizar emum

pde el randesem 7

?n?:drilamentos gffs yezes MY
]

diéme"?»deelr,o dafres?

I 0
2231°oriﬁcio preparad

Diametro da Ferramenta: 25 Inserto: APMT103504PDER(ACZ350)
O seguinte processo foi realizado na sequéncia de um processo

de perfuragéo profunda de 15mm de profundidade.

D.0.C.: ap=25mm, ae=15mm

Velocidade de Corte: vc=200m/min, Taxa de Avango: f=0,1mm/t
Sopro de Ar

Diametro da Ferramenta: 25 Inserto: APMT103504PDER(ACZ350)
Tamanho do Orificio: @25mm, Profundidade: ap=15mm

Velocidade de Corte: ve=200m/min, Taxa de Avango: /=0,1mm/rot
Avanco Escalonado: 0,5mm

Sopro de Ar

Diametro da Ferramenta: 25 Inserto: APMT103504PDER(ACZ350)
Tamanho do Orificio: 940mm, Profundidade: a,=20mm

Velocidade de Corte: vc=300m/min, Taxa de Avango: f=0,1mm/rot
Avanco Axial: 15mm/Passo

Sopro de Ar




10316
7l

17219’
7all’

NNSH

firiFr A

o Lia xiica kgl

[ | COI‘pO (Tipo Padréo/Tipo WMM 2000E) | COFpO (Tipo Padréo/Tipo WMM 3000E)
] Dimensdes (mm) Total de | Dentes S Dimensoes (mm) Total de | Dentes
Nro.daCat. | & [oD,[oD,] @y | Ly | b5 Dentes | leios Nro.da Cat. | & oD, [oD.| @p | Ly | 05 Dentes |Efefios
WMM 2020E ®| 20| 20 |17 | 35| 95|130| 3 | 1 WMM 3032E ®| 32|32 |39 |50 (100|150 | 4 | 1
2021E ® 21 |20 |17 | 35| 95|130| 3 | 1 3033E @ | 33|32 |39 |50 (100|150 | 4 | 1
2025E @ | 25 | 25 |26 |40 |100|140| 4 | 1 3035E ® | 35|32 |39 |50 (100|150 4 | 1
2026E @ 26 | 25 | 26 | 40 |[100|140| 4 | 1 3040E @®| 40 | 32 | 39 | 55 |105|160| 4 | 1
2030E @ 30| 25 |35|50|100|150| 5 | 1 (Tipo Longo)
(Tipo Longo) WMM 3032EL | @ | 32 | 32 | 39 | 90 | 140 (230 | 4 | 1
WMM 2020EL | @ | 20 | 20 | 17 | 60 |125|185| 3 | 1 3033EL |@| 33 | 32 |39 |50 180|230 | 4 | 1
2021EL |@| 21 | 20 | 17 | 35 |150 (185 | 3 | 1 3035EL |@ | 35| 32|39 |50 180(230| 4 | 1
2025EL @ 25| 25|26 |75 |145|220| 4 1 3040EL @| 40 | 32 | 39 | 55 | 185|240 | 4 1
2026EL @®| 26 | 25| 26| 40 [180|220| 4 1 (Tipo Longo com Furo para Refrigerante
2030EL | @ | 30 | 25 | 35 | 50 [180/230| 5 | 1 WMM 3032ELH @ | 32 | 32 | 39 | 90 | 140 (230 | 4 | 1
(Tipo Longo com Furo para Refrigerante 3033ELH | @ | 33 | 32 | 39 | 50 180|230 | 4 | 1
WMM 2020ELH | @ | 20 | 20 | 17 | 60 |125|185| 3 | 1 3035ELH | @ | 35 | 32 | 39 | 50 | 180 (230 | 4 | 1
2021ELH (@ | 21 | 20 | 17 | 35 |150 (185 | 3 | 1 3040ELH | @ | 40 | 32 | 39 | 55 |185|240| 4 | 1
2025ELH @ 25 | 25 | 26 | 75 | 145|220 | 4 1 (Tipo Extra Longo com Furo para Refrigerante)
2026ELH (@ | 26 | 25 | 26 | 40 | 180 (220 | 4 | 1 WMM 3035EXLH 35 32| 39|50 (320|370 4 | 1
2030ELH (@ | 30 | 25 | 35 | 50 |180|230| 5 | 1 3040EXLH 40 | 32 | 39 | 55 |365]420| 4 | 1
(Tipo Extra Longo com Furo para Refrigerante) Insertos ndo estdo incluidos.
WMM 2022EXLH 22 | 20 | 17 | 35 |215/250| 3 | 1 B Insertos [ (M)A noidéel (78 Fero Fundido [[X] Vet néo Feroso ([ Liga Excica (2] Aco Temperedo
2027EXLH 27 | 25 | 26 | 40 (280 (320| 4 | 1
2030EXLH 30 | 25 | 35 | 50 |[300|350| 5 | 1
Insertos néo estdo incluidos.
W Insertos [ 4o (M)A oidéel ([ Fero Funddo (Y] Metal o Fenoso ([ Lige Exctca ([ Aoo Temperado
Classe Melal Duro Revestdo| x| DL C|
o - i Alta Velocidade/Leve “JIN]
3 o Aplicacéo Finalidade Geral [N]
r .10 3592 } Desbaste
Classe Metal Duro Revestido| kD DLC 232 S | Dimenses| Tolerancia
Alta Velocidade/Leve <JIN] Nro. da Cat. NINS_S p a
. ~ " B T | T |<T|<T | T | O €
Aplicaggo | Finalidade Geral [N] APMT 160508PDER ee®e® | 08 008
Desbaste 160512PDER ®ee®e® —|—| 12 |008
282 S | Dimenses| Tolerancia 160516PDER ®©0®®e® | 16 |008
Nro. da Cat. g g g = APMT 160508PDER-H ® e ® | 08 |0,08
= ==xa| 2 160512PDER-H 00 1,2 10,08
APMT 103504PDER ® e ® || 04 |0,08 160516PDER-H e ®e® || 16 |0,08
103508PDER ®®e® | 08 |008 160520PDER-H * ®®e® — — 20 |008
103512PDER ® e ® || 12 |0,08 160530PDER-H * ®®® | 30 |008
APMT 103504PDER-H e e® | 04 |008 160540PDER-H * ®®e® || 40 |0,08
103508PDER-H 00 0,8 | 0,08 160550PDER-H * ®®® | 50 |0,08
103512PDER-H e e || 12 |0,08 160560PDER-H * ® ®@® || 60 |0,08
APET 103504PDER-F ® ®® || 04 |0,025 APET 160508PDER-F @ ®® | | 08 [0,025
APET 103504PDFR-S ==[=10IO] @, 0,05 APET 160504PDFR-S —|—|—|® ® 04 |0,05
-H: Tipo Aresta Reforgada, F: Inserto Retificado, S: Para Liga de Aluminio 160508PDFR-S —— |- ®/® 08 |0,05

B Pecas de Reposicao (Comum)

-H: Tipo Aresta Reforgada, F: Inserto Retificado, S:

Para Liga de Aluminio

* E necessaria uma modificagdo do corpo da Fresa.

Parafuso Chaveta | TedekeoRamaiabli 1] | Creme Aniemperramento | Fresa de Topo Aplicavel * Corrija o diametro da ferramenta em +0,5mm antes de usar.
BFTX02506N| TRDO8 15 SUMLP | TP0 WMH2000 I Condices de Corte Recomendadas (Comum) Diametro de 030.2 040 mm N & adequado para o exia ongo)
BFTX03584 TRD15 3,0 Tipo WMM3000 IS0 Material de D \elocidade de Corte v, (mimin)| Taxa de Avancgo f, (mm/t)

- " - ) Trabalho ureza Min. - Ideal - Max. Min. - deal - Max. 2D

I Condigdes de Corte Recomendadas (Comurm) Diémetro de 520:2 626 mm (NEo 6 adequado paa po e longo)

fresanenoa®’| 0,05-0,15-0,25

iso|Materialde| oy - elodedede Core ,nini) Taxa de Avango f, (mm/t) | Ago Carbono 21;(;)Ha5 80-120-160 |Ruaneno| 0,05-0,10-0,15 |ACZ330
Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - deal - Max. Perfuragéo 0,05-0,13-0,20
Fesanentoa®’| 0,05-0,13-0,20 Fesanentoad’| 0,05- 0,13 -0,20

=1Aco Carbono, 21§)OHT3 80-120-160 |Ranhuramenv| 0,05-0,09-0,12 |ACZ330 M |Ago Inoxidavel — 80-100-120 |Ranhwamento| 0,05-0,09-0,12 |ACZ350
Perfuracdo | 0,05-0,12-0,18 Perfuragéo | 0,05-0,12-0,18
Fesanentoad’| 0,05-0,10-0,15 Fesanentoad’| 0,05-0,15-0,25

M |Aco Inoxidavel = 80-100-120 |Ranhuramento| 0,05-0,08-0,10 |ACZ350 Ferro Fundido| 250HB 70-150-180 |Ranhwamento| 0,05-0,10-0,15 |ACZ310
Perfuraéo | 0,05-0,09-0,12 Perfuragéo | 0,05-0,13-0,20
Fesanenoad’| 0,05-0,13-0,20 Liga de Fesanentoad’| 0,10-0,15-0,20

Ferro Fundido| 250HB 70-150-180 |Ranhuamenv| 0,05-0,09-0,12 |ACZ310 Aluminio — 200-300-500 |Rarhurameno| 0,05-0,08-0,10 | DL1000
Perfuraéo | 0,05-0,12-0,18 Perfuracéo | 0,05-0,08-0,10

Liga de Fesamenoad?’| 0,10-0,15-0,20 PRI As condigGes de corte acima s&o um guia. As condigGes reais precisam ser ajustadasconforme

. — 200-300-500 |Ranurmeno| 0,05-0,08-0,10 | DL1000 a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

AL Perfuracdo | 0,05-0,08-0,10

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a%’

RICopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Angulo de Radial —-15°
Incidéncia Axial —-5°

Semi-Encosto de Alta Eficiéncia para Ferro Fundido

Fig 1 Fig 2 Fig 3
- - - o oD, 'g oD, 9 oD,
od od od 8
a a a 40
Q
~ [} < L) < i : T
J g | J
f PCD!101,6
213
Qd1 Qd1
oD, oD, od,
oD,
B Corpo (Tipo Padrao)
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso )
Nro. da Cat. (R) |Estque] Nro. da Cat. (L) |Estoque Fig.
e O e D, | od | oDy | ods | L | @ | b | 2 |Dentes| (kg | ©
PWC 4080R @ | PWC 4080L 80 |254 60 29,5 | 50 9,5 6 25 7 0,9 1
4100R | © 4100L 100 | 31,75 70 46 50 12,7 8 32 8 1,3 2
4125R | ® 4125L 125 | 38,1 80 56 63 15,9 10 38 10 2,5 2
4160R @ 4160L 160 | 50,8 100 72 63 19 11 38 12 4,2 2
4200R @ 4200L 200 |47,625| 150 | 130 63 25,4 14 35 16 7,2 3
Bl Corpo (Tipo de Passo Fino)
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. (R) |Estque] Nro. da Cat. (L) |Estoque Fig.
G [ O o 5. T od | oDy | odi | L | a | b | ¢ |Denes| (q) | ©
PWCF 4080R| ® | PWCF 4080L 80 254 60 29,5 | 50 9,5 6 25 9 0,9 1
4100R| @ 4100L 100 |31,75 70 46 50 12,7 8 32 12 1,4 2
4125R| @ 4125L 125 |38,1 80 56 63 15,9 10 38 15 2,6 2
4160R| @ 4160L 160 | 50,8 100 72 63 19 11 38 18 4,3 2
4200R| @ 4200L 200 |47,625| 150 130 63 25,4 14 35 24 7,4 3
Insertos n&o estdo incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de 880 ao mandril. \
H Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundido [Y) Metal ndo Ferroso [ Liga Exética [) Ago Temperado
— 184 [ Tﬂ @ Série G de Finalidade Geral @ Série H de Tipo Aresta Reforcada
am .
de Faces " ROS Fig 4
Raio 04,6 a e
e A
inalida
5 @ ‘
Acabamento - &J J20°
Fresamento
a% 90° 16,1 6,29 Section a-a Section b-b
RiCopiador
— Classe Metal Duro Revestido
ul
RanhuraenT Alta Velocidade/Leve | (3| [3
Charfanento Aplicagao Finalidade Geral| [d| (3
Aluminio/ Desbaste m
Ligas Leves g|8|8
o Fndidoa Nro. da Cat. 2L Fig Aplicacdo Observagdes
N Velidte 2=
LNMX 160608PNSN-G ( 3N J 4 Finalidade Geral Recomendado
160608PNSN-H ® 0o o 5 Corte pesado interrompido e outras aplicagdes instéveis
Bl Pecas de Reposicao Bl Condi¢oes de Corte Recomendadas
Torque de Aperto ’ :
Parafuso Chaveta . Creme Rgcomen dg o IS0 Trabalho Dureza Veloadafie de Corte vf(m/mm) Taxa fje Avango f, (mm/t) Classe
Antiemperramento (N-m) Material Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Max.
Ferro Fundido| 250HB 150-250-350 0,10-0,23-0,35 | ACK200/ACK300
@ Fero Fundido Dictl | 250HB 100-200-300 0,05-0,18-0,30 | ACK100/ACK200
\\\\ [T As condiges de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme
\\ 3,0 8 a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
BFTX0412N | TTX15W SUMI-P
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M Caracteristicas

B Caracteristicas Gerais
Fresa para fresamento de 90° altamente confiavel, com montagem
tangencial para oferecer uma resisténcia da aresta de corte nunca

possivel anteriormente e arestas de corte Agucgadas.

Uma estrutura de inserto de 2 passos cria um novo tipo PWSR
para atender as necessidades de corte profundo.

@ Insertos montados tangencialmente para oferecer uma resisténcia notavel da aresta de corte, combinados

com quebra-cavacos otimizados para oferecerem uma afiagao da aresta e capacidade de corte notaveis.

@ O inserto com fenda criado com tecnologia de alta precisdo de moldagem permite o fresamento

estavel mesmo em aplicagbes com grande projecé@o da ferramenta.

@ As novas classes de fresamento ACP e ACK séo utilizadas para atender as necessidades de diversos tipos de materiais de trabalho.

B Desempenho
@ Comparagao de Desempenho com Insertos de Finalidade Geral do Tipo G.

B Comparacgao de Resisténcia da Aresta de Corte
Alta resisténcia da aresta de corte para oferecer uma estabilidade excelente!

Comprimento de Corte (mm)

@ Comparagdo de Desempenho com Insertos do Tipo R Cortados

Insertos do Tipo R Cortados

1.000

800

600

400

200

OO0

X

X
X

0
Fresa SEC-Sumi Power ~ Concorrente A

Tipo PWS

(Com Parafuso)

O

pat

Concorrente B
(Tangencial)

[ 11%Etapa
[ 22 Etapa
[ 3¢ Etapa
O: Sem quebras,
aresta OK
X Quebra,
ndo utilizavel

Comprimento de Corte (mm)
Ve=150m/min
f,=0,20mm/t
8e=3mm
8,=10mm

Sem Refrigeracéo
il Tedeho © S50C
Vit Feeta - 8Omm

Insertos de Finalidade Geral do Tipo G

B Comparagao de Desempenho

Corte que é praticamente 0 mesmo que o do tipo com parafuso!

Resisténcia de Corte (N)

3.000

2.500

-

2.000

.

1.500

1.000

500

Fresa SEC-Sumi Power Concorrente A

Tipo PWS

(Com Parafuso)

B Comparagéao de Desempenho

Concorrente B
(Tangencial)

I Forca Principal
[ ForadeAango
[ For e Retesso

Comprimento de Corte (mm)
V=150m/min
f,=0,20mm/t
8e=3mm
8,=10mm

Sem Refrigeragao
e Tateho © S50C
Niréntifeets - 80mm

Poder de corte reduzido e excelente resisténcia a vibragao!

Resisténcia de Corte (Forga de Corte) (N)

7.000

6.000

5.000

4.000

3.000

2.000

Reduzida em 25%!!

I TipoR
[ JTipoG

Comprimento de Corte (mm)
Ve=150m/min
f,=0,20mm/t
8.=3mm
a,=10mm

Sem Refrigeragdo
led e Trdeho © S50C
NixihtFemet - 80mm

Tipo R com fenda

Usinagem Geral (Tipo G)

Fresamento
290°
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Angdo de i Giadial —15°
: Axial 5

Fresamento de 90" para Aco, Aco Inoxidavel e Ferro Fundido

) ) oD,
Fig 4 oD, Figs G106 |
od L od _ |
< | =9 y & q == g
¥ g Q Qf Q
o1 ~| ! ~| | ! ~
iy i (O =\ 5 N N B
[ | \i;:: L/ \::: 230 \s:::: \\
oy 57| od, od, od;
od, od, oD, oD, oD,
oD, 046 =
. - ch;»
M Corpo (Tipo Padrao)
Dimens&o (mm) Nro.de | Peso )
Nro. da Cat. Estoque Fi
Y oD, [ od [ oDy | 0ch | L | @ | b | g |Dentes| (kg) | °
PWS 4080R [ 80 |254 60 20 50 9,5 6 25 4 1,0 1
4100R () 100 |31,75 70 28 63 12,7 8 32,5 6 1,8 2
4125R [ 125 | 38,1 80 55 63 15,9 10 355 6 2,4 3
4160R () 160 | 50,8 100 72 63 19,0 11 38 8 4,0 4
4200R () 200 |47,625| 130 130 63 25,4 14 35 10 6,5 5
4250R ® 250 |47,625| 130 160 63 25,4 14 35 12 12,3 5

* Fresas com tamanhos de 8200 mm ou maiores vém com assentos (sem furos para refrigerante).

Bl Corpo (Tipo de Passo Fino)

Dimensao (mm) Nro. de | Peso

Nro. da Cat. Estoque Fi
M oD, | od [ oDy | @ch | L | @ | b | g |Dentes| () | °
PWSF 4080R [ J 80 254 60 20 50 9,5 6 25 6 0,9 1
4100R () 100 |31,75 70 28 63 12,7 8 32,5 8 1,7 2
4125R [ ] 125 | 38,1 80 55 63 15,9 10 35,5 8 2,3 3
4160R [ J 160 | 50,8 100 72 63 19,0 11 38 10 3,9 4
4200R [ J 200 |47,625| 130 130 63 25,4 14 35 12 6,4 5
4250R () 250 |47,625| 130 160 63 25,4 14 35 14 12,2 5
Fresamento . . . = - .
de Faces * Fresas com tamanhos de 8200 mm ou maiores vém com assentos (sem furos para refrigerante). Insertos ndo estao incluidos.
G \ Utilizar parafuso hexagonal JIS B1176 (280: M12x30 a 35 mm, g100: M16x40 a 45 mm) para fixar a fresa 80/¢100 mm a arvore.
ﬁ#ﬁl&lﬁgﬁ M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundid [Y) Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [§) Ago Temperado
Classe Metal Duro Revestido | Fig 6 R0.8 Fig 7 R0.8
LD Alta Velocidade/Leve | [ | K] : Y
Fesanenly | Aplicagao | Finalidade Geral| | i M@ | 176° 176°
2 Desbaste ) | B [K]
RICopiador slslgslgsls )
Nro. da Cat. |8 | 8|S | S |Aplicagao|Observagdes| Fig —7 T
R I 7
i LNMX170808PNSR-L |® (|® | ® | ® | ® |Corte Leve 6 e
Ho 170808PNSR-G | ® | @ | @ | @ | @ |finalidade geral | Recomendado| 6 = '
u:alng 170808PNSR-R | ® | @ | @ | ® | ® |Corte Pesado| Cortada | 7 8 172 8
e B Pecas de Reposicao B Condi¢bes de Corte Recomendadas
Parefusndo Beene Creme Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avanco f Classe do
* D : ; de Avanco f, (mm#)
(Para nserolAssento] Chaveta Antiemperramento Assento () Torque de Aperto 'SO| Frabalno ureza Min.- el - M. Min.- Ideal - Méx. | Inserto
) © Recomendado Aco Carbono| 180 a 280HB| 150-250-350 0,10-0,23-0,35 | ACP200
& (N-m) Aco Liga [180 a 280HB| 100-175-250 0,10-0,18-0,25 | ACP200
& / M |Aco Inoxidavel — 100-150-200 0,10-0,18-0,25 | ACP300
: Fermo Fundido
BFTX0412IP | TTR15IP | SUMI-P | PWSS4R 3,0 FeroFunddodi|  22CHB | 100-175-250 | 0,10-0,23-0,35 | ACK200
* Incluido com @200 mm ou maior As condigdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
" M a rigidez da méquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
*2 Estrutura do corpo de grande diametro Insertos Assento
(9200 ou acima) PWSS4R

/\ Cuidados ao Utilizar Insertos do
Tipo R Cortados

(@) Consulte as precaugdes na parte
inferior da pagina H55.

0 projeto de assento de seguranga protege 0 corpo
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Profundidade de Corte Méx.

S

Fig1

H Corpo (Tipo de 2 passos)

[SEES]
[IISYE

Dimensao (mm) Nro. de|Dentes | Peso )
Nro. da Cat. Estoque . Fig
oD, od oDy | odi L¢ a b Y/ Dentes [Efetivos| (kg)
PWSR 4080R 80 (254 60 29,5 70 9,5 6 25 8 4 1,4 1
4100R 100 |31,75 70 46 70 12,7 8 32 12 6 2,0 2
4125R 125 | 38,1 80 56 70 15,9 10 38 12 6 3,0 2
4160R 160 | 50,8 100 72 70 19,0 11 38 16 8 5,2 3
4200R 200 [47,625| 130 160 70 25,4 14 38 20 10 8,0 4
* Fresas com tamanhos de 200 mm ou maiores vém com assentos. Insertos ndo estao incluidos.
\ Utilizar parafuso hexagonal JIS B1176 (280: M12x30 a 35 mm, g100: M16x40 a 45 mm) para fixar a fresa 280/6100 mm a arvore.
H Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [§] Metal néo Ferroso [ Liga Exctica [} Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido | Fig 5 RO,8 Fig 6 RO.8
Alta Velocidade/Leve | [ | K] (oo
Aplicagio | Finalidade Geral| | G2 | (3| | 1760 176°<
Desbaste 2 [K] et
Nro. da Cat. 28| 2| S |2 |Aplicagao|Observacies| Fig
LR
LNMX170808PNSR-L |(|® ® | ® | ® | @ |Corte Leve 5 2 e
170808PNSR-G | ® | @ | ® | @ | @ (finadade geral |Recomendado| 5
170808PNSR-R | ® | @ | @ | @ | @ |Corte Pesado| Cortada | 6
B Pecas de Reposicao H Condigcbes de Corte Recomendadas
Perafuso do Baente Creme Material de Velocdade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avanco f, (mm#) | Classe do
. D toteCrer de Avango ()
(Paa seroAssen) Chaveta [ — ) Torque de Aperto SO rapatho | Pureza Min.- deal - M. Min.- Ideal -Méx. | Inserto
G Recomendado Ago Carbono| 180 a 280HB|  150-250-350 0,10-0,23-0,35 | ACP200
\\\\\\% (N'm) Aco Liga |180a280HB| 100-175-250 0,10-0,18-0,25 | ACP200
& / M ‘A(;o Inoxidével — 100-150-200 0,10-0,18-0,25 | ACP300
- Fero Fundido
BFTX0412IP | TTR15IP | SUMI-P | PWSS4R 3,0 emfudionl|  250HB | 100-175-250 | 0,10-0,23-0,35 | ACK200

* Incluido com @200 mm ou maior

*1 Estrutura do corpo de grande didmetro (¢200 ou acima)
Consulte a figura no canto inferior esquerdo da pagina H54.

A Cuidados ao Utilizar Insertos
do Tipo R Cortados

4, Ceris

©znites 1 ©

Sleontes]

Genes 26

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
Servacao . < . P . ~ n
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacdo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

1) Precaucgdes Durante a Instalagéo

Ao utilizar insertos intercambidveis do tipo R cortados, fixe-os de forma que as
ranhuras cortadas se alternem, conforme mostrado na imagem a esquerda.

2) Precaugdes de Condigéo de Corte

A fim de fixar como mostrado na imagem a esquerda, a taxa de avango
por dente é o dobro daquela quando se fixa insertos do mesmo formato
em todos os dentes. Isso significa que deve-se efetuar ajustes de forma
que o limite superior de avango seja conforme mostrado a seguir.

f,=0,25 mm/t

Exemplo: Use na fz = 0,2 mm/t
Avanco quando todos os dentes sao normais: 0,2 mm/t
Avanco quando cortado: 0,4mm/t

Qualquer uso incorreto dos insertos pode danificar as ferramentas.

Fresamento
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Freggmenlo

R/Copiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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B Desempenho
(1) Perpendicularidade da Superficie Usinada

24}

M Caracteristicas Gerais
A Fresa de 90° SEC-WaveMill WFX é uma fresa com trava de

parafuso capaz de utilizar insertos de 4 cantos.
O desenho ideal da aresta de corte proporciona uma boa quadratura.

M Caracteristicas

0 formato do inserto ideal para fresamento de 90° combinado com um corpo de
alta precisao permite um acabamento de superficie usinada de alto nivel

- Maxima profundidade de corte (a,) 10,0mm

- Com furo para 6leo (125 ou menos)

- A linha de produtos apresenta quatro tipos de quebra-cavacos e insertos alisadores.

R —

Concorrente A Concorpnte B

16

Altura Total de Encosto
©
T

-80 -30 0
Desvio (um)

n
o

(2) Acabamento de Superficie

-
o

T
3

1,0} === mmm s m e -~

Rugosidade da Superficie Ra

Encosto

de ap

Material de Trabalho - S50C  Ferramenta : WFX12100R (o100 mm x 5 estrias)
Condigdes de Corte . v, =200m/min  f, =0,15mm/t
8,=20mm a,=8,0 mm x 3 vezes

«@——— Altura Total de —»‘

(3) Resisténcia ao Desgaste
0,4

Quebra Quebra

o
w

Concorrente A

Desgaste do Flanco  (mm)
o
N

o
-

3 9 16 25 31 38 47 53 60 66

Fresamae $ WFX Concorente A Ferramenta )
- Convencional empo de Corte (min)
Material de Trabalho - SCM440  Feramenta: WFX12100R Material de Trabalho : SCM440 Ferramenta : WFX12100R
- (9100 mm x 5 estrias) (2100 mm x 1 estrias)
Condigges de Corte =~ v, =200m/min,  f, =0,1mm/t Condigdes de Corte :V, =200m/min, f, =0,15mm/t
- 2,=3,0mm, a,=90mm 8,=5,0mm, 8,=30mm
- W Série
- ] Externo (mm Nro. de
Tipo Nro. da Cat. (mm) Formato
040 0% o o1 0250 Dentes
WFX 12000RS 5°H100 3ab
Padrao
WFX 12000R 80: :250 4a12
Invdlucro
WFXF 12000RS 50 |re— 100 4a7
Passo fino
WFXF 12000R o | {20 | 6a18
Padrdo | WFX 12000E 40— 50 3a4
Fresa de Topo
Passo fino| WFXF 12000E 50— 20 4a6 |

H56




M Classes de Insertos

O tipo WFX oferece a estrutura de revestimento de PVD multicamadas
recém-desenvolvida (i) Revestimento Super ZX nessas classes:
ACP200, (i) ACP300,e () ACK300. Com excelente resisténcia contra
o0 desgaste, fraturase adesao, as classes atingem uma vida util da
ferramenta 1,5 vez mais longa que ado revestimento convencional.

A linha de produtos expandida suporta uma ampla variedade de materiais

de trabalho com as classes DL1000 e H1 para metais néo ferrosos e a
nova classe de cermet T4500A para fresamento.

M Selecdo de Classes

Materil de Trabalho

Corte de Acabamento até Leve

Corte Médio

Corte de Desbaste a Pesado

Aco

Aco
Inoxidavel

/ AcP100 /

/i) ACP200

12 Recomendagao

/WwACP300//

7145004 /

M Selecéo de Quebra-cavacos

Materialde Trabalho

Corte de Acabamento até Leve

Corte Médio

Corte de Desbaste a Pesado

Ferro Fundido

Materialde Trabalho

Corte de Acabamento até Leve

Corte Médio

Corte de Desbaste a Pesado

Metal ndo
Ferroso

/ DL1000

[ H1/

Afiacdo da Aresta de Corte — Boa

Il Inserto Alisador

Resisténcia da Aresta de Corte — Grande

Design que Gera Poucas Rebarbas

Fresamento Geral - Interrompido

Aco Temperado

Mateelde Trabalho 2 Aco (3 Ferro Fundido [ Aluminio
Tipo L Tipo G

Quebra-cavacos

Caracteristicas | Baixa Forga de Corte Finalidade Geral Aresta Reforcada Aresta Alisadora Aresta Agucada
02"

Aresta de WS“ NO“ S] 5 |1 5°f; WT’

Corte Numero 15°
Corte Leve, ) . | Corte Pesado, -

Aplicacao | Fresamento de baixa rigidez Quebra-cavacos Principal Fresamento Pesado Interrompido|  Acabamento de Precisao Aluminio,

Metal ndo Ferroso

0 formato otimizado a aresta alisadora fornece uma rugosidade superior da superficie.

0,2

Aresta Alisadora £
R500 /

Inserto de
}/ Classe M
~N Y
Marca de
ID de Canto
o] Y
=’ 10,15

Os insertos alisadores s&o 0,15 mm mais
longos que os insertos da Classe M.

Observagbes Importantes Sobre Insertos Alisadores

@ Os insertos alisadores tem um s6 canto.

@ Utilizar somente o canto com a marca de ID.

@ Consulte a pagina N17 do Guia Técnico para
obter detalhes sobre insertos alisadores.

nafigura.

*Ao fixar um inserto alisador,
confirme se a marca de ID do
cantoesta no local indicado

Fresamento
290°
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finguo de Radial —8°
Incidéncia Radial [RAVAE 8°

e 30" para Aco, Aco Inoxidave,Aqo para Matizs, Ferro Fndido,Lia néo Ferrosa

Fig 1 Fig 2 Fig 3 Fig 4 Fig 5 2D,
oD, oD, oD, Dy PCD 101,6
od o0, od " od od 4-018
NE i a, L <~
A 5 | 9 9
Q] = Q ~ & ~
ST Qe B . .
C —
o ] o o o o
b 217 od, od, ad,
e od, oD, oD, oD,
A = olq 0d1 ﬂDc
Bl Corpo (Tipo Padrao) — ——c~
[<5) N -
s Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. S Fi
& | 8D; | oDy | Ls od a b ) odi | od. |Dentes| (kg) 9
WFX 12050RS o 50 40 40 22 10,4 6,3 20 18 11 3 0,2 1
12063RS () 63 50 40 22 10,4 6,3 | 20 18 11 4 0,4 1
12080RS [ ] 80 60 50 27 12,4 7 25 20 13,5 4 0,9 1
12100RS o 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 = 5 1,3 3
WFX 12080R [ ] 80 60 50 25,4 9,5 6 25 20 13 4 0,9 1
12100R ([} 100 70 63 31,75 12,7 8 32,5 46 28 5 1,7 2
12125R o 125 80 63 38,1 15,9 10 35,5 55 30 6 2,4 1
12160R o 160 100 63 50,8 19 11 38 72 = 8 3,7 4
12200R [ ] 200 150 63 47,625| 25,4 14 35 130 - 10 6,3 5
12250R (] 250 190 63 47,625, 25,4 14 35 150 = 12 11,0 5
Bl Corpo (Tipo de Passo Fino)
. ~
Dimensdes (mm
Nro. da Cat. g (mm) Nro.de | Peso Fig
& | oD, | oDy L od a b Y odi | od. |Dentes| (kg)
WFXF 12050RS ® 50 40 40 22 10,4 6,3 | 20 18 11 4 0,2 1
12063RS () 63 50 40 22 10,4 6,3 | 20 18 11 5 0,4 1
12080RS ® 80 60 50 27 12,4 7 25 20 13,5 6 0,9 1
12100RS o 100 70 50 32 14,4 8,5 32 46 = 7 1,2 &
WFXF 12080R ® 80 60 50 25,4 9,5 6 25 20 13 6 0,9 1
12100R o 100 70 63 31,75 12,7 8 32,5 46 28 7 1,6 2
12125R [ ] 125 80 63 38,1 15,9 10 35,5 55 30 8 2,4 1
12160R o 160 100 63 50,8 19 11 38 72 = 12 3,5 4
12200R o 200 150 63 47,625| 25,4 14 35 130 - 16 6,2 5
12250R 250 190 63 47,625 25,4 14 35 150 = 18 10,9 5
e Insertos nao estdo incluidos. Os tamanhos de 160 mm ou maiores nao tém furos para refrigerante.
de Faces ‘ Use um "parafuso hexagonal" JISB1176 (980: M12 x 30-35mm, 100: M16 x 40-45mm) para fixar a fresa de 80 ou 2100 ao mandril. ‘
Raio
Wiltplas B Detalhes de Identificagdo
Finalidades
e WFX F12050 R S
Fresamento (1) @ (3) (4) 5  ©
ELR Série de Fresas Passo Fino  Tamanho do Inserto Fresa Diregdo  Furo Métrico
RiCopiador
m?,:m M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidavel [[d Ferro Fundido (] Metal nao Ferroso [ Liga Exdtica [§) Aco Temperado
e Classe Metal Duro Revestido |MetalDuro] DLC |Cermet r
- Fig 6 e
P Alta Velocidade/Leve| [ (K] Ky [N] —
Ligas Leves Aplicagao Finalidade Geral PRI K] [N] (P] g\ —”7 [
s e
mom: Desbaste (K] o &ﬂ
= S @ Dirgens;')es L
Nro. da Cat. gls|s|g8|s = = . Fig 12,7 4,76
a =S| = = S
S 2 = |8l & |
SOMT 120408PDER-L L IK 2K 2K 3K J — — — 08| 6 Fio 7
SOMT 120404PDER-G¢® |@|@|@|(@ @ |[—| |—| [—| Jo4| 6 o -
120408PDER-G ( AN BN AN BN J — — o 08| 6 ’ q
120412PDER-G¢® @ |® ©® o o — — = 12| 6
120416PDER-G&® @ ® @@ (®| |—| |— |—| |16/ 6 = C)
SOMT 120408PDER-H @ [@(@|@|@| [—| |—| [—| [os8[6 " :
SOET 120408PDFR-S¢® |—|—|—|— | — [ J [ J — 0,8| 6 = o5 |“R0S8 476
XOEW 120408PDTR-We® | —|— | — | — | @ — — o —| 7 ’ ’
IPegas ce Reposicdo I Condicdes de Corte Recomendadas

H58 @ : ltem com entrada em estoque padréo (item expandido)



WIIJ Radial | -8 PIJKNNSH
SR Axial 8° 50000 |

H Corpo (Tipo de Haste) B Corpo (Haste, Tipo de Passo Fino)
[<5] . ~ [b] N -
= Dimensbes (mm = Dimensdes (mm
Nro. da Cat. g (mm) Nro.de Nro. da Cat. S (mm) Nro.de
& oD |eDs| Li | 45 | L |Dentes & oD, |eDs| Ly | o, | L |Dentes
WFX 12040E [ ) 40 32 30 90 | 120 3 WFXF 12050E [ ] 50 32 30 90 | 120 4
12050E ® |50 | 32 | 30 | 90 [120 | 3 12063E @® |63 |32 |30 | 9 [120| 5
12063E o 63 | 32 30 | 90 | 120 | 4 12080E [ J 80 | 32 | 30 | 90 | 120 | 6
12080E ® (80 | 32 | 30 | 90 | 120 | 4 Insertos ndo estdo incluidos. Os tamanhos de 40 mm n3o tém um assento.
B Detalhes de Identificagcao
(1) ) ZENG)
Série de Fresas Passo Fino  Tamanho do Inserto Fresa  Tipo de Fresa de Topo
M Insertos 2 Aco (M) Ao Inoxidavel [[§ Ferro Fundido [[f] Metal néo Ferroso [ Liga Exctica [F) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido |MetalDuro] DLC |Cermet ) r
- Fig 1 e
Alta Velocidade/Leve | [ (K] Kn [N] P~
Aplicacao Finalidade Geral P
plca M| NI S |
Desbaste 24 (K] o & ﬂ
5E.8 @ B
Nro. da Cat. glsisg8|s s = Fig 12,7 4,76
S S S =
S S = 12| & [
SOMT 120408PDER-L (I K JK 3K ) — — — 08| 1 ) : ﬁ‘mm
Fig 2 it
SOMT 120404PDER-G¢® © © @ o o = = = 04/ 1 28 -
120408PDER-G o o o0 o0 o0 — — ° 0,8/ 1 iy aio
120412PDER-G¢® (@ @ @ @ | @ = = = 1,2 1 Miltiplas
’ Finalidades
120416PDER-G4® ® ® @ ®(®| |—| |—| |— |16/ 1 = C)
SOMT 120408PDER-H o/e/ejej@®[ [ | || [—[ Jos[t . . Hesbaneri
SOET 120408PDFR-S¢® |—|—|—|—|— [ [ ) — 0,8] 1 \{65\ RO.8 476 Fesanento
XOEW120408PDTR-We® | — —|—|—| @ = = () —| 2 ’ —
R/Copiador
hmenT
Parafuso do Inserto  Inserto Parafuso do Inserto (Excluindo WFX12040E) —
Chanframento
Assento ﬂ;;nsnll.‘:‘es
(Excluindo WFX12040E) FeroFindidoa
B Condigdes de Corte Recomendadas At
Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) |D-O.C.
1501 rabaino | BO2 | ™ Vin-deal- ex, Min.- Ideal - Méx. | (mm)| ©'2SSes
ACP200
Ago Geral| © 150-200-250 0,10-0,15-0,20 | <10 ACP300
B Pecas de Reposigcao AcoMole| © | 180-265-350 0,10-0,15-0,20 | <10 ﬁggggg
Torque de Aperto ; [Py . ] ACP200
A':I:Gc):el Assento Pa;zfsuesnriodo Parafuso do Inserto | Recomendado g:::ia; (::::r?ttg) Ko ltizs)| © | 100-150-200 | 0,10-0,15-020 | <6 | 5o,
P (Nem) M |Acolnoxidével] © | 160-205-250 | 0,10-0,15-0,20 | <10 | ACP300
gxg;;}:&%gog - — | BFTXG12P | 3,0 [TRDRISIP| — FeroFurddo| © | 100-175-250 | 0,10-0,15-020 | <10| T2
icelo o ftem acima WFXS4R | BWOSOF | BFTX03512IP 3,0 | TRORMSIP | LHO35 ligandoFersa] © | 300-500-1000 | 0,10-0,15-0,20 | <10 | DL1000

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
i a rigidez da maquina, a rigidez da fixago do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca @: ltem com entrada em estoque padréo (item expandido) H59



Forte Desenho da Aresta de Corte Combinado com um Corpo de Alta Rigidez,
Para um Fresamento Estavel e de Alta Eficiéncia, com Baixa Forca de Corte!

*O angulo de usinagem em rampa depende
da fresa diametro. Consulte a seguinte tabela.

Direinda Angulo de Rampa

Fenei | Tipo 2000 | Tipo 3000

014 5°

016 4°

020 4°

025 2° 5°

932 1° 30' 3°

240 1° 2°

250 0° 30' 1°

263 0° 30' 0° 30'

280 0° 30'
Aparrde 0100 Impossivel

M Caracteristicas

Inserto de Preciséo com uma Aresta de Corte Reforgada e um Desenho com Baixa Forca de Corte Ampla Variedade de Insertos

@ O desenho curvado exclusivo da aresta de corte diminui a @ 6 tipos de quebra-cavacos.

forca de corte e aumenta a resisténcia da aresta de corte. (Tipos L, G, H, E, EH, S)
@ Atinge um acabamento de alta qualidade com uma aresta de corte de alta precisdo. @ 7 novas classes de fresamento disponiveis
@ Corte uniforme mesmo em ranhuras profundas e com para uma ampla variedade de materiais de

maquinas de alta rigidez.

Aresta de Corte Curvada de Aresta de Corte em Formato de Onda com Alta Incidéncia
Alta Precisao

trabalho.

Angulo maior

(Classes de Fresamento de Aco)
ACP100,ACP200,ACP300

(Classes de Fresamento de Ferro Fundido)
ACK200,ACK300

(Classes de Fresamento de Aluminio)
DL1000,H1

Espesso

Tamanho do orificio do Parafuso aumentou

Fresamento
i Corpo Altamente Duravel 0s Furos Internos para Refrigerante séo uma Caracteristica Padréo para a Série Inteira
P g

Raio @ O tratamento especial da superficie aumenta a resisténcia @ Fornecimento de ar ou alimentag&o de refrigerante
L a corrosodes e a cortes. para uma evacuacgao de cavaco aprimorada.
@ O tamanho maior do parafuso aumenta a durabilidade e a forga de fixagéo.

Acabamento
Fresamento
" M Faixa de Produtos
—— - Diametro Externo (mm)
Rammﬁ Nro. da Cat. Descrigcao 010095 040 050 063 080 2125 Formato
bwima | | WEX 2000E | Tipo Padréo 14— A
jutig | |WEX 2000EL  |Tipo Longo 14— y /
it ‘% WEX 3000E Tipo Padrao 25— >3 o
T |
g WEX 3000ES T|p0 Curto 50 H63 i ,
= »
= | WEX 3000EL | Tipo Longo 25 1
WEX 3000E-C | Tipo de Passo Grosso 40 |_| 63
WEX 3000ES-C | Tipo de Passo Grosso, Cur 50 |—| 63
WEX 2000F Tipo Padrao 40— 3
g WEX 3000F Tipo Padréo 4o|_|63
2|WEX 3000R | Tipo Padrao 80 |—) >
=
WEXF 3000R Tipo de Passo Fino 80 |_|1 o5
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Il Desempenho de Corte

(DFresamento de 90° com

melhor quadratura

As arestas de corte de alta precisdo

fornecem marcas de passo muito pequenas

(Com menos da metade do tamanho
das marcas do concorrente)

—&— WEX3032E
~—{+— Ferramenta do Concorrente
—<— Ferramenta Convencional

(®Forca de Corte
A resisténcia de corte (componente principal) € aproximadamente 15%

Perpendicularidade da Superficie Usinada
25

22 Etapa
(8mm)

—=w
5
32 Etapa
. . o (8mm)
100 50 O 50 -100 o o
Desvio (um)

menor que em fresas convencionais.

X
e}

| & Thduzida /

A forca de corte

[E] Forga Principal H
[ ForgadeAvango
"] Forga de Retrocesso (+)
[ Forga de Retrocesso ()

»
=}

n
o

Forca de Corte (kw)

=

=)

)
o O

Tipo WEX
(Tipo G)

A

Fresa Convencional

Tipo Padrao

(Condicoes de Corte)
Material de Trabalho : S50
Feanenia
Inserto

Classe :ACP200

: WEX3032E (032)
: AXMT170508PEER-G

Velocidade de Corte : V:=100m/min

TaxadeAvango  : f,=0,2mm/t
(v=1.200mm/min)

Largura de Corte : @.=8mm

Profundidade de Corte : @,=10mm Sem Refrigeracéo

Superficie uniforme sem

(@Acabamento da Superficie (Fresamento de Aluminio)

manchas brancas

(um) HEEMR (um) Mm@
(RS : % 10,000.00 #{&E : x100.00) (REEEE : x10,000.00 #HEE - x100.00)
20 HER 20 i ‘ :
Ra=0,}15 Ra=0,208

1.0 1.
o 8 A LA 0.0k W b A \
25 -1.0
=2 =2.0

Omm 0.50 Omn 0.50

Tipo WEX Produto do Concorrente
(Condictes de Corte)
Material de Trabalho : Velocidade de Corte : V:=800m/min
A5052 TaxadeAvanco  : £=0,1mm/t

Feramenta : WEX3032E (232)
Inserto : AXET170504PEFR-S(H1)

(vi=2.400mm/min)
Largura de Corte : @,=16mm
Profundidade de Corte : @,=10mm Sem Refrigerago

(®Resisténcia a Fraturas

Grande aumento na resisténcia a fraturas com uma
resisténcia da aresta de corte aprimorada.

(®Rebarba no Encosto Usinado (Fresamento de Aluminio)
A aresta de alta incidéncia reduz significativamente a formagéo de rebarbas.

(Condigdes de Corte)

Material de Trebalho  : SS400

Ferramenta : WEX3032E(232)
Inserto

Encosto

AXMT170508PEER-G

Classe :ACP200
Velocidade de Corte : Ve=150m/min
Taxade Avanco  : f,=0,15mm/t

(v=675mm/min)
Largura de Corte : @e=5mm
Profundidade de Corte:
a,=8mmx3 Passes Sem Refrigeracéo

~&——— Altura Total de

Ll s Quebra

Quebra

1.000 Sem Quebras
’g _\J _u N
£ 800
2
8
8 600
=] L
£ 400
o
£ o
© 200

0
Tipo WEX
(Tipo G)

Quebra

Fresa Convencional Fresa do Concorrente

Tipo Padréo Tipo Geral

(Condicoes de Corte)
Material de Trabalho : SCM440

Feranenta :WEX3032E(932)  TwadeAvanco  :f,=0,4mm/t
Inserto : AXMT170508PEER-G (v=1.260mm/min)
Classe :ACP200 Largura de Corte : @e=25mm

Velocidade de Corte : V:=100m/min

Profundidade de Corte : @=3mm Sem Refrigeragéo

&

RanhuraemT

Feramenta : WEX3032E (232)
Inserto : AXET170504PEFR-S(H1)

Tipo WEX Produto do Concorrente
(Condigdes de Corte)
Material de Trabalho : Velocidade de Corte : V:=800m/min
A5052 TaxadeAvanco  : f,=0,1mm/t

(v=2.400mm/min)
Largura de Corte : @.=5mm
Profundidade de Corte : @;=12mm Sem Refrigeracéo
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Selecao de Quebra-cavacos

Afiacéo da Aresta de Corte — Boa

TipoS
Tipo L

Tipo E

TipoG

Resisténcia da Aresta de Corte  — Boa

Quebra-cavacos doTipo E para Ligas Exéticas

R0O,4/R1,2

RO.4/R1.2/
R1,6/R2,0/R3,0

Material de Trabalho

2 Aco [ Ferro Fundido

Tipo L

Tipo G

Quebra-cavacos

= -4

(M) Aco Inoxidavel

[ Liga de Aluminio

Tipo E

Liga Resistente ao Calor

Tipo S

Caracteristicas Baixa Forca de Corte

Finalidade Geral

Tipo de Finalidade Geral Para Ligas Exctcas

Tino de Avesta Reforgada Para Ligas Excicas

Tipo de Alta Incidéncia

Figura do Inserto do

Nao Di ivel
Tipo 2000 4o Disponive

‘ :228“

Figura do Inserto do

‘ <225°

Y QEO"

T

N

Tipo 3000
Corte leve, fresamento| Quebra-cavaco principal Desbaste e fresamento L ~
L - - ) . Corte Leve a Fresamento Pesado | Aluminio e metal nao
Aplicagdo de baixa rigidez e Finalidade gerala  |pesado interrompido e . .
= ) ) Finalidade Geral Interrompido ferroso
reducdo de rebarbas |fresamento interrompido| de ago temperado
B Caracteristicas do Quebra-cavacos Tipo E/EH
Fresamento A -
de Faces (1) Resisténcia a Adesao Melhorada
Raio 0 desenho suave da aresta de corte permite um fluxo uniforme de cavacos
P
e (2) Desempenho de Corte Melhorado
Acsbamerto Forte aresta de corte devido a um tratamento de aresta e um &ngulo de incidéncia ideais Tioo E/EH . .
L Ipo Tipo L/G Convencional
ay’
RiCopiador
el Comparagdo de Desempenho I Comparagiode Vida Ut de Feramentas
Charanero !!l.!gfi!,
. 10% a menos de w}r;ﬁ/[_}"’,ﬂ 3
<_ (4 LEYTIRY
ué‘JL’TL"vL"i 1.600 forca de corte
Ferro Fundido a 1.400
Alta Velocidade 1.200
1.000
[ Forga Principal
800 [ Forca de Avanco
[ Forga dé Refrocesso
600 [ Forga ds Refocesso

H62

400
200

Forca de corte (N)

-200

-400

=

Tipo E

Tipo G

Condigoes de Corte
Material de Trabalho: SUS304
Ferramenta: WEX2050F

V,=180m/min 7,=0,15mm/t 8.=20mm &,=3mm Sem Refrigeracdo

Condigoes de Corte
Material de Trabalho: SUS304
Ferramenta: WEX2050F

Ve=120m/min f,=0,15mm/t 8.=20mm a,=3mm Sem refrigeracao




H Condigoes de Corte Recomendadas

Tipo WEX2000

Largura de Corte ae=12,5mm

Ferramenta: WEX2025E Inserto; AXMT123508PEER-G

_ Sl
Profindidade ap:Smm%{
Condigdes de Corte: Profundidade 3mm, Largura de Corte 12,5mm, Sem Refrigeragao SSSSSS&E

o - Classe
S bweza | & | AGP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | DL1000
% Material de Trabalho de Trabalho § Avango fz (mm/t)
ko) (HB) | £ [o08]0.15]0.20[0.08]0.15[0.20]0,08]0.15[0.20[0.08]0.15[0.20[0.08]0.15]0.20]0.06]0.15[0.22
02 S ; -
Velocidade de Corte v (m/min)
Aco, Aco Carbono S15C 125 | G [380]350|330{350|330/315/330|315|295
S45C 190 | G |285|255|235|255235|220(235| 220|200
S45C Temperado 250 | G |235/210/190{210|190/170]190|170{150
S75C 270 | G [190]162|143|171|152|133|152| 133|115
S75C Temperado 300 | G [145/115) 95 [115/ 95| 75| 95| 75| 55
Aco de Liga Baixa SCM.SNCM 180 | G |265|235|220(235|220|200(220|200| 180
SCM. SNCM Temperado 275 | G [170]145/125[150{130]115/130|115] 95
SCM. SNCM Temperado 300 | G [150|125/105[{135|115| 95 [115] 95 | 75
SCM. SNCM Temperado 350 | G [125/ 9575|105/ 8565|8565 45
Aco de Liga Alta SKD. SKT, SKH 200 | G [235]210/190|210|190|170| 190|170/ 150
SKD, SKT, SKH Temperado 325 | G [125/95|75[ 95|75 55| 75|55]|35
Aco Inoxidavel SUS403 e Outros (Martensitico/Ferritico) | 200 | E 175[155]125
SUS403 e Outros (Martensitico, Temperado)| 240 |EH 160{140{110
SUS304,SUS316 (Austenitico) 180 | E 190{170] 140
Ferro Fundido G 285|255|235|255(235|220
Ferro Fundido Ductil G 190|160|140|160|140| 125
Liga Exdtica 300 | E 50 | 40
(Liga Resistente ao Calor, Super Liga, Liga de Ti, etc.)| 330 | E 35|25
Liga de Aluminio, Si < 13% S 1000 750|500
Liga de Aluminio, Si > 13% S 250(200(170
Liga de Cobre S 350/330|300

@ As condigbes de corte recomendadas podem nao ser préaticas sob determinadas condicoes de operagéo (i.e., maquina, formato do trabalho, sistema de fixagéo).
@ Para fresamento de ranhuras, ajuste a taxa de avanco para aproximadamente 70% dos valores acima.

LSEa) As condigOes de corte acima sao um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme a rigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Tipo WEX3000

Largura de Corte @ae=16mm

Ferramenta: WEX3032E Inserto: AXMT170508PEER-G i
rofundidade ap=5mmL Eoa
Condigoes de Corte: Profundidade 5mm, Largura de Corte 16mm, Sem Refrigeracéo MSE\ de Faces
° - Classe AL
S bweza | & | ACP100 | ACP200 | ACP300 | ACK200 | ACK300 | DL1000 | il
£ Maerialde Trabalho e Trabaho| 5 Avango 5 (mm/t) Finaades
8o (HB) | § |0,12]0,25]0,35]0.12]025]035]0.12[0.25[0,35[0.12]0.25]0,35]0.12]0,25]0.35]0.05]0,15[0.25|  Acshmento
(SR] S ] -
Velocidade de Corte v (m/min) Fresamento
Aco, Aco Carbono S15C 125 | G [400]370[350[370[350]330]350[330[310 ad’
S45C 190 | G [300/270|250{270|250|230{250| 230|210 RCopiador
S45C Temperado 250 | G [250/220/200]|220|200|180{200|180|160 —
S75C 270 | G |200(170/150{180|160|140]|160|140|120 Ranhuraem T
S75C Temperado 300 | G |150/120/100{120|100| 80 [100| 80 | 60 Chafaneno
Aco de Liga Baixa SCM.SNCM 180 | G |280/250|230/250{230/210{230/210| 190
SCM, SNCM Temperado 275 | G |180]150/130{160|140/120|140|120|100 ﬂ:;nsﬁll.‘:v’es
SCM, SNCM Temperado 300 | G [160|130(110{140/120|100/120|100| 80 R
SCM, SNCM Temperado 350 | G [130/100) 80 {110/ 90| 70|90 | 70 | 50 AltaVelocidade
Aco de Liga Alta SKD, SKT, SKH 200 | G |250(220/200{220|200|180]200|180|160
SKD. SKT, SKH Temperado 325 | G [130/100/ 80 [100| 80 | 60 | 80 | 60 | 40
Aco Inoxidavel SUS403 e Outros (Martensitico/Ferritico) | 200 | E 185[165]135
SUS403 e Outros (Martensitico, Temperado)| 240 | EH 170/150(120
SUS304.,SUS316 (Austenitico) 180 | E 200(180/150
Ferro Fundido G 300/270/250{270/250|230
Ferro Fundido Ductil G 200{170/150{170|150| 130
Liga Exodtica 300 | E 5030
(Liga Resistente ao Calor, Super Liga, Liga de Ti, etc.)| 330 | E 50 | 30
Liga de Aluminio, Si < 13% S 1000 750|500
Liga de Aluminio, Si > 13% S 250/200|170
Liga de Cobre S 350/330/300

@ As condigdes de corte recomendadas podem n&o ser praticas sob determinadas condicdes de operacao (i.e., maquina, formato do trabalho, sistema de fixagao).
@ Para fresamento de ranhuras, ajuste a taxa de avango para aproximadamente 70% dos valores acima.
As condigdes de corte acima sdo um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadas conforme a rigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
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Fresamento
de Faces

Raio
Mitiplas
Finalidades
Acabamento
Fresamento
ay’
RiCopiador
Ranhura/
RanhuraemT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

H64

3| Radial| 10218
(0 Axial | 14505

10.] o

y E
/ @ 3
s
L
M Corpo (Tipo Padrao)
= Dimensdes (mm) Nro. de| Peso
Nro. da Cat. 0o D.[oD.| L; | 0 L IDentes| (kg)

WEX 2014E ® 14 | 16 | 25 | 55| 80| 1 |0,10
2016E ® 16 | 16 | 25 | 75| 100| 2 |0,13
2018E ® 18 16 | 25 751100 | 2 |0,14
2020E ®| 20 20 | 30 | 80| 110 | 3 |0,22
2022E ®| 22 | 20 | 30 | 80| 110| 3 |0,23

WEX 2025E ®| 25 25 | 35 | 8 |120| 4 |0,38
2028E ®| 28 | 25 | 3 | 8 |120| 4 |0,39
2030E ® 30 25 |3 | 8|120| 4 |040
2032E ®| 32 | 32 | 40 90 | 130 | 5 |0,70
2040E ®| 40 | 32 | 30 [120 | 150 | 6 |0,91

WEX 2050E ® 50 | 32 | 30 |120 | 150 | 7 |1,02
2063E ®| 63 | 32 | 30 | 120|150 | 8 |1,22

(Tipo Longo)

WEX 2014EL @ 14 16 | 25 95 | 120 1 0,14
2016EL ® 16 16 | 256 | 120 | 145 | 2 |0,19
2018EL @ 18 16 | 25 | 120 | 145 | 2 |0,19
2020EL ®| 20 | 20 | 40 | 110|150 | 2 |0,32
2022EL @ 22 | 20 | 30 |120| 150 | 2 |0,33

WEX 2025EL ®| 25 | 25 | 50 | 120|170 | 2 |0,55
2028EL @ 28 | 25 | 30 | 140|170 | 2 |0,59
2030EL ®| 30 | 25 | 30 | 140|170 | 2 |0,60
2032EL ®| 32 | 32 | 60 | 120|180 | 2 |0,99
2040EL @®| 40 | 32 | 30 |150 | 180 | 2 |1,12

Insertos ndo estao incluidos.

B Insertos [ 4 (V) Ao noidavel (78 Feo Fncido ([ Vet o Feroso (Y Lig Exice [5]) Ao Tempereco

| Radial| 16': 18
(00N Axial | 93705

a|
od H7

oD,

LR

200,

M Corpo (Tipo Padréo)

= Dimensdes (mm Nro. de| Peso

Nro. da Cat. 2 oD odlody| @ | b | L;| ;] g |Dentes| (ka)
WEX 2040F @® 40 |16| 9|845,6/40(28|18| 6 |0,19
2050F @® 50|22 |11(10,46,3/]40(26|20| 7 |0,29
2063F @ |63 22|11 [10,4/6,3/40|26|20| 8 |0,51

Insertos néo estdo incluidos.

B Insertos [ 4 (V) Ao lroidavel (78 Feno Fncido ([ Vet o Feroso (Y Lig Exice [5]) Ao Tempereco

e

1 s Fe 4 1
%110 "?‘é@_/e' %11"
Classe Metal Duro Revestido || DLC Classe Metal Duro Revestido || DLC
Alta Velocidade/Leve | [ K] <JINE Alta Velocidade/Leve | [ K] <JAINE
Aplicagéo | Finalidade Geral R W] @[] [N] Aplicagéo | Finalidade Geral R | W] @3] [N]
Desbaste & | & (K] Desbaste | R (K]
s/ 8|18 |8|8 S |Dimenses s/ 818 |8|8 S |Dimensies
Nro. da Cat. o lalge gl e =3 Nro. da Cat. o ale|g e =
LRI z|a|r IR za|r

AXMT123504PEER-G (| © | © ©®© © ©®  — | — |04 AXMT123504PEER-G (| © ( © © © ©®  — | — |04

123508PEER-G © © © ©® ®  — | — |08 123508PEER-G © © © ©® ©®  — | — |08

123512PEER-G (@ ([ @ ([ @ ©® ©®  — | — |12 123512PEER-G | ®© (| @ ([ @ ©® ©® | — | — |12
AXMT123504PEER-H © © © ©® @ | — | — |04 AXMT123504PEER-H © © © © @ | — | — |04

123508PEER-H ®@ (@ ®© ©® ® — | — |08 123508PEER-H © © © ©® @  — | — 08

123512PEER-H (@ ([ @ ([ @ ©® ©®  — | — |12 123512PEER-H (@ © | @ ([ @ ® | — | — |12
AXMT 123504PEER-E ) ® | — | |04 AXMT 123504PEER-E () ® —|— |04

123508PEER-E () ® | —|—|08 123508PEER-E () ® | —|—|08

123512PEER-E () ® | — | — |12 123512PEER-E [ ® — | — |12
AXMT 123508PEER-EH [ ®@|— | — 108 AXMT 123508PEER-EH [ ®@|— | — 108
AXET123502PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 0,2 AXET123502PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 0,2

123504PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ |04 123504PEFR-S | — |— | — | — | — | @ | @ |04

123508PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 08 123508PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 0,8

-G: Finalidade Geral, H: Aresta Reforcada, S: Para Liga de Aluminio
B Pecas de Reposicao

-G: Finalidade Geral, H: Aresta Reforcada, S: Para Liga de Aluminio
Bl Pecas de Reposicao

Torque de Aperto

Chaveta Recomendado (N-m)

Parafuso

Fresa de Topo Aplicavel

)
)

CAV

Torque de Aperto
Parafuso | Chaveta |g,0he ® )
§ / Fresa de Topo Aplicavel
2,0
BFTX0305IP WEX2014E (EL) a WEX2018E (EL)
BETX03061p| | DRO8IP WEX2020E (EL) a WEX2063E

BFTX0306IP| TRDROSIP WEX2040F a WEX2063F

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

Marca @: Item com entrada em estoque padrao (item expandido)

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.



N Radial ¢ ; 15
(00N Axial | 16504

i Radial| 12315’
00 Axial | 19304

7
= E ~ b
Dw 3 |
° s [ Pk
st SIS
Q
L 14
B Corpo (Tipo Padrao) B Corpo (Tipo Padréo)
= Dimensodes (mm) Nro. de| Peso = Dimensdes (mm Nro. de| Peso
Nro.da Cat. | 8 o5 TaD.] L, | s | L |Dentes| (kg) Nro.daCat. | 2 loD.[od od[ @ | b | L;| £+] £ |Dentes| (ko)
WEX 3025E-20 @®|25| 20|35 | 8120 2 |0,25 WEX 3040F @® |40 16| 9(8,4/56(40(28|/18| 4 |0,16
3025E @®| 25| 25|35 | 8120 2 |0,37 3050F @ | 5022 | 11 (10,4/6,3|40(26 /20| 5 |0,25
3028E @®|28 | 25|35 | 8120, 2 |0,39 3063F @ | 63/22|11(10,4/6,3|40(26|/20| 6 |0,48
3030E @ (30| 25|40 | 90|130| 3 |0,42 WEX 3080R @® | 80/254/13(9,5/ 6 |50(31|25| 4 |1,06
3032E-25 @ (32| 25|40 | 90|130| 3 |0,43 3100R @ 10013175/ 17 [12,7) 8 |63 (39,5325 5 |1,99
WEX 3032E @ (32| 32|40 | 90|130| 3 |0,67 3125R @ [125/38,1/ 30 15,9 10 | 63 [42,51355| 6 |2,89
3035E ®| 35| 32|40 | 90130 3 |0,69 (Tipo de Passo Fino)
3040E ® | 40 | 32 | 50 | 120|170 | 4 |1,01 WEXF 3080R | @ | 80254/ 13]9,5] 6 |50|31]25] 7 0,98
3050E ® | 50 32|50 120|170 5 |1,:23 3100R | @ [1003175 17 [12,7| 8 |63[39,5/325 8 |1,91
3063E ® | 63 | 32| 50 120170 | 6 |1,58 3125R | @ [12538,1/30 15,9/ 10 |63 425355 9 |2,80
(Tipo Curto) Insertos ndo estdo incluidos.
WEX 3050ES @®|50 | 32|25 |110|135| 5 |0,86
3050ES-42 @® | 50 42|25 |110|135| 5 |1,36 Utilizar parafuso hexagonal JIS B1176 (980: M12x30 a 35 mm, 100:
3063ES ® 63|32 |25 110|135 6 1,02 M16x40 a 45 mm) para fixar a fresa 80/0100 a arvore.
3063ES-42 @ |63 |42 |25 |110|135| 6 |1,52
(Tipo Longo)
WEX 3025EL @®| 25| 25|50 (120|170 2 |0,54 I Ingertos (Comum) (22 o (V1) Ao Inovidivel (T2 Fero Fundido ([ Vet ndo Feroso (] Lia Excica ([ Aco Temperado
3028EL ®| 28 | 25 | 50 |120|170| 2 |0,56
3030EL @® (30| 25|60 120180 2 |0,60 ’i %/--\ o
3032EL @® (32| 32|60 (120180 2 |0,95 ) W/ =)
3035EL @® |35 | 32|60 |120|/180| 2 |0,98
WEX 3040EL @] 40 | 32 | 80 140|220 2 |18 s 1754 559
(Tipo de Passo Grosso) :
WEX 3040E-C ® | 40 | 32 | 50 [120]170] 3 1,04 g::s;gcidaden_eve I%eta' Duro Re‘t’gsudo Meg“m D&]C
3050E-C @ |50 | 32|50 (120|170 3 |1,28 Aplicacio| Finali G m
3063E-C @63 32|50 120170 4 |1,64 plicaaol Finalidade Geral ZANTREKE N]
: Desbaste 7 | R (K]
(Tipo de Passo Grosso, Curto) slelalal= o | Dinensies
WEX 3050ES-C @®[50]32]25[110[135] 3 [0,91 Nro. da Cat. 8|8 g8 g S
3050ES-C-42 | @ | 50 | 42 | 25 | 110 |135| 3 |1,41 RN |a |
3063ES-C ®| 63|32 | 25110135 4 |1,07 AXMT 170508PEER-L ® ® &6 &6 & — — 038
3063ES-C-42 | @ | 63 | 42 | 25 | 110 /135| 4 |1,57 AXMT 170504PEER-G ® &6 &6 6 & | (04
Insertos no estdo incluidos. 170508PEER-G ® &6 &6 ¢ & | — 08
170512PEER-G ® 6 &6 &6 & | 12
Ml Insertos 170516PEER-G e ® & &6 & | 16
Consulte a tabela a direita. 170520PEER-G* © © © ©® @  —  — (20
170530PEER-G* © © ©® ©® ®  — | — 30
*E necessario realizar uma modificacéo no corpo da Fresa AXMT 170508PEER-H e 6 &6 6 & | — 08
ao fixar um inserto R3,0 com um raio de ponta de 2,0. 170512PEER-H ® ® e 0 o | 12
Reformule essa aresta. AT };gggg:EEE-E & : : : : gg
Diretrizes de trabalho de reformulagao . ’
Para um raio de ponta de 2,0: C1 170512PEER-E ® ® | — )\ — 12
’ ) — —
(AXMT170520PEER) 170516 PEER-E 7 ® ) 1,6
Para um raio de ponta de 3,0: C1,5 170520PEER-E * 45 o ® — =20
(AXMT170530PEER) A 170530PEER-E * ¢ [ ] @ — | — |30
~ AXMT 170508PEER-EH ® ®@|— | — |08
Padrgo: C0,5. AXET170502PEFRS | — | — | — | — |— |® | @ |02
170504PEFR-S —|—|—|—|—|®|®|04
170508PEFR-S —|—]l—-]-]1—-—1@®|®]|08

B Pecas de Reposicao

B Pecas de Reposicao

-L: Baixa Forca de Corte, G: Finaljdade Geral, H: Aresta Reforcada, S: Para Liga de Aluminio
* E necessaria uma modificagdo do corpo da Fresa.

Torque de Aperto Torque de Aperto
Parafuso | Chaveta Recoﬂlendadop(N.m) Parafuso | Chaveta Recoﬂlendadgwm)
@ / Fresa de Topo Aplicavel § /
3,0 3,0
BFTX04071P WEX 3025E (EL)a 3030EL
BETX04091p| THDR1SIP WEX 3032E (EL) a 3063E(ES) BFTX04091P| TRDR1SIP

Fresa de Topo Aplicavel

Tipo WEX3000F/Tipo WEX3000R

Tipo WEXF3000R

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

Marca @: Item com entrada em estoque padrao (item expandido)

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a0’

RICopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
ELR

RiCopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chantramento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

M Caracteristicas Gerais

@ As fresas de topo com cabegas intercambiveis estao disponiveis em 3 tipos diferentes!
* Fresa de topo de Alta Eficiéncia Tipo WEX : 15 Itens
* Fresa de topo com Raio para Multiplas Finalidades Tipo WRCX : 7 ltens
* Fresa de topo de Avanco Ultra Alto Tipo MSX : 13 ltens  [EaZ5)

@ Uma ampla variedade de possiveis combinagdes com hastes de metal duro
(16 itens) e hastes de aco (4 itens)!

@® Montagem facil, design parafusavel

B Caracteristicas

@ Tipo padrédo (haste Unica) capaz de balango de 2 a 3D, masutilizando
arvore de metal duro suporta projecédo de fresamento de até 6D.

M Desempenho  As hastes de Metal Duro atingem um fresamento mais estdvel e preciso quando comparados com as hastes de aco.

90° Linha de
Referéncia

Desvio

Deviation (um)

200

@ Quadratura do Fresamento de 90°

Vibracao

Baixa

vibragéo!

al
o

‘ [ Wandri de Metal Duro X1 Mandril de Ago ‘

Amplitude de Vibraggo

o
o

Mandril de Metal Duro

50

60

80

130 150 180

Amplitude de Vibragao

Projecao (mm)

Material de Trabalho

1 S50C
Ferramenta : WEX2025M12Z4 (¢25x4 estrias)
Condicdes de Corte : V;=100m/min  f,=0,1mm/t a,=8mmx3 vezes a&,=2,0mm Equipamento : M/C BT50

Mandril de Aco

B SEC-Hastes Especiais para Ferramentas Modulares (Hastes de Metal Duro/Hastes de Aco)

@ Dimensdes do Conjunto (*)

M
- 2 G .
E . =i
Ls
Ly
Ls

‘ Ls(Dimensdes da Cabega + Mandril) |

M Hastes de Metal Duro

4 —_—

H Hastes de Aco

H66

o e Gist q;»; Dimensao (mm) Nro. da Cat %; Dimensao (mm)
' ' 2| M |od oDy Ls [ Ls | Ls |Ls ' ' 3| ™M [odieDy| Ls | Ls | La | Ls
MA15M08L120C |® M8 | 8,5/ 15 |120| 10 | 18 | 145 MA16MO0O8L120S |® M8 | 8,5/ 16 |120| 10 | 18 | 145
15M08L160C |® M8 | 85| 15 |160| 10 | 18 | 185 20M10L150S | @ |[M10|10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180
16M08L120C |@® (M8 | 85| 16 |120| 10 | 18 | 145 25M12L200S | @ |[M12|12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235
16M08L160C |® M8 | 85| 16 |160| 10 | 18 | 185 32M16L200S | @ |[M16|17,0| 32 | 200 | 10 | 24 | 240
MA18M10L150C |® M10|10,5| 18 | 150 | 10 | 20 | 180
18M10L200C | @ |[M10|10,5| 18 | 200 | 10 | 20 | 230 M Identificagao da Fresa de Topo
20M10L150C | @ |[M10|10,5| 20 | 150 | 10 | 20 | 180
20M10L200C | ® |M10|10,5| 20 |200| 10 | 20 | 230 MA 15 M08 L120 C
MA23M12L200C | ® M12|12,5| 23 [200| 10 | 22 |235 ) @ @ @ 6
23M12L2500 ‘ M12 1 2,5 23 250 1 0 22 285 Série de Fresas  Didmetro daHaste  Parafuso de Montagem Comprimento do Mandri léagtenil‘}; .
25M12L200C | ® |M12|12,5| 25 |200| 10 | 22 | 235 '
25M12L250C | @ |M12|12,5 25 |250| 10 | 22 | 285 .
MA28M16L200C | ® M16|17,0| 28 |200| 10 | 24 | 240 W Torque de Aperto Recomendadf) (N+m)
28M16L300C | ® |M16/17,0| 28 |300| 10 | 24 |340 Tanathodo P Torque | *Observacdes sobre 0 aperto da cabega.
32M16L200C | @ |M16/17,0| 32 |200| 10 | 24 |240 (N-m) -Ao fixar a cabega a um mandril, siga o torque de
M8 23 aperto padréo indicado na tabela abaixo.
32M16L.300C | @ M16]17,0) 32 [300| 10 | 24 |340 M10 46 -Vsrifiqupe primeiro o tamanho do parafuso de
M12 80 montagem da cabeca e do mandril.
M16 90




Profuncidade de Corte M&x.  Profuncidade de Corte M.

S H

a8 8%} Y| o 14mm| MIPIDKNNSH
P25 s 15 a2k 0 0
(Too2000W) (Teo 000M) Ty POOQM)  (Tipo 3000M)

Tipo WEX2000M

B Cabeca (WEX 2000M)

Dimensées (mm)

= Nro. de
Nro.da Cat. | & oD, JoDy M L | L;[Ly| Lo ] W] h s
WEX 2016M08Z2 @ | 16 | 8,5/M8 |42 (25| 5 |17 | 8 |13| 2
2018M08Z2 | @ | 18 | 8,5|M8 |42 |25| 5 |17 | 8 |13]| 2
WEX 2020M10Z3 | @ | 20 [10,5(M10(49 (30| 5 |19| 8 |15| 3
2022M10Z3 | @ | 22 (10,5/M10/49|30| 5 |19| 8 |15| 3
WEX 2025M12Z4 | @ | 25 (12,5|M12|/56 (35| 5 |21|10|19| 4
2028M12Z4 | @ | 28 (12,5/M12|/56|35| 5 |21|10|19| 4
WEX 2030M16Z4 | @ | 30 [17,0{M16(63 40| 5 |23 (10|24 | 4
2032M16Z5 | @ | 32 (17,0/M16/63 |40 | 5 |23|10|24| 5
2040M16Z6 | @ | 40 |17,0|M16/63 |40| 5 |23|10|24| 6
Insertos ndo estdo incluidos.

B Mandril CED

B Insertos [ 4o (M)A hovidavel (78 Fero Fundido ([ etel néo Feroso ([ Liga Exctica () Aco Temperado

SEC-
Ferramentas
Modulares

= NNias S S
AN al é
7
L !
L Ly h
L
B Cabeca (WEX 3000M)
S Dimensées (mm) Nio.de
Nro.daCat- | & 1D oDy M L [L;|Ly|Ly| W] h petes
WEX 3025M12Z2| @ | 25 [12,5|M12|56 35| 5 2110 19] 2
3028M12Z2| @ | 28 |12,5|M12|56 35| 5 |21 10|19 2
WEX 3030M16Z3| ® | 30 [17,0(M16/63[40| 5 |23[10 |24 3
3032M16Z3 | @ | 32 |17,0|M16|/63 40| 5 |23 |10 (24| 3
3035M16Z3 | @ | 35 |17,0|M16/63 40| 5 |23 10|24 | 3
WEX 3040M16Z4| @ | 40 [17,0|M16/63[40| 5 [23[10 |24 4

B Insertos [ 4o (M)A hoidével [ Fero Funcido [[Y] Vet no Ferroso ([ Lia Excica ([ Aco Temperado

Insertos ndo estao incluidos.

I ?Qﬁzg o &
%110 re 1754 1559
: Classe Metal Duro Revestido || DLC
Classe Metal Duro Revestido |ligi0| DLC | Alta Velocidade/Leve | [3 (K] <\ BENNE
Alta Velocidade/Leve | [ (K] < N Aplicacgéo| Finalidade Geral G | W | @ | [N]
Aplicagdo | Finalidade Geral R W[ @[E] [N] Desbaste (K]
Desbaste K] s|ls|ls|s|s S |Dimensdes
S| 8|8 8|8 S |Dimensdes Nro. da Cat. & % § % % s %

Nro. da Cat. Tl 2|8le|l~|8 2| 2|22 |=2|T|a |
i T|alrx AXMT 170508PEER-L (@ (@ (@ (@ [®@ | — | — |08
AXMT 123504PEER-G © © © ©® @  — | — |04 AXMT 170504 PEER-G © © © © @  — | — |04
123508PEER-G © © © © @  — | — 08 170508 PEER-G © © © ©® ® —  — (038
123512PEER-G ([ @ © © © (@&  — | — |12 170512PEER-G © (@ | © @ ®  — | — |12
AXMT 123504PEER-H © © © ©® @ | — | — |04 170516 PEER-G © | @ ®© ® ® — | — |16
123508PEER-H © © © ©® @ | — | — 08 170520PEER-G* ® | ®© | ®© | @ | ®@  — | — |20
123512PEER-H © © © ©® @ | — | — |12 170530PEER-G* ®© ©® © ©® @ — | — |30

AXMT 123504PEER-Eﬁ ® ® | — |04 AXMT 170508 PEER-H © © © ©® @ — | — |08
123508PEER-E o ®@| | — |08 170512PEER-H © | @ @ @ @ — | — |12
123512PEER-E [ ®|— | — |12 AXMT 170504PEER-E () ®|— | — |04
AXMT 123508PEER-EH () ®@|— | —1/08 170508PEER-E o ® — | — |08
AXET 123502PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 0,2 170512PEER-E () ®|— | — |12
123504PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ | 04 170516 PEER-E o ® — | — |16
123508 PEFR-S | — | — | — | — ® O 038 170520PEER-E* () ®|— | — |20

-G: Finalidade Geral, H: Aresta Reforgada, E/EH: Ago Inoxidavel, S: Para Liga de Aluminio 170530PEER-E* [ ® — | — |30
. - AXMT 170508PEER-EH [ ®@|— | — 108

M |dentificacdo da Fresa de Topo AXET 170502 PEFRS | — | — | — | — | — | @ |® |02
170504PEFR-S | — |— | — | — | — | ® | @ | 0,4

WEX 2 01 6 MOB 22 170508 PEFR-S | — | — | — | — | — @ | @ | 0,8

(1) (5)

(2)

3)

(4)

-L: Baixa Forga de Corte, G: Finalidade Geral, H: Aresta Reforgada, S: Para Liga de Aluminio

Sériede Fresas  Tamanhodolnsero  Didmetro ParafusodeMontagem o, de Estrias * E necessaria uma modificag@o do corpo da Fresa.
B Pecas de Reposicao (WEX2000M) B Pecas de Reposicao (WEX3000M)
Chaveta Parafuso |mekishRmesilin| Fresa de Topo Aplicavel Chaveta Parafuso |mskisiRomeinin|  Fresa de Topo Aplicavel
TRDROSIP BFTX0305IP 2,0 WEX2016M, WEX2018M TRDR15IP BFTX0407IP 3,0 WEX3025M a WEX3030M
BFTX0306IP 2,0 WEX2020M a WEX2040M BFTX0409IP 3,0 WEX3032M a WEX3040M

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

(@)

Uridades: ()

WEX2025M12Z4

(ve=180m/min, f,=0,1mm)

Profundidade de Corte (Haste)
m @
S =

o

0 0,25 05

075

Profundidade de Core (Diametr)

Projecéio

3
S

=
3|8

10

(8e)

W Faixa de Aplicagéo (Material de Trabalho : S50C  Equipamento : Vertical M/C BT50 Sem Refrigeragéo)

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

(@)

WEX3035M1623 *°

(ve=180m/min, f,=0,1mm)

“»
>

Profundidade de Corte (Haste)
o
o

o

0 0,25

05
Profundidade de Corte (Diémetro)

0,75

Uridades: ()

Projegéo

5
8

ala
3|8

10
(3e)

Observacao: Essas tabelas indicam condiges de usinagem de referéncia. Os pardmetros de usinagem devem ser ajustados com base na rigidez da méaquina e na rigidez do grampo de trabalho.

Marca®: Iltem com entrada em estoque padrao (item expandido)

Fresamento
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a0’

R/Copiador

Ranhura/
Ranhuraem T

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Fresamento de 90° de Alta Eficiéncia

B Caracteristicas Gerais
A fresa SEC-WaveRepeater do tipo WRX é uma fresa de topo que
apresenta arestas de corte dispostas em uma configurag@o ondular.

As suas longas arestas de corte estdo dispostas em varios estagios diferentes,
permitindo um fresamento de 90° de alta eficiéncia.

M Caracteristicas
@ A posicao das arestas de corte sdo ideais para o fornecimento de uma baixa resisténcia de corte e baixas vibragdes.

B Comparacgéao de Forca de Corte B Comparagéao de Vibragao
6.000 — Tipo WRX Baixa
000 Reduzidos 30% B Forga Princpal Vibragdo
' da Forga de Corte I Forca de Avango
= 4.000 [ Forgade Refrocessoly)
(o)
S ] Forgade Retocesso(-)
% 3.000
B Produto do
g" 2.000 Concorrente
- g
1.000 =
—1.000
Tipo WRX Produto do Concorrente
(CondigGes de Corte) (Condicées de Corte)
Material de Trabalho: S50C Material de Trabalho: S50C
Ferramenta: WRX2025E2725 Ferramenta: WRX3080RS5332
Velocidade de Corte: V,=100m/min f,=0,15mm/t @,=10mm &,=25mm Sem Refrigeragao Velocidade de Corte: V;=150m/min £,=0,20mm/t @,=5mm &,=40mm Sem Refrigeracao

F”gg";:{‘,g‘g @ Os formatos da ranhura principal e do bolsao especial proporcionam uma evacuagao de cavaco uniforme e uma alta rigidez do corpo.

Raiol @ Abaira face de suporte da aresta reduz a quebra de aresta inferor e proporciona uma alta confiabidade.

Wiltplas | Ranhurada Rosca
Finalidades
Acabamento
Fresamento
ay’
RiCopiador
Ranhura/
— Bolsdo Especial
Chanframento Formato
Aluminio/
Ligas Leves
Femo Fundidoa
e Vlociade Superficie de Suporte de Aresta Baixa
W Faixa de Produtos B Série de Cabeca de Corte Curta
Aresta de Corte | Cdigo de Série| Unyientieatlrem | DineiodaFesa(mn) | Formato | Inserto Aplicével (¥) 0 desento em doi
WRXZOOOE 27 a 36 20 a 40 TIpO de Haste ) ’ ?Sen 0 em aois Conipnmemoda/\restadeConeTwpeCuvlc
. . Tipo AXMT1235 niveis da aresta de A | Tipo WRX3000 27mm
Tipo WRX2000R 36 40 a 50 | Tooto Fuode Nortagem corte reduz o nimero Tipo WRX2000 18mm

Padrao | WRX3000E | 40a53 | 40a50 |Tipode Haste de etapas

Tipo AXMT1705
WRX3000R | 53 | 502100 |Twdfwilmgn|
WRX2000E 20a 40 |TipodeHaste| _
1 Tipo AXMT2
Are;;pgedgo | WRX2000R 8 40250 |Tanslomg| |ToAMTIZE
Curta WRX3000E o7 40 a 50 |Tipo de Haste Tioo AXMT{705
WRX3000R 50 a 100 | TipodoFuro e Monagem s

* Os insertos aplicéveis s@o os mesmos da popular SEC WaveMill tipo WEX.
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B Exemplos de Aplicagéao

@ Exemplo 1 Peca Meerl | Gomponente Automotivo de Ago Fundido @ Exemplo 2 Poga el Componente de Aco Inoxidavel
Fabricante | Sumitomo | Concorrente Fabricante | Sumitomo | Concorrente
Copo | TPOWRNSO00 | 550 Corpo  |WRX3040E4042| 240
landril Integrado
AXMT170530PEERG I
. Inserto LTI T0508PEER G Tamanho 18mm Feramera Inserto AXMT170508PEERG| Tamanho 15mm
Classe deINSERTO | ACK300 | Tipo PVD Classe deINSERTO | ACP300 | Tipo PVD
Dimetro gz Fenamenta (o) 50 50 Diémelr daFerementa ) 40 40
Total de Dentes 15 12 / 1 Total de Dentes 9 6
Dentes Efetivos 3 3 Dentes Efetivos 3 2
Velocwdr:;]c/ir% i(rjle Corte 78 78 Veloa?%l}r?] |(rj1? Corte 125 125
Avango (mm/t)| 0,13 0,13 Avango (mm/t) 0,2 0,2
Condicoes i CondigOes| Corfe Axial
de Cgrte Ml’"—m) 45 45 de cgrte Mﬁ(@ 40 40
| e
Pro%?\rtti?dgggla(rlnm 5 5 Pro%%?dagelimm) 5 5
Refrigerante | Sem Refrigeracéo | Sem Refrigeracéo Refrigerante | Com Refrigeragéo | Com Refrigeragéo
Resuttados |Vida il a feramentalCanto|  5O0MIN 300min Resultados |Vida il feramentaCanto] ~ 20min 5a 10min
o o - - Usinagem estavel com uma vida Gt da ferramenta duas vezes
Avaliacao 1,7xmelhor que a vida (til da fresa da concorréncia Avaliacao meior do que 2 vida il d feamenta do concorente,  sem quebras

M Condigoes de Corte Recomendadas

Ferramenta: WRX3050E5342 Inserto: AXMT170508PEER-G
Condigdes de Corte: Profundidade de Corte 50mm, Largura de Corte 10mm

8 % g Classes
2 £ | €| AcPi00 | AcPeo0 | ACP300 | Ack200 | ACK300 | DL100O
g Material de Trabalho E ) g Por Taxa de Avango da Aresta f, (mmt)
2 § | 8 [010]0.15]020]0.10]0.15]0.20]0.10]0.15]0.20]0.10]0.15]0.20[0.10]0.15]0,20]0.10]0.15]0.20
S 3 = v, Velocidade de Corte (m/min)
Aco, Aco Carbono S15C 125 | G |320|300/280/300|280|260|280(260|240
S45C 190 | G |240]220|200[220|200/180[200/180|160
$45C Temperado 250 | G |200/180/160|180/160/140[160/140/120
S75C 270 | G |160]140|120/150|130/110{130/ 110|100
S75C Temperado 300 | G |120|100| 80 (100| 80 | 60 | 80 | 60 | 50 ms
Aco de Liga Baixa SCM, SNCM 180 | G |220|200/180(200/180|170{180|170{150 .
SCM, SNCM Temperado 275 | G |140[120/100[130|110|100{110/100| 80 D
SCM, SNCM Temperado 300 | G [130/110/ 90 |110| 90 | 80 |100]| 80 | 60 Milipks.
SCM, SNCM Temperado 350 | G |104/80 |64 |88 |72 |56 |72 |56 |40 P
Aco de Liga Alta SKD, SKT, SKH 200 | G |200/180|160{180|160/140|160|140|120
SKD, SKT, SKH Temperado | 325 | G _[100/ 80 | 60 | 80 | 60 | 50 | 60 | 50 | 30 i
Aco Inoxidavel SUS403 e Outros (Martensitico/Ferritico) 200 | E 140{120{100 Repiador
SUS403 e Outros (Martensitico, Temperado) 240 | EH 130(110| 90 —
SUS304, SUS316 (Austenttico) 180 | E 150/135[110 L
Ferro Fundido G 240(220/200/220/200/180 P
Ferro Fundido Dctil G 160/140120{140/120/100 —
Liga Exética (Liga Resistente ao Calor, Super Liga, Ligade Ti, etc) | 300 | E 50 | 40 Ligas Leves

Liga de Al 1000/800|600)  femFirddoa

Al Velocidade
As condicdes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
8 a rigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
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Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento
Fresamento
ay’

RiCopiador
Ranhura/
Ranhura emT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade
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fnguo de Incdéncia Radial | 13'a1¢6"
: Axial | 16224

PIIKNNSH

18336mm|oo

oD h7

finguo e ncidénca Radial
! Axial

Detalhes de |dentificagdo

RX 2 020 E 36 20

Fresa detopo | Didmetro da Haste (mm)

Diémetro da Ferramema Comprimento da Aresta de Corte
(mm) (mm)

Tamanho do Inserto
(Comprimento do Inserto 12mm)

W Insertos [0 (M)A ol ([ Fero Fundido (Y] Metel o Feroso [ Liga Extica (1] Aco Tempereco

Zp
L
| Corpo (Tipo Padrao) | Corpo (Tipo Padrao)
= Dimensdes (mm Totelde Dentes [Peso| = Dimensodes (mm) Toal e Dertes | Peso|

Nro. da Cat. bz ‘QDC p oD Ls | b | L [Dentss Elipas Eefvos| (kg) e & loD]aplodedd a | b Li| 01 0 |Detks EtapasEfeﬂvos (ko)
WRX 2020E3620 @® 20|36(|20/45|85(130| 4 | 4 | 1 |0,3 WRX 2040RS3616| @ |40|36|16| 9 |8,4/5,6/55|28|18|16| 4 | 4 0,3

2025E2725 @® 25|27|25|/45|85(130{ 6 | 3| 2 |0,4 2050RS3622| @ |50|36|22| 11 |10,4/6,3/55|26/20(16| 4 | 4 |0,5

2032E2732 | @ 32|27|32(45(85(130/ 9 | 3|3 |07 (Cabeca de Corte Curta)

2040E3642 | @ 40/36|42]45)85(130/16 | 4 | 4 |1,2 WRX 2040RS1816 | @ [40]18]16] 9 [8,4]5,6/50[28[18]10] 2 | 5 [0,3
(Cabeca de Corte Curta) 2050RS1822| @ |50|18|22| 11 [10,4/6,3/50|26(20|10| 2 | 5 |0,4
WRX 2020E1820 @® 20|18|20/40|80(120| 4 | 2 | 2 |0,3 Insertos ndo estao incluidos.

2025E1825 @ 25|18|25(45|85|130| 6 | 2 | 3 |0,4

2032E1832 @ |32|18|32|50/90(140/ 8 | 2 | 4 |0,8 Detalhes de Identificagdo

2040E1832 @® 40|18|32|40(120{160/ 10| 2 | 5 |11 X 2 040 R S 36 16

Dlregao

Didmetro da Ferramenta

Tamanho do Inseno
(Comprimento do Inserto 12mm) Dlametro do

Montagem (mm)

Métrica

Comprimento da
Aresta de Core (mm)

W Insertos [ (VA noidavel (78 Fero Fundo ([ Metal néo Feroso [ Liga Exsica ([ Ao Temperedo

é}w é}w
Classe Metal Duro Revestido | ow DLC Classe Metal Duro Revestido |vatwo| DLC |
Alta Velocidade/Leve| [ (K] < JENE Alta Velocidade/Leve | [ | [K] <IN
Aplicagdo| Finalidade Geral R | M| 3] [N] Aplicagdo| Finalidade Geral G | (M) | (3 | [N]
Desbaste | R (K] Desbaste 7 | R [K]

s/ 8|8|/8 |8 S |Dimenses s 8|/8|8|8 S |Dimensdes

Nro. da Cat. P N G IS = Nro. da Cat. P I ST =

RN =|alcr 22|12 | T|a|rr

AXMT 123504PEER-G (| ®@ ©® © ©® ® | — | — |04 AXMT123504PEER-G (| ®@ ® ©® © ©® — | — 04
123508PEER-G |®© | @ © ©® ®  — | — 08 123508PEER-G | ®© | @ ([ © ® ®  — | — 08
123512PEER-G | @  ®©  ®© & ®  —  — 12 123512PEER-G | ® | @ ®© ® ®  — | — 172
AXMT 123504PEER-H (@ ® ® ® ® | — | — |04 AXMT 123504PEER-H (@ ®© ©® © ® | — | — |04
123508PEER-H ©® © © ® ®  —  — 08 123508PEER-H ® ©® © ©® @®  — | — 08
123512PEER-H (©® | @ ®© & ® — | — 1.2 123512PEER-H ©® (& & ©® &  — | — 172
AXMT 123504PEER-E [ ] ® — | — |04 AXMT 123504PEER-E [ J ® — | — |04
123508PEER-E ([ ® | — | — |08 123508PEER-E (] ® | — | — |08
123512PEER-E [ ] ® — | — |12 123512PEER-E [ ] ® — — |12
AXMT 123508PEER-EH [ ®@ — | — |08 AXMT 123508PEER-EH ) ®@ — | — 08
AXET123502PEFR-S | — | — | — | — | — | ® | @ |02 AXET123502PEFR-S | — | — | — | — | — | ® | @ | 0,2
123504PEFR-S | — | — | — | — | — | ® | @ |04 123504PEFR-S —|—]—|—|— 1 ®|®|04
123508PEFR-S | — | — | — | — | — | @ | @ |08 123508PEFR-S — |- -] -1 —-—1® ® 08

-G: Finalidade geral, H: Aresta reforcada, E/EH: Para aco inoxidével, S: Para liga de aluminio

B Pecas de Reposicao

Torque de Aperto | * Use insertos

Chaveta Parafuso Recomendado (N-m) |  periféricos com raio
de ponta de 0,8 mm
ou menos a partir
da segunda etapa e

2,0 acima.
TRDROS8IP | BFTX0306IP

Marca @: ltem com entrada em estoque padréo (item expandido)

-G: Finalidade geral, H: Aresta reforcada, E/EH: Para ago inoxidavel, S: Para liga de aluminio

B Pecas de Reposicao

Torque de Aperto | * Use insertos

Chaveta Parafuso | gacymendado (Nm)| periféricos com raio
de ponta de 0,8 mm
ou menos a partir
da segunda etapa e

2,0 acima.
TRDROS8IP BFTX0306IP




127813
20°a22°

oA Radial 27a53mm| .
Angulo de ncidéncia Axial 0

27553mm|oo

PIIKNNSH
9
. 8 S
3 16 g
Q
= (o)A | O T o e
ap
L' ZS
L
B Corpo (Tipo Padréo) W Corpo (Tipo Padréo)
2| Dimensdes (mm Tota de Dertes [Peso = Dimensdes (mm) T del-, | Dentes|Peso)
Nro. da Cat. & ‘ﬂDc 8p 00| L | fs | L |Dentes 0% (kg) iz GE 2l & loDJaplodledd a [ b [L[4:1] 2 | EPS i (ko)
WRX 3040E4042 @® (40|40|42|65|85(150| 9 | 3| 3 |1,3 WRX 3050RS5322 | @ |50 |53 (22|11 10,4/6,3/70|26(20|12| 4 | 3 |0,6
3050E5342 @® (50|53|42|75|90(165/12| 4 | 3 |1,8 3063RS5327 | @ |63 |53 (27 (135124 7 |70|30(23|16| 4 | 4 [1,0
(Cabega de Corte Curta) 3080R85332 . 80/53|32|17 14,4 8 185(36|26(20| 4 | 5 2,2
WRX 3040E2732 |[@][40[27[32]60[120[180] 6 [ 2 | 3 [1,2 3100RS5340 | @ (10053 /40|2116,49,5/85/36/30/24| 4 | 6 3,5
3050E2732 @® 50|27 |32|60(120(180| 8 | 2 | 4 [1,4 (Cabega de Corte Curta)
Detalhes de Identficacao WRX 3050RS2722| @ | 50|27 |22|11(10,4/6,3/50|26(20| 8 | 2 | 4 |0,4
3063RS2722| @ |63 |27(22|1110,4/6,3/50/26/20(10| 2 | 5 |0,7
WRX 3 040 E 40 42 3080R27254 | @ | 8027254 13/9,5/ 6 [50(31|25(12|2 | 6 (1,1
Tamarhodo sero 1 Fres?da:po _l?iémetro da Haste (mm) 3100R27317 | @ 100,27 317517 [12,7| 8 |63(39,5(32,5/14| 2 | 7 |2,0

(Comprimento do Inserto 17mm) Didmetro da Feramenta ~ Comprimento da Aresta de Corte

(rom) (mm)

W seros Comn) (&0 (A o roidvel (L7 Fero Funcido (CT) et o Feroso (] Lige Excica ([ Ao Temperado

] EOg [
ré 17,54
Classe Metal Duro Revestido |t DLC |
Alta Velocidade/Leve | [ [K] <.HENE
Aplicagéo| Finalidade Geral R ][] [N]
Desbaste P 3

Nro. da Cat. s s 2| g g g
IRIRRNRN=E|a |k
AXMT 170508PEER-L ® &6 ¢ 6 & | — 08
AXMT 170504PEER-G e & & &6 & | — 04
170508PEER-G | ® | ®© | @ | ® ® | — | — |08
170512PEER-G e & & o6 6 — 12
170516PEER-G ® &6 &6 6 &6 | 16
170520PEER-G* ©® © (@ (@ | ® | — | — |20
170530PEER-G* ©® ® ©® ® ® | — | — 30
AXMT 170508PEER-H ® &6 &6 6 & | 08
170512PEER-H ® 6 6 6 &6 | 12
AXMT 170504PEER-E [ ] ® —|— |04
170508PEER-E [ ] ® —|—|08
170512PEER-E ® ® —|— |12
170516 PEER-E (] ® —|— |16
170520PEER-E * [ ] ® | —|— |20
170530PEER-E * [ J ® —|—[30
AXMT 170508PEER-EH [ @ |08
AXET 170502PEFR-S —|—]—|—]— @® | ®|02
170504PEFR-S —|—|—-|—-|—|®|®@]|04
170508PEFR-S -~ — |- —-—]—-— 1 ® @08

-L: Baixa Forca de Corte, G: Finalidade geral, H: Aresta reforcada, E/EH: Para aco inoxidavel, S: Paraliga de aluminio
* E necessdria uma modificacdo do Corpo da Fresa.

Insertos ndo estdo incluidos.

S 53 32

TM Ll

Detalhes de Identificac@o

WRX 3 080

10

Tamanho do Inserto:I Direcao
(Comprimento do Inserto 17mm) Didmetro da Ferramenta Métrica
() Conprinento da
Aresta de Core mm)

Diametro do
lontagem (mm)

* E necessdrio realizar uma modificagio no corpo da Fresa
ao fixar um inserto R3,0 com um raio de ponta de 2,0.

Reformule essa aresta.

(AXMT170520PEER)

(AXMT170530PEER)

Diretrizes de trabalho de reformulacéo
Para um raio de ponta de 2,0:

C1

Para um raio de ponta de 3,0: C1,5

Padrao: CO0,5.

B Pegas de Reposicéo ((Comum)

Torque de Aperto
Chaveta Parafuso | po mendado (N-m)
3,0
TRDR15IP BFTX0409IP acima.

* Use insertos
periféricos com raio
de ponta de 0,8 mm
ou menos a partir
da segunda etapa e

Marca @: ltem com entrada em estoque padréo (item expandido)

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a0’

RICopiador

Ranhural
Ranhura em T

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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[P Radial +4°
o de iz ey FRET=C
Aco, Aco Inoxidavel & Ferro Fundido
Fig 2 Fig 3 Fig 4
ZD1
0
21015 ol778
4"’ 2101,6
gad 518 ﬂ’ 18 @22
Q3 %] ge.
N e el
N
I Y ; a> | J—l I 3
026 |l |«—»032
oD, <026 oD,
Ml Corpo
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. Estoque Fi
oD, [oD, 0D, | Ly | od | a | b ¢ | Dentes | (ko) ¢
CHG 4080R () 80 78 60 50 | 254 9,5 6 25 4 1,3 1
4100R () 100 96 70 63 | 31,75 | 125 8 32 5 2,0 2
4125R o 125 120 80 63 38,1 15,9 10 38 6 3,1 2
4160R o 160 154 100 63 50,8 19,0 11 38 8 5,3 2
4200R [ J 200 193 130 63 47,625 | 25,4 13,5 38 10 8,1 3
CHG 4250R 250 242 180 63 |47,625 | 254 | 135 40 12 13,8 3
4315R 315 307 240 63 47,625 | 25,4 13,5 40 14 21,9 4
Insertos ndo estdo incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril. \
M Insertos [2Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [) Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [§J Ago Temperado
Classe Metal Duro Revestido |Metal Duro|Cemeif SUMIDIA
Alta Velocidade/Leve | [ (K] (M) K [INJINJIN] Fi s Fi 6
R — ig. ig.
Aplicago | Finalidade Geral (OJK] R G000 o (PagCIassesdeSérieACP/ACK)
Desbaste & | & (K] [INJINJIN] 12,70%a 12,70*a
8 8 8 8 8 N << | © 8 8To|eréncwa
Nro. da Cat e ge s =S 22|28 amm | Fig
2222124 25x|28|53)5 B 47600%)5  puas 476200 [y,
—— —— N
fesnelo | TEEN 43R * ®©® (@ — A00255A
Raio | NF-TEEN 43R —|=1=1=|=|-| |=|=|—|—|—|®|a|o0zs|5A 05, fos
&4 = A
Juigs | TEEN 43TR o o0 ° ® —|—|— 0025|658 7&
inalida
P TEKN 43R ( BN AN J o — | — | — |0,075|6(5)-A Tipo A Tipo B
43TR o0 o ® ® — | —|—|0,075/6(5-B
Fresamento
) *TEEN43R pode ser feito sob medida na classe DL1000.
RiCopiador - O lado superior e a aresta alisadora do H1 possuem acabamento espelhado.
Ranhurd Localizador Parafuso Localizador - Alguns insertos de preciséo de classe E possuem formatos diferentes.
Ranhura emT
Chanframento .
Aluminio/
w7
Ferro Fundido a
Alta Velocidade Inserto

Grampo

Bl Pecas de Reposicao

Fresa Localizador| Grampo FEEED | FEEED Chavetas
Aplicavel P do Grampo|Localizador
CHG 4080R FBX0811
a CHG 4125R THO30
LCH4R | CHWR FBH0512
CHG 4160R FBX0817 TH040
a CHG 4315R

* THO30: para parafuso localizador TH040: para parafuso de sujeigao

H72

Bl Condi¢des de Corte Recomendadas

Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
Dureza ) ‘ ; ; Classe
Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Méx.

Aco Geral |180 a280HB|  80-115-150 0,10-0,18-0,25 | ACP200
Aco Mole | <180HB 100-125-150 0,10-0,15-0,20 | ACP200
Ago para Matrizes| 200 a 220HB 60- 80 -100 0,10-0,15-0,20 | ACP200
Aco Inoxidavel = 80-115-150 0,05-0,10-0,15 | ACP300
Ferro Fundido| 250HB 60- 90 -120 0,10-0,18-0,25 | ACK200
Liga néo Ferrosa = 300-650-1000 0,10-0,20-0,30 DA:I ?00

Marca A : A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)

As condigdes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
arigidez da maquina, a rigidez da fixac&o do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



DJ =
Q ©) %
8
Lf gS
L
H Corpo H Corpo
2l Dimensdes (mm) 48 | ncidénci| ncidénci 2l Dimensdes (mm) 48 | nidéncia| ncidénci
Nro. da Cat. & |00,[00] L; [ §s [ L | 2| il | hoid Nro. da Cat. & |0D[oD| Ly [ g | L | 2| bid | i
CHE 2016R ® 16 | 16 | 25 | 75 [100| 1 | +6° -3° CHE 3030R @® | 30 | 32|45 |115(160| 2 |+15° -3°
2018R @ | 18 |20 | 30|80 |110| 1 | +8°-2° 3032R @ | 32| 32|45 |115|160| 2 |+15° —2°
CHE 2020R ® 20 20 | 30|80 |110| 2 |+10° —2° 3036R @ |36 | 32|45 | 115|160 | 2 |+15° —1°
2022R @ | 22 | 20| 30|80 |110| 2 |+12°—1° 3040R @ | 40 | 32 | 45 |115|160| 2 |+15° 0°
2025R ®| 25| 25| 35|85 |120| 2 +15°-1° Insertos nao estao incluidos.
2028R @ | 28 | 25| 35|85 |120| 2 |+15° O°

Insertos néo estdo incluidos.

M Insertos [ (M)A lnoidével ([ Fero Funido ([] Mete néo Fenoso [ Lige Ecta ([ Ago Tempereco

M Insertos [ (M)A lnoicéel ([ Fero Funido (L] Metel néo Fenoso [ Lige Ecta [ Ago Temperec

06,35%a 0% 09,525%a 08
58 7.0
Tipo A Tipo B Tipo A Tipo B
Classe lkaDiferstto | Metal Duro |Cemet| SUMIDIA | Classe lkDiferstto | Metal Duro |Cemet| SUMIDIA |
At VelocidadeLeve N 00 Alta Velocidade/Leve| | (3 N 00
Aplicago | Finalidade Geral| (R [PIIK] G000 Aplicacio | Finalidade Geral | (7 | [d | [ | (3 G000
Desbaste | () [NJIN] Desbaste | () [NJIN]
Nro. da Cat. § =z |w § §_ § Tolerancia|Aresta de Nro. da Cat. § é =z |w § é § Tolerancia|Aresta de
2| 2SS |=|8|=|F)| @ e 22 2|5 |=|8|=|F| @ |
NF-TEEN 22R — —|—|—|— | @| A[0025]| A NF-TEEN 32R —| === —|—|® A|[0025| A
TECN 22R ( BN ) —|—]0025| A TECN 32R ( BN ) —|—]0025| A
22TR [ ] — | — 10025 B 32TR — | — 10025 B
TEKN 22R (] —|—10075| A TEKN 32R (] (] —|—10075| A
22TR @ —|—|0075] B 32TR [ ] o —0075| B
B Pecas de Reposicéo B Pecas de Reposicéo
Grampo Parafuso Anel Chaveta Grampo Parafuso Anel Chaveta
Torque de Aperto Torque de Aperto
D Recomendado '/ \\\\\\ Recomendado
\\\\\ N-m @ W N-m @
& o < g | ™
CCH4R BHE0407 1,8 ERO3 THO025 CCH5R BHEO0510 2,7 ERO4 LHO30
H Condigcbes de Corte Recomendadas H Condigbes de Corte Recomendadas
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm) Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm)
S Vi dea - M. Min-ldeal-Max, | O35 SO/ frabaio | DUreZa M- el i, Min-ldeal -Max, | 25
fpenBanr(etme | 180 @ 280HB 50- 75 -100 0,03-0,06-0,10 A30N fyenBinr(etme | 180 @ 280HB 60- 90 -120 0,04-0,08-0,15 | ACP200
Aco Liga |180 a 280HB 50- 75 -80 0,03-0,05-0,06 A30N Aco Liga |180 a 280HB 60- 80 -100 0,04-0,08-0,13 | ACP200
Ferro Fundido| 250HB 40- 70 -100 0,03-0,10-0,15 G10E Ferro Fundido| 250HB 60- 90 -120 0,04-0,12-0,20 | ACK200
Metal ndo DA1000 Metal néo DA1000
Ferroso - 40-90 -150 | 0,03-0,10-0,15 1 Ferroso = 60-130-200 | 0,04-0,12-020 |

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
Servacao ey < N P . ~ "
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacdo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca A : A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
)servacao . < N P . ~ N
8 a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a0’

R/Copiador

Ranhural
Ranhura em T

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Fresamento
A’

H74

M Corpo da Fresa

S | Dimensdes (mm) Nro. de|Incidéncia|Incidéncia| Angulo de
Nro. da Cat. 2 | oD, g(DS) Dentes| Axial | Radial A?aque
CHE 4050R @® 50| 32 3 |+15°| +2° | 0°
CHE 4063R ®| 63| 32 4 | +15°| +3° | 0°
4080R @®| 80| 32 4 | +15° | +4° | 0°
4080RS42 80 | 42 4 | +15° | +4° | 0°
CHE 4100R 100 | 32 5 | +15°| +4° | 0O°
4100RS42 100 | 42 5 | +15°| +4° | 0°

Insertos néo estdo incluidos.

W Insertos ([0 (V) Ao hnoricével (T Fero Funcido ([ Metal o Ferroso [ Lig Excica ([ Ago Temperado

Fig 1

% 12,70%3

Fig 2

(Para Classes de Série ACP/ACK)

08
12,70%a 24
2
grooes 4,760

Bt0,0\J 4,76i0,€€5
4"_% 4’1—& Tipo A Tipo B
Classe Metal Duro Revestido |Metal Duro |Cemel] SUMIDIA |
Alta Velocidade/Leve | [ | (K] N ](N]
Aplicaggo|Finalidade Geral] [@M|[@| |B/RIE N0
Desbaste| |4 K] [N][N]
Nro. da Cat. SEEEEIBMREEEE
SIS IR E
NF-TEEN 43R — === |® Al 1-A
TEEN 43R ® |—|A|lTA
43TR (K ® @ — | —2)B
TEKN 43R e e o —2(1)-A
43TR e e [ ® — —2(1)B

As classes H1, DA150 e DL1000 também estdo disponiveis para TEEN43R

Tolerancia a, Tipo

TEEN: 0,025mm

Tipo TEKN: 0,075mm
B Pecas de Reposicéo
Localizador| Grampo Parafuso Pargfuso Chaveta Fresa§ quOPO
do Grampo|Localizador Aplicéveis
a W » )
S/ ’/) W | 2%\ |CHE4050R
VAN Q > & |CHE4063R
LCE4R | CEWR |WBS8R-16T| FBHO512| TT27
D ¢ CHE4080R
NEI
) <D < £ CHE4100R
A\ O U & CHE4080RS42
LCH4R | CHWR | FBX0811 | FBH0512 | TH040 |CHE4100RS42

H Condigdes de Corte Recomendadas

Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm)
D ¢ z |
Trabalho | oo Min- - Vi, Min.-deal-Max, | C 2S5
fymBiorkCetm | 180 @ 280HB | 125-100-150 0,10-0,15-0,20 | ACP200
Aco Liga | 180 a 280HB 80-100-120 0,10-0,20-0,30 | ACP200
Ferro Fundido| 250HB 80-100-120 0,10-0,20-0,30 | ACK200
Metal ndo DA1000
FaieeEs 60-130-200 0,05-0,20-0,30 H1

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadas conforme
arigidez da maquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca A: A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque)



1.1 o

PIAKNN S

)

Fig 1 Fig 2 Fig 3
ZD1
QD1 E!Db
0Dy oD; 2101,6
od oDy od ‘
Q8 29 a .8 /918
i o [a T
ERE TR
3 3
513 |
220 026 |<»]
oD, [<]B)S oD,
H Corpo
3 = Dimensdes (mm) Nro.de | Peso
Nro. da Cat. (R) | 8 | Nro.da Cat. (L g ’ Fi
® g O 12 oD, [oD, [0Dy | L | 0d | @ | b | £ |Denes| (g | °
CPG 4080R | ® | CPG 4080L 80 77 60 50 |25,4 9,5 6 25 5 1,2 1
4100R © 4100L 100 98 75 60 31,75 | 12,7 8 32 6 2,0 2
4125R | @ 4125L 125 121 75 60 38,1 15,9 10 38 8 3,3 2
4160R | © 4160L 160 155 100 60 |[50,8 19,0 11 38 10 55 2
4200R | @ 4200L 200 194 130 60 (47,625 | 254 13,5 38 12 8,6 3
CPG 4250R CPG 4250L 250 | 243 | 200 70 |47,625 | 254 | 13,5 52 14 17,9 3
4315R 4315L 315 308 240 70 (47,625 | 25,4 13,5 52 18 25,5 3
Insertos néo estdo incluidos.
\ Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30 a 35 mm para fixar a fresa de 80 ao mandril. \
M Insertos [BAco (M) Aco Inoxidavel [[ Ferro Fundido [Y] Metal néo Ferroso [ Liga Exética [§) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro Cermet f;ig 4C| oSt ACPIACK (Fecham'gnto daffe;ta
ara as riguras 4 e
Alta Velocidade/Leve| @ @l ™ P[P ][P) (P Cassos g SereACPIACH) - poaes 78 "
Aplicagéo Finalidade Geral ™| 3 (PP KNK] (P] h & \ g
Desbaste & | & (K] I
S 8 8|88~ S|S : + i
Nro. da Cat. ?95 g g % g § S SZ% Sh= S8 :,og § Fig . 12,70%0075 2{,7610025
|z =22 AR Ir= == Fig 6 X
TPCH 43R [ A AN J o 45)| ° Q;§
N Fresam
43L ® 5 = de Faces
43TR [ AN AN J [ AN J e o @ 4(5) B 70u0ars =£f7 . Raio
43TL 5 | fge 47670 i
o inali
TPMN 432 (] ® o e 6 S
433 ([ [ J 6 012,70%0075 rors e
4, 7670 Fresamento
a9’
RICopiador
Ranhura/
) RanhuraenT
Localizador
Grampo do Inserto nserto > Chanfanento
Parafuso Duplo /@V ﬂ:;nslrll.‘gv’es
- r
M i Ferofundifoa
- At Veoidece
Pargfuso de Cabeca
B Pecas de Reposicao
Fr.es,a Localizador Grampo do| Parafuso |Parafuso de Chaveta
Aplicavel Inserto Duplo | Cabeca
TT27 .~
CPG4080R | LCP40R |PTW40R|WB8-22T| BX0508 LH040 W Condicdes de Corte Recomendadas
~8Egﬂggg LCP40R |PTW41R |WB8-22T| BX0510 L-II_-IrOZZO IS0 Material de Dureza Ve\ocidafiede(}ortevs(m/min) TaxafieAvangofl(lmm/t) Classe
CPG4160R TT27 Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Méx.
~ CPG4500R LCP40R | PTW41R |WB8-30T| BX0510 LH040 Aco Geral| 180 a 280HB 80-110-140 0,10-0,18-0,25 | ACP200
CPG4080L | LCP40L | PTW40L |wBs-22T| BX0s08 | 1727 Ago Mole| <180HB | 100-125-150 | 0,10-0,15-0,20 | ACP200
CPGA100L L'I|:|To2470 Aco para Matrizes| 200 a 220HB 60- 80 -100 0,10-0,15-0,20 | ACP200
~ CPG4125L LCP40L | PTW41L |WB8-22T| BX0510 LH040 Aco Inoxidével = 100-125-150 0,10-0,18-0,25 | ACP300
CPG4160L TT27 Ferro Fundido] 250HB 60- 90 -120 | 0,10-0,18-0,25 | ACK200
~ CPG4500L | WCPA40L | PTW41LWB8-30T) BX0510 | | o409 lgmiofersa]  — 300-650-1000 | 0,10-0,18-025 | G10E

Chaveta de Parafuso Duplo TT27, Chaveta de Parafuso de cabega LH040

As condicdes de corte acima sdo um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadas conforme a rigidez
da méquina, a rigidez da fixagéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Marca @: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.
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S
S
B Corpo
Nro. da Cat. Estoque oD, L DlmenzoDess (i) @ 7 Nro. de Dentes | Incidéncia Axial | Incidéncia Radial| Inserto Aplicavel
FMS 216 [ J 16 70 16 8 50 1 +3° - 6°
220 [ 20 100 20 8 75 2 +3° —4° TPKN 22TR
225 [ J 25 110 25 8 80 2 +7° —4°
FMS 330 [ 30 160 32 13 120 2 +7° —4°
332 o 32 160 32 13 120 2 +7° —4° TPKN 32TR
335 [ J 35 160 32 13 120 2 +7° —4°
FMS 440 o 40 160 32 19 120 2 +7° —4°
450 o 50 160 32 19 120 2 +7° —4°
460 ° 60 160 32 19 120 3 +7° —g | TPCH43TR
440B 40 160 42 19 120 2 +7° —4°
Insertos nao estao incluidos.
W Insertos [ (M)Ao hoidvel ({74 Fero Fundido [ Metalnéo Feroso [ Liga Excica ([ Ago Temperado B Condicdes de Corte Recomendadas

Diametro de 16 a 825 mm

Comum para &
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm)

1ISO Dureza ¢ : Classe
Trabalho | - Min.deal - Mex, Min. - Ideal - Max.
KounBioTtzCem | 180 a 280HB 50- 75 -100 0,03-0,06-0,10 | ACP200

Figuras 1a 3

Aco Liga (180 a280HB| 50- 65 -80 0,03-0,05-0,08 | ACP200
Fig 1 Fig 2 Fig3 Fig4 Ferro Fundido| 250HB 40- 70 -100 0,03-0,10-0,15 | ACK200
05 g fe o5 05 7, GA*008 Metal néo Ferroso — 40- 90 -150 0,03-0,10-0,15 G10E

; Z ; - Diametro de 230 a 35 mm

re

5013 Material de Velocidade de Corte v, (mmin) | Taxa de Avango f, (mmit)
o 1SO Dureza ) ’ . ; Classe
Trabalho Min. - Ideal - Max. Min. - Ideal - Méx.
Classe \Melal Duro Revestido |Metal Duro| (i eininlidey :
N elotetelee | [ ‘m [P][P] kmBanlrlam | 180 @ 280HB|  60- 90 -120 0,04-0,08-0,15 | ACP200
Heg:n;:sg Aplicacdo| Finadade Gerel & @ m E m*fﬁ Aco ngla 180 a 280HB 60- 80 -100 0,04-0,08-0,13 | ACP200
Desbaste afﬁff Ferro Fundido| 250HB 60- 90 -120 0,04-0,12-0,20 | ACK200
Raio Selala ro— Metal ndo Ferroso = 60-130-200 0,04-0,12-0,20 G10E
8 SHISHISS < |<C =2 Dimensoes|
ijipes | Nro.daCat. |& |8 8|22 B|s L EI8 R-T1r. Fig Fﬁ‘m
Finaiates RRARRRZ=ZSEIEINAS .
o | TPKN 22TR ° ® 65318082 Diametro de 240 a 260 mm
22R ® 63318 — | 1 Material de Velociadede Care v (i) | Taxa de Avango f, (mmb
P 200 elocidade de Corte v, (m/imin) | Taxa de Avanco f, (mm/t)
e | TPMN 222 o0 6%3,180,8) 4 ] O Min - deal M. Mi.-Ideal-Max, | C°o°°
ot |1 gg;R ¢ ° ° 3?523}20_8 ? FMS ynakiin 180 a 280HB|  60-100-150 | 0,05-0,15-0,20 | ACP200
mil | TPMN 322 °oe 9’5253'180 8l 4 300 Aco Liga |180 a 280HB 60- 90 -120 0,05-0,12-0,18 | ACP200
RanhuraemT TPCH43TR @ @@ ° oe 1]2704’76 ; 3 Ferro Fundido| 250HB 60- 90 -120 0,05-0,15-0,25 | ACK200
s =il i - 210476 — | 3 FMS Mj\tj :::ZE;ZS de cort: acima séo u?nog;:i: ?\;chr?digées r:e;i(s)5p;e(():i,:arsn-:e,rzaijsusladasG(::rioErme
U;\al:m[ TPMN 232 : : ® o E';g:*;g (1)’2 i 400 a rigidez da maquina, a rigidez da fixagéo'do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
Ferro Fundido a —
Alta Velocidade

A classe AC700G também estd disponivel para TPMN322.
A classe H10E também esta disponivel para TPCH43TR.
As classes EH10Z e EH20Z também estdo disponiveis para TPCH43R.

B Pecas de Reposicao
Parafuso
Duplo

Grampo Calgo |PinodaMola| Chaveta

Fresa de Topo

@| ﬁﬁ 4‘ Aplicavel

comsasL | \VB5-10 - — THO25 | FMS 200

CCM8UL | WB8-20 | STPL42 | SPP308 | LH040 FMS 400

H76 Marca @: A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.



resamento de Copia de Desbaste 3-

B Caracteristicas Gerais
Série de fresas de topo intercambidveis com ponta em esfera
para desbaste tridimensional para acabamento de fresamento
de copia de moldes de matriz e pecas de maquinas.
A série de Desbaste tipo WBMR esta disponivel de
020 a 50mm.
A série de Acabamento tipo WBMF esta disponivel de
010 a 30mm.

B Tipo WBMR2000/Tipo 2000L (920 a 50mm)

@ Desenho de inserto ondulado de alta incidéncia que oferece
uma aresta de corte agucada e uma baixa forca de corte.

@ Inserto econdémico de classe M com uma forte aresta de corte.

@ As guias do batente evitam que o inserto deslize durante a

usinagem.

@ Apenas um tipo de inserto necessario para fresas de grande
diametro, (240 e @50), controle simplificado da ferramenta.

B Desempenho

@ Forga de Corte

Didmelt da Fresa de Topo 025

0
FogadeRefocesso  Forgade Avango Forga Vertical

] weMR
[E Concorrente A

i at” (Fresamento a 90°, Corte para Baixo)
e Ve=200m/min

8 IR f,=0,15mm/t

El 2 Profundidade de Corte Axial 5mm

s | Profundidade de Corte Radial 5mm
e oy

Material de Trabalho: S50C
Condicdes de Corte

@Mecanismo Anti-rotagdo WBMR

Assento do Inserto
Diagrama

0 movimento
circunferencial do

forcas de corte &
controlado pelas
faces de guia (A),
Inserto B)e (;:‘)‘ de forma
Ajuste aestabilizar o

corte

inserto causado por

WBMR2000
(020 a 650mm)

&

WBMR2000L

(¢20 a 650mm)

(WBMR2500SL)

B Exemplos de Aplicacao

@ Matriz de Molde Fria
(SKD11)

<Avaliacdo>

0 desgaste do flanco apés
sete horas de corte continuo
foi menor do que o do produto
do concorrente. Foi observado
um corte estavel.

WBMR2200S (220)

Classe ACZ350

Condigdes de Corte
n=2200min’!

V=500mm/min
D.O0.C.0,3a2mm

Oleo de Corte Nao Soluvel em Agua

Fresam
de Faces
B Pecas de Reposicao Raio
Nro. da Cat. de Fresa de topo ) ) : Torque de Aperto Recomendado Miltiplas
Nome das Pecas Tipo de Aresta Curta Tipo de Aresta Longa (-CIL) (N-m) Hnalﬁiades
O indica o tipo SIM/L Inserto Principal Inserto Principal | Inserto Adicional Inserto Principal | Inserto Adicional Acabamento
Parafuso BFTX0307N
WBMR2200[1J(L) |- ChavetaTRX1O ...................................................... 2,0 Eﬁ?’"e‘m
WBMR225000(L) | Parafuso | ] BETX0409N e, 3,0
Chaveta TRD15 RiCopiador
Parafuso BFTX0511N BFTX0407N
WBMR2300L1(L) Chaveta TRD20 TRD15 50 30 Ranhrd
Parafuso BFTX0619N BFTX0409N RanhuraemT
WBMR24001(L) |- e TRD25 .............................................. TRD15 ............. 7,5 3,0 P
WBMR250000(L) | ] Parafuso | BFTXOB19N [ ] BFTX0409N 75 30 Hare
WBMR25001(L)-C Chaveta TRD25 TRD15 ’ ’ A
L Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem. |LigasLeves
W Condigdes de Corte Recomendadas Feofundoa
(A) Apenas a lamina da ponta (B) Lamina da ponta e lamina periférica At
Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t) Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
| D ¢ : | | D ¢ z |
SO\ Traatho | DU M- dea - M. o SO| Trabalho | CUrez® M- deal - M. Min.-ldeal-Max, | O35
fpemBanrk(etm | 180 @ 280HB|  100-150-200 0,10-0,20-0,30 | ACP200 fombintyam | 180 a 280HB 80-120-150 0,10-0,20-0,30 | ACP200
Aco Liga |180 a 280HB 70-100-120 0,10-0,20-0,30 | ACP200 Aco Liga |180 a 280HB 50- 80 -100 0,10-0,20-0,30 | ACP200
ol A — 50- 80 -100 0,10-0,15-0,20 | ACP300 ol A — 40- 60 -80 0,10-0,15-0,20 | ACP300
Ferro Fundido| 250HB 100-120-150 0,20-0,30-0,40 | ACK300 Ferro Fundido| 250HB 80-100-120 0,20-0,30-0,40 | ACK300
oD,
02-030 oD, Q  01+020,
Q s
o \ - \
o ' 14 |
@ Q
@ -
o

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

As condigdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
senvacio S Po ) . I .
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
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Mitiplas
Finalidades
Acabamento

Fresamento
ay’

RiCopiador
Ranhura/
Ranhura emT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

Hnguode ciénc

Radial

Axial

20 d 47mm )

E
Ago [PIRE
©lo

Hnguo de cinc

Radial

Axial

' Y/
Fig 1 “a . Fig3 apz
it € [ < o =
@Q? ° g 3 € S
| L G L ) °
. L SO . e SO .
i P |Observagdo: Fig. 2 ! . a, |Observagdo: Fig. 2 !
Floz AP \ P VAR imostra ag i Fig 4 [ — — e imostra ag i
- &L | L Q 1combinagéo do ! Q v m Uu I-C,,, 1combinagéo do 1
- T 7 « 1diagrama da haste i [S) 3 oy Q& 1diagrama da haste i
e ((2500L1C) ) ‘ L ’ (es00LC) i
M Corpo M Corpo
Dimensdes (mm) ) Dimensdes (mm) )
Nro. da Cat. Estoque 00,100, 8p | L, | 0s | 0 Fig. Nro. da Cat. Estoque 00,100, 8o | L, | 0s | 0 Fig.
WBMR 2200S @® 2025 |20 | 60| 80| 40 (140 1 WBMR 2200SL ® 2025 |30 | 60| 80| 40 |140| 3
2200M ® 2025 |20 | 60|140| 40 |200| 1 2200ML | @ [ 20 |25 | 30 | 60|140| 40 |200| 3
2200L @ | 2025 |20 | 80[170| 40 |250] 1 2200LL @ | 20 |25 |30 | 80|170| 40 |250| 3
WBMR 2250S ® 25|32 |23 | 70| 80| 50 |[150| 1 WBMR 2250SL @® 25|32 | 38| 70| 80| 50 |150| 3
2250M @® | 25|32 |23 | 73|147| 50 (220 1 2250ML | @ |25 (32 |38 | 73|147|50 |220| 3
2250L @® | 25 32 | 23 |[100|200| 50 |300| 1 2250LL @® | 25 |32 | 38 |100|200| 50 |300| 3
WBMR 2300S @® 30|32 |28 | 80| 80|60 |160| 1 WBMR 2300SL @® 3032 | 42| 80| 80|60 |160| 3
2300M ® 30|32 | 28| 85(155| 60 |240| 1 2300ML | @ [ 30|32 |42 | 85|155| 60 |240| 3
2300L @® | 30 |32 | 28 [120|230| 60 | 350 1 2300LL @® | 30 |32 | 42 [120|230| 60 |350| 3
WBMR 2400S ® |40 |42 | 35 |100|100| — |200| 1 WBMR 2400SL @® | 40 |42 | 50 [100|100| — |200| 3
2400M @® | 40 |42 | 35 (180|100| — |280] 1 2400ML | @ 40 |42 |50 180|100 — |280| 3
2400L @® 40 42 | 35 |250|100| — |350] 1 2400LL @® | 40 42 | 50 |250|100| — |350| 3
WBMR 25008 ® |50 |42 | 47 |100|{100| — |200| 1 WBMR 2500SL @® | 50 |42 | 69 [100|100| — |200| 3
2500M @® | 50 42 | 47 [180|100| — |280| 1 2500ML | @ | 50 42 |69 |180|100| — |280| 3
2500L @ | 50 |42 | 47 |250|100| — |350] 1 2500LL @ | 50 |42 | 69 [250|100| — |350| 3
WBMR 2500S-C | @ | 50 |50,8 | 47 | 100|100 | — [200| 2 WBMR 2500SL-C | ® | 50 |50,8 | 69 | 100|100 | — |200| 4
2500M-C | @ | 50 50,8 | 47 | 180|100 | — [280| 2 2500ML-C| @ | 50 (50,8 | 69 |180|100| — (280| 4
2500L-C | @ | 50 50,8 | 47 |250/100| — |350| 2 2500LL-C | @ | 50 50,8 | 69 |250|100| — |350| 4

M Insertos (Comum)

Insertos ndo estdo incluidos.

Insertos ndo estdo incluidos.

[2Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [} Ago Temperado

H78

Fig 5 re Fig 6 - Fig7
O\ S d ! M
NEN Y RRASSN ! B
Al g A ] s A
Classe Metal Duro Revestido
Alta Velocidade/Leve | [@ (K]
Aplicacéo Finalidade Geral K]
Desbaste (K]
S 8888 Dimensdes (mm)
Nro. da Cat. E § § § § Fig. Fresa .d? Topo Observacgoes
glg|glglgl A B s re Aplicavel
ZNMT 1804100-C ( BN ] @® 18,00| 9,76 | 4,76 | 10 5 WBMR
- Os insertos principais sao as Figs. 5 e 6.
SPMT gggg;go-s : : : 20,00 7,50 4,37 | 10 6 2200 - O inserto adicional é a Fig. 7 para 2200 ]L
7,94 — 3,18 — 7
ZNMT 2205125-C ( BN J @®| 2250|1220 | 570| 125 | 5 WBMR
- Os insertos principais séo as Figs. 5 e 6.
g (2)3_?_:5;1035'8 : : : 22'02 9,38 226 125 1 6 2250 - O inserto adicional é a Fig. 7 para 2250 L
85 — 97 — 7
ZNMT 2706150-C ( BN J @®| 27,00 | 1464 | 6,75 | 15 5 WBMR
- Os insertos principais sdo as Figs. 5 e 6.
SPMT gg_?_g::;o-s : : : 28’00 " ’25 6'35 15 6 2300 - O inserto adicional ¢ a Fig. 7 para 2300(_JL
9,53 — 3,97 — 7
ZNMT 3608200 ( X J @® | 36,00 | 19,5 8,65 | 20 8 | WBMR | - 0s insertos principais s&o a Fig. 8 x 2pcs.
SPMT 09T308 [ 3K ) [ ) 9,53 — 3,97 — 7 2400 - O inserto adicional ¢ a Fig. 7 para 2400(_|L
ZNMT 4310250 [ AN J @® | 43,00 | 25,7 | 10,15 | 25 8 WBMR | - Osinsertos principais utilizam Fig. 8 x 2pcs /
4310250-N [ AN ) @® | 43,00 | 25,7 | 10,15 | 25 9 Fig. 9 (cortada) x 2pcs.
SPMT 120408 12,70 . 4,76 _ 7 2500 - O inserto adicional € a Fig. 7 para 2500[]L
W Pegas de Reposicdo, M Condigdes de Corte Recomendadas Listadas em



M Caracteristicas Gerais

Série de fresas de topo intercambidveis com ponta em esfera
para desbaste tridimensional para acabamento de fresamento

de cdpia de moldes de matriz e pegas de maquinas.
A série de Desbaste tipo WBMR esta disponivel de 620 a

50mm. A série de Acabamento tipo WBMF esta disponivel de

210 a 30mm.

Fresamento de Copia de Acabamento 3-D

H Tipo WBMF1000 (910 a 30mm)
@ Desenho de fixacao simples mas eficaz.
@® Desenho grande do parafuso original.
@ Aresta de corte agugada que produz um bom acabamento.
@ Excelente resisténcia ao desgaste com Revestimento Super ZX.

® Montagem WBMF

Parafuso de Alta Precisao

Faces de Guia do Inserto

Inserto

WBMF 1000

B Desempenho

@ Vida Ut do Inserto

—/— Do Concorrente (Corte de 75°)
—A— Do Concorrente (Corte de 45°)
—O~ WBMF (Corte de 75°)
—&— WBMF (Corte de 457)

Largua de Desgaste do Flano ()

L
78 156
Comprimento de Corte (m)

)
234

<Resultados>

WBMF apresenta um melhor desempenho
do que os produtos do concorrente na
maioria dos processos, incluindo o
perfiamento de planos com uma maior
resisténcia a0 desgaste.

Material de Trabalho: S50C

Processo: Perfilamento de Plano
(45°, 75°)

Condicoes de Corte

n=2.000min"!

vf=2.000mm/min

ap=0,3mm

pr=0,6mm

Sem Refrigeragéo

B Exemplos de Aplicacao

@ Molde para
Pecas
Automotivas
(Molde de Injegéo)

<Avaliacao>

Acabamento muito melhor do que

0 acahamento do concorrente,

com o tempo de polimento necessério
reduzido pela metade.

Tipo WBMF1000

Material de Trabalho: S55C
Processo: Delineamento
Condicdes de Corte
n=2.500min"'
v=800mm/min
ap=0,7mm
Proje¢cdo=150mm
Com Refrigeragéao

Jingul de cidéncia Radial -
; Axial 0 y ao,4mm
S H

M Corpo
Dimensdes (mm)
Nro. da Cat. Estoque oD, [00,] 8y | L | 0s | 02 | L
WBMF 1100S ® |10 | 16 9 30| 70| 17 | 100
1100M ® |10 | 16 9 35| 95| 17 | 130
1100L ® |10 | 16 9 50| 130 | 17 | 180
WBMF 1120S ® | 12 | 16 |10,5| 40| 70|19,5| 110
1120M ® | 12 | 16 |10,5| 40| 110|19,5| 150
1120L ® | 12 | 16 |10,5| 60| 140 |19,5| 200
WBMF 1160S ® |16 | 20 | 12 50| 80 (25,5| 130
1160M ® | 16 | 20 | 12 50 | 130 [25,5| 180
1160L ® | 16 | 20 | 12 70 | 150 |25,5| 220
WBMF 1200S ® |20 25 | 15 60| 80| 32 | 140
1200M ® | 20 | 25 | 15 60 | 140 | 32 | 200
1200L ® | 20 | 25 | 15 80 | 170 | 32 | 250
WBMF 12508 ® | 25 | 32 |1855| 70| 80| 36 | 150
1250M @ | 25 | 32 |18,5| 733|147 | 36 | 220
1250L @ | 25 | 32 |18,5| 100 | 200 | 36 | 300
WBMF 1300S @® | 30 | 32 |[225| 80| 80| 43 | 160
1300M @® | 30 | 32 |22,5| 85|155| 43 | 240
1300L @ | 30 | 32 |22,5| 120 | 230 | 43 | 350

Insertos néo estdo incluidos.

M Insertos 522 %0 (V) Ao ovive (T Fero Funido () Mt o Feroso (Y Lie Exice ([0 A Temperado

thO‘OZ . HiO,mS

Classe
Alta Velocidade/Leve
Aplicacdo| Finalidade Geral
Desbaste
S Dimensoes (mm) Fresa de Topo
Nro. da Cat. § oD | 2 2 S B Aplchve
ZPGU 1551050 (] 10 (156 | 9 51 5,0 |WBMF1100
1856060 ® | 12 [18 [10,5 | 5,6 | 6,0 [WBMF1120
2061080 o 16 (20,5 (12 6,1 8,0 | WBMF1160
2471100 o 20 24,5 |15 7,1 | 10,0 |WBMF1200
2876125 o 25 |28,5 (18,5 | 7,6 | 12,5 |WBMF1250
3486150 @® | 30 (344 22,5 | 8,6 | 15,0 |[WBMF1300
B Pecas de Reposicao
. Torque de Aperto "
Parafuso de Precisdo| Chaveta Recomendado (N - m) Fresa de Topo Aplicavel
BFTGO0408F TRD15 3,0 WBMF1100
BFTGO0825F TRD25 7,5 WBMF1300

B Condigcbes de Corte Recomendadas
Material de Velocidade de Corte v, (m/min) | Taxa de Avango f, (mm)

SO/ frabaio | DUreZa Vin.Ideal- i Min.-deal -Max, | C2SS
Wuenbinlrk(m | 180 a 280HB|  200-250-300 0,10-0,20-0,30 | ACZ120
Aco Liga (180 2 280HB| 100-150-200 0,10-0,20-0,30 | ACZ120
o i o e s — 50- 80 -100 0,10-0,15-0,20 | ACZ120
Ferro Fundido|  250HB 100-120-150 0,20-0,30-0,40 | ACZ120

As condicdes de corte acima sao um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
servacao . < . P . ~ "
a rigidez da magquina, a rigidez da fixacdo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a%’

R/Copiador

Ranhural
Ranhura em T

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Fresamento
de Faces

Raio
Mitiplas
Finalidades
Acabamento
Fresamento
ELIR
RICopiador
Ranhura/
RanhuraemT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

. R
Angulo de Incidéncia

adial

§azzmm| 0°

Fresamento de RanhuraemT

‘ 4 3 8mm I1 030’

" Radial
Angulo de Incidéncia -

Ly

Fenda para Aco e Ferro Fundido

w
v ~
L d_ =
& M— o %
A 9> /8
| L
M Corpo H Corpo
Dimensdes (mm Nro. de Dimensdes (mm) Nro. del Peso
Nro-da Cat. oD oD [oDs] £1 | o | 05 | L petes Nro.daCat. o1 5T T od | @ | b Dentes (ko)
TSE 2125 ® | 21105/ 25| 92080 |109] 2 == i
2525 ® |25 125/ 25 | 11 | 21 | 80 | 112] 2 TSM 1004 | 100 | 48 | 4 | 8/31,75/7,92/352| 10 | 0,15
3232 ® |32 (16532 | 14 | 26 | 80 |120] 2 1005 | 100 | 48 | 5 | 8(31,75|7,92|352| 10 | 0,20
e il e e e 1006 100 w0 o 8 si7s 7z sz 009
: T — TSM 1254 |125| 58 | 4 | 8|31,75(7,92|352| 12 | 0,35
Insertos nao estao incluidos.
1255 |125| 58 | 5| 8(31,75/7,92|352| 12 | 0,40
1256 |125| 58 | 6 | 8|31,75(7,92(352| 12 | 0,45
1258 |125| 58 | 8 | 10|31,75|7,92|352| 12 | 0,60
TSM 1604 [ 160 | 58 | 4 | 8|38,10|9,52(42,3| 16 | 0,50
1605 | 160 | 58 | 5 | 8(38,10/9,52|42,3| 16 | 0,60
1606 | 160 | 58 | 6 | 8(38,10/9,52|42,3| 16 | 0,70
1608 | 160 | 58 | 8 | 10(38,10|9,52|42,3| 16 | 0,95

W Insertos [ () Aco oicével ([ Fero Fundido ([] Metanéo Ferroso [ Lia Exéica ([ Ago Temperado

Insertos nao estao incluidos.
* Todos os itens acima sao feitos sob encomenda.

W Insertos [ (V) A Inodcével ([ Fero Fundido ([ Metal no Feroso [ Liga Excica ([ Ao Temperado

. \+]
Oo/rs ~ 0, 75\ 00:\
——Qy fe]
I%;; =N < R @ |
Lt [ e 3 ¥\
Classe IEllnkess Metal Duro . S*oo A=o03
Alta Velocidade/Leve Ci e
Aplicago| Finalidade Geral | [ (K] asse_ Lo
Afa VelocidadelLeve
Desbaste PN
= B 25 (i) Aplicacéo| Finalidade Geral
Nro. da Cat. S | o | Y Fresa de Topo Desbaste
8 |2 | & | A | s | | Hiad Dimensdes (mm) »
CPMT 060204N-US| @ | ® | ® [635 |2,38] 0,4 |TSE 2125 Nro.da Cat. | Al s Fresa Aplicavel
080308N-US| @ | @ | @ | 70938 3,18 | 0,8 |TSE 2525 =
09T308N-US| ® | ® | ® | 9525/397| 0,8 |TSE 3232 SNHG 121 12,7 | 2,2 | TSM1004 TSM1254 TSM1604
CPMH120408N-US | @ | @ | @ (127 | 4,76 | 0,8 |TSE40325032 122 12,7 | 2,7 | TSM1005 TSM1255 TSM1605
123 12,7 | 3,2 | TSM1006 TSM1256 TSM1606
124 12,7 | 4,3 | TSM1258 TSM1608
B Pecas de Reposicao B Pecas de Reposicao
Torque de Aperto Fresa de Topo i Torque de Aperto
PRI OarEiE | R Aplicavel esa Suporteda | o afuso | Chaveta | Recomendado
(N-m) p Aplicavel Chaveta (N-m)
BFTX02506N TRX08 1,5 TSE2125
TSM1004
TSM1254 TP43 BFNX0303 | TRX10 2,0
TSE4032 TSM1604
BFNO511T TRX20 5,0 TSE5032 TSM1005
L TSM1255 TP53 BFNX0304 | TRX10 2,0
B Condicbes de Corte Recomendadas TSM1605
IS0 M:te;leTLde Dureza Velocid’;qe.d;Colnlelec(m/min) Tax?/I qef\;/:nglo-b (’mm/l) Classe TSM1006
rabahno kAl ek - ceal -Wax TSM1256 TP64 | BFNX0405 | TRD20 3,5
fymBiokrk (i | 180 @ 280HB|  100-125-150 0,05-0,08-0,10 | AC630M TSM1606
Aco Liga [180a280HB| 60- 80 -100 0,03-0,05-0,08 | AC630M TSM1258
" - 80 - N - 5
Ferro Fundido| 250HB 60- 80 -100 0,05-0,08-0,10 G10E TP84 BENX0407 TRD20 35
As condicdes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme TSM1608
8l a rigidez da maquina, a rigidez da fixacéo do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
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Angul de nidénca ECIE]
! Axial

Q|

s

Escareamento

Escareamento

%
g Q;f 5
S ) Q
ey
40 80
& 120
M Corpo H Corpo
Dimensdes (mm)  |Nro. de|Didmetro a ser Dimens6es (mm) |Nro. de| Diametro a ser
Nro. da Cat. Estoque 0D.JoD,] L | M |oD, Dertes| Chanirado Nro. da Cat. Esloque oD, | oD, |Dentes Chanfrado
SCP 308 ® | 820,150 M12| 14 | 1 |g 852197 SMC 407 o 7 | 243 1 011,0 a 23,8
419 19 [35,6| 56 |M12| 14 | 2 |¢19,5a 35,1 420 ® 20 | 37,3 2 021,2 2a 36,8
432 @ | 32 48,6/ 60 |M16| 20 | 3 |032,5a48,1 435 ®| 35 | 523 2 036,2 a 51,8
Insertos nao estdo incluidos. Insertos nao estéo incluidos.
W Insertos [ (VI)Aco hnorcével ([T Fero Funcido (L) Metal néo Feroso [ Liga Exsica 1] Aco Tempereco M Insertos ([0 (V)Aco horidel ([ Fero Fundido [ Meta ro Feroso [ Liga Exica ([5) Ao Temperado
R0.8 I Ie
N/ % 3 r
Ai ,075 Si0,025 12’701 3‘1 8i0,13
—t e e
Classe Do Reesty | Metal Duro Classe Meta Duro Revesido | Metal Duro| (lenlei
Alta Velocidade/Leve Alta Velocidade/Leve |4 2 |
Aplicacéo| Finalidade Geral [P][k] Aplicagdo | Finalidade Geral |[d (K] P]
Desbaste Desbaste [K]
S Dimensdes 88 =S Dimensdes| Tolerancia
Nro. da Cat. S |zu Fre:alldthipo Nro. da Cat. S8 gy SIg
2| 25| A | s | 0 | Hieaw 2R H25ES|re | @
SDMA 322 @ 9525 |3,18| 15° SCP 308 SPMN 422 ® ® e e e 03 0,08
3227 [ 9,525 | 3,18 | 15° 423 [ K J ( 2 ) 1,2 0,08
SPMA 432 @ 1270 4,76 | 11° | SCP 419 SPG 422 o0 0o 0,8 0,025
432T [ J 12,70 | 4,76 | 11° |/SCP 432
B Pecas de Reposicao B Pecas de Reposicao
Parafuso Chaveta Grampo Parafuso Duplo Chaveta
Torque de Aperto
\\\ Recomendado | Fresa de Topo Aplicavel @ \\\\
- \\\ N-m /> \\
& " ) ¢
BFTX0407N | TRX10 | ....20 | SCP308 .. CCM6BR WB6-16 LHO30
BFTX 0511N TRX 20 5,0 SCP 419, SCP 432
B Mandril (mm) W Uso
= (1) Lado Unico | (2) Lado Duplo| (3 Cranfiamenio e Fun| (4) Etapa (5) Fresamento
kel
S <
kel
s (W/ W W e o} ®—»
i 2
M EZ_N 45 / ‘ v W %
&
s Dimensdes Fresa de Topo
Nro. da Cat. :3_. Qd ﬂd1 M e1 gg Es Aplicével
SCA20 /@) 14 | 20 |M12 105 20 | 85 | 835358
SCA 32 20 | 32 |[M16| 130 | 20 | 110 | SCP432

Fresamento
de Faces

Raio
Mt’lﬂirlas
Finalidades
Acabamento

Fresamento
ad’

RICopiador
Ranhural
Ranhuraem T
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Feno Fundidoa
Alta Velocidade
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M Caracteristicas Gerais

A fresa tipo RF possui um corpo leve especial de Aluminio, concebido para permitir um desbaste de alta
velocidade e alta eficiéncia para dar acabamento a fresagem de Aluminio e de outros metais n&o ferrosos.

M Material de Trabalho

® Aluminio e liga de aluminio Néo & adequado para fero
® Qutros metais ndo ferrosos fundido ou ago

M Caracteristicas

@ Do Processo de Desbaste ao Processo de Acabamento : Desbaste : Inserto de metal duro econémico / Acabamento de alta precisdo com SUMIDIA
@ Corpo da Fresa Forte e Leve : Corpo especial de Aluminio /40% mais leve que as fresas de metal / Corpo chapeado anodizado /
Maior eficiéncia em maiores velocidades de rotagéo, menores cargas do fuso e tempos de troca de ferramenta mais curtos
@ Desenho Seguro : O desenho anti-forca centrifuga previne que os insertos se desloquem da fresa (As velocidades devem estar dentro
das maximas condigGes recomendadas) / O desenho sem cunha previne a deformacao
@ Ajuste de Desvio Simples : O medidor de ajuste externo & usado para faciltar o pré-ajuste da ferramenta / Construgio da fresa de alia preciséio, s unidades instaladas estéo com cerca de 10 ym mesmo antes da ajuste

B Exemplos de Aplicagdo @ \éxima Velocidade do Fuso Permitida
Condigoes de Corte n max
Trabalho Inserto da Fresa v = Velocidade de Corte (m/min) Resultados Nro. da Cat. (min 1)
(Material de Trabalho) (Classe) vi = Taxa de Avango (mm/min) RF4080R 17.000
ap = Profundidade de Corte (mm) :
Caixa Lamina SUMIDIA | v, =3.000 Acabamento de Superficie: Ra=0,2um RF4100R Lol
(ADC12) RF4160R v, =5.730 Produg&o: 30.000 unidades RF4125R 13.500
(DA2200) a,=0,10 Vi da erament 30 meo e e fenamentas de et duo RF4160R 11.000
. _ RF4200R 9.000
Superficie de ' Inserto SUMIDIA | v, = 3.000 Acabamento de Superficie: Ra<0,3um RFAPE0R ~ 500
Contato da Caixade | RF4125R vy =7.640 Producio: 20,000 unidades :
Transmissao (ADC12) | (DA1000) a,=15 ga0: 0. RF4315R 6.000
Superficie de Inserto de Metal Duro | v, =2.000
Contato do Cabecote | RF4250R v, =7.535 gg;i déeol?fg %?)s(;[ini dades
do Gilindro (AC4C) | (H1) a,=35 gao: 19.
B Acabamento de Superficie B Condi¢bes de Corte Recomendadas
- Processo: Fresagem de Acabamento - Vc=4.990m/min Contetdo Si de 13% ou menos
- M/C: Centro de Usinagem - N =15.900min-1 : . '
Mandrl HSKBaA Vet 1.400mm/min | Material de Dureza VeIoadage de Corte Vf (mimin) | Taxa fje Avango f, (mm/t) Classe
Fresamento ’ )
deFaces | Trabalho: Si 10 a 12% Liga de A - fz=0,12mm/t Trabalho Min. - deal - Méx. Min. - Ideal - Méx.
- Fresa: RF4100R 6 Dentes (1 Pastilha Alisadora) - @p=0,5mm, Alisadora &@p=0,03mm
Raio | Classe: SUMIDIA (DA1000) - Sem Refrigeragao Liga de _ 2000-3500-5000 | 0.05-0.13-0.20 | PA1000
Alumini ’ ’ ’ DA2200
Miltinlas uminio —
Hnalidapdes ; . . 1000-1750-2500 | 0,05-0,13-0,20 H1
Aeabmento § H Conteudo de Si de acima de 13%
5" Rz (Pico Mais Alto): 0,69um Ra: 0,092um
Fresam:w ( ) H s Liga de — 400- 600 -800 0,05-0,13-0,20 ED):1000
. Aluminio 2200
RiCopiador — 200- 300 -400 0,05-0,13-0,20 H1
Ranhura As condicdes de corte acima s&o um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme
RanhuraemT B Estrutura da Fresa RF a rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.

Chanframento Parafuso de cabeca o Ajuste do Inserto
(Grampo Principal)

Aluminiof Batente BX0620 Para ajustar os insertos de Metal Duro com insertos/lamina SUMIDIA
Ligas Leves RES ¢
Femo Fundido (@ : ® Desbaste e acabamento no ® Ao usar aresta alisadora
AltaVelocidade Iy Mesmo processo
Parafuso de Ajuste nsero de Metal Duo Inserto SUMIDIA
Cartucho 8
Parafuso RFR, RFF, RFFH @ &
(Parafuso de Fixac@o do gy <\] @ 2 S

Inserto)
BFTX0509N

Parafuso de Retencéo
(Sub-grampo)
BTD0510

Inserto SUMIDIA Inserto Alisador '
00: 1 1o

A PRECAU QO ES (Para mais detalhes, consulte 0 manual de instrugdes incluido no produto)

Uma vez que é possivel misturar diferentes tipos de insertos /
laminas, é importante observar o seguinte.

®Nao misture insertos rerretificado com novos insertos e nem insertos
com diferentes quantias de reafiagdo na mesma fresa.

®Os insertos de Metal Duro e os insertos SUMIDIA devem ser
dispostos de forma alternada.

Parafuso ® Garanta um equilibrio adequado fixando os insertos de laminas

FBUP2-A0-8 SUMIDIA em lados opostos da fresa.

3| 3
f
A
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[ |Radial| +4 | , AMLS ,N S H
Axial 0 S 0 100 3 JESAK

Insertos SUMIDIA  Insertos de Metal Duro

Apenas RF4080R
8 1
oDy
2101,6
Fig 1 2Dy Fig 2 od !
- 18
4 oo
Q i Q‘ o
5 (9]
= 2321\
oD¢ oD¢
ﬂD] QD1 ‘
Dimensdes (mm) Nro.de | Peso )
Nro. da Cat. Estoqu Fig.
oD, | oD, | oDy | L | od | a b ) | Dentes | (ko) d
RF 4080R o 80 82 60 50 | 25,40 9,5 6 30 6 0,7 1
4100R o 100 102 75 50 | 31,75 12,7 8 38 6 1,0 1
4125R ® 125 127 75 63 | 38,10 15,9 10 38 8 1,6 1
4160R () 160 162 100 63 | 50,80 19,0 11 38 10 2,6 1
RF 4200R o 200 202 130 63 | 47,625 | 254 14 42 12 3,6 2
4250R 250 252 130 63 | 47,625 | 254 14 42 16 6,0 2
4315R 315 317 240 80 47,625 | 254 14 42 18 11,0 2

Cartuchos, laminas e insertos sao vendidos separadamente

B Insertos / Cartuchos * Utilize um parafuso com colar para fixar a fresa ao mandril.

E Aco @ Aco Inoxidavel [a Ferro Fundido m Metal ndo Ferroso B Liga Exdtica m Aco Temperado

Classe Metal Duro| Reesinentod.C| ~ SUMIDIA | SUMICRYSTAL
L Aﬂa erlomdade/Leve D N o o o Consulte a pagina M33 para mais
Aplicaggo | FinalidadeGeral | [0 | 0 | @ | @ detalhes sobre SUMICRYSTAL.
Desbaste | [ [N] [N] [N]
S S S Dimensoes (mm)| _. Cartucho
Nro. t. S S S =] ) .
fo. da Ca = = = = S |Ins. Circulo| Espessura Fig Descri¢ao Nro. da Cat.|Estoque| Fig.
SDET 1204ZDFR [ ] () — — — 12,70 | 4,76 3 Para Ingertos de Metal Duo | RFR | @ 8
NF-SNEW 1204ADFR = = () A — 12,70 | 4,76 4 Para Insertos SUMIDIA | RFF | @ 9
RFF (Outros
120404ADFR-H| — | — | ® | — | — |1270| 476 | 5 | Paamserossumpia """ @ | o
RFrHoenas RFABIR)
1204ADFR-W | — — () A — | 12,70 | 476 | 6 Para Insertos SUMIDIA | RFF | @ | 9
SNEW 1204ADFR-WS - - — o 12,70 | 4,76 | 7 ParaInsertos SUMICRYSTAL | RFF | @ | 9
Fig 3 Fig 4 Fig 5 o+ QEIIETD o7 QI Fig 8 Fig 9
de Faces
* Os Insertos alisador séo indicados por um sufixo -W ou -WS *Ao utilizar profundidade de corte grande (ap = 3 mm ou maior) com RF4080R, utilizar a unidade RFFH. Rai
* -H indica um inserto de corte profundo (ap) (A RFF é possivel para corte normal.) aio
M Pecas de Reposicao M Laminas / Laminas Posticas il
©N i RFB RFBW  RFD Hetanert
> P ¢ e =) ml|
é wi] & 3) p, s
ur iX; & i
Grampo Principal | Sub-grampo C:iz:géoa P I:;;:r(:odo RFT Descrigéo Nro. da|[SUMIDIA| RICoplador
Pariisode | e | Peauste | mstr | o Parafuso de | o, oo | i | oy, h Cat. | DA2200 Ranhural
Cobertura | Batente uep || Pengio |wmany| P2rafuso Ajuste a1aUso |y ?r :\g:; Chavetas Lamina SUMDIA | REB ° RanhuraemT
P ihe A Chanframento
RFC RFS (Bjégo 100 8;?0 3,0 FigFg RFU (B)Egé \| 80| THO25 | TTX20 Linia Pt Al DA | RFBW |~ @
RFT Lamina Postica | RFD |  @(Aco) ﬂ;?s'ms
* Proteja o corpo e mantenha o Fero Fntido
B Anexo de Refrigerante Interno equilibrio utilizando laminas posticas Ala Velocidade
Use um suporte de refrigerante interno ou um parafuso de fixag&o padrao com furo para refrigerante ao utilizar refrigerante interno. no lugar de dentes néo usados.

Alguns exemplos tipicos s&o fornecidos na tabela abaixo. Para saber mais sobre os padrdes, entre em contato diretamente com cada fabricante. .
’ Poste P B Pecas de Ajuste Externo

o da Ct.do Corpo Al 0PI acHo ROl 0 desenho do Cartucho permite que os insertos sejam

MST Corporati iiCo.Lig. L L
RF 4080R = MBC-M12 | TMBA-M12 presos fora da maquina com grande precisao.
RF 4100R — MBC-M16 TMBA-M16

RF 4125R — MBC-M20 TMBA-M20 —en

RF 4160R - MBC-M24 TMBA-M24
RF 4200R RF-CLT — —
RF 4250R RF-CLT — —
RF 4315R RF-CLT — —

Direcéo da Alimentacao de Refrigerante

Supore para Refigerente nemo  Parafuso de Fixago Pacio com Furo para Refrigerants Medidor de Ajuste Grampo de Suporte
RF-OLT(Hem com entrada em esoque padido)  (Evemplorepresentatvo] MBC-W12.2 M24 RF-SET (Vendido Separadamente, RF-JIG: (Venito epaatanent
(Vendido Separadamente) liem com entrada em estoque padréo) Hem com e em esboole pedo)

Marca A: A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque) H83



W Caracteristicas Gerais

A fresa de pequeno didmetro tipo SRF € o produto mais adequado para
a usinagem de aluminio em alta velocidade em maquinas pequenas.

M Caracteristicas @ Adequada para Maquinas Pequenas

Especialmente confidvel quando utilizada em maquinas pequenas de classe BT30.
@ Do Processo de Desbaste ao Processo de Acabamento Utilizando

Insertos SUMIDIA DA1000 com uma Aresta de Deslizamento de 5mm.
@ Insertos Econémicos do Tipo NF

Os insertos SUMIDIA do tipo NF DA1000 reduzem os custos do ferramental.
@ Fresagem em Alta Velocidade com SUMIDIA

Velocidades maximas de fuso de até n = 20.000min""

(As velocidades reais do fuso devem ser ajustadas dentro dos limites rotacionais da sua maquina e do seu mandril. )
@ Desenho simples para desvio do inserto

Desenho simples de montagem do inserto para ajustes da ferramenta simples e precisos.

H Exemplos de T il Condicdes de Corte
Aplicacao rabaino NSerto aa rresa | - velocidade do Fuso (min)
. plicag (Material de Trabalho) (Classe) vt = Taxa de Avango (mmimin) Resultados
ap = Profundidade de Corte (mm)
. SRF50R n =6.000 )
- (C?:llgxgg? Cames |\ o\ FWO9TSADTR Vi =2.400 1?(.)(;?eomp:: produzidas sem
 Rao (DA1000) a,=0,5 P '
- Caixa do Computador SRF50R n=15.000 Melhorou a eficiéncia de
- (ADC12) P NF-SNEWO9TSADTR | v, =7.500 operagao da fresa de topo
(DA1000) a,=0.2 2,5 vezes.
= SRF63R n=8.000 Sem obstrugdes no
Cato DUl |\ SIENOBTOATR | 4000 | SInenode
B (DA1000) 2,=05 ntar
em maquinas pequenas.
Aluminio/ .~
lgslees M Condigdes de Corte Recomendadas
- Conteudo Si de 13% ou menos.
150 Material de Dureza VeIocida(?edeConevf(m/min) Taxat{eAvangon('mm/t) Classe
Trabalho Min.- Ideal -Méx. Min.- Ideal -Max.
Liga’d(.e — 2.000- 3.000 -4.000 | 0,05-0,13-0,20 | DA1000
Aluminio
Contetdo de Si de acima de 13%
n Lgade | 400-600-800 | 0,05-0,13-0,20 | DA1000
Aluminio

H84

As condicdes de corte acima séo um guia. As condicdes reais precisam ser ajustadasconforme a
rigidez da maquina, a rigidez da fixagao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.




. | Radial |-2°a+4° 5mm| PIUKNNSH
Axial | +6° 0

(20 (V) Ao el ([T o Funcido () Ve o Froso (S Lige Ecica ([ Ago Temperado

Fig 2 Fig 3 Fig 4
45 50
60
BT30 20 38 o
~ = € ° ~ ot o
% ﬁ g s 1 Da § gi: ! EI%
g e
© i
0l 18l
<‘1_3> 26 23 _|(12)
(Distancia da ponta do inserto a0 topo do parafuso de cabega)
H Corpo
Nro. da Cat Estoque| @0 (mm) Nro. de Fig Peso Parafuso de Ajuste
: ’ ¢ Dentes : (kg) SRE)
SRF 30R-ST e 3 | 3| 1 | o34 @ .
40R-ST [} 40 4 1 0,50 Parafuso do Inserto F
BFTX0409N O,
SRF 30R-BT30 (] 30 3 2 0,57
40R-BT30 (] 40 4 2 0,72
SRF 30R (] 30 3 3 0,27
40R o 40 4 3 0,35
50R ® 50 5 4 0,59
63R (] 63 6 4 0,67
Insertos ndo estdo incluidos.
[Use um parafuso hexagonal (JISB1176) M12 x 30-35 mm para fixar a fresa de @80 ao mandril|
W Insertos
Fig.5 Fig. 6 Fig.7 Visao Lateral Lo
9 ¢ 9 (Mesmo Para Todos) B Pecas de Reposicao
9,525 9,555 9,525 3,962 Toraue do Avero
6 Co0,5 6 Co,5 6 Ro,5 Parafuso do Inserto | Parafuso de Ajuste Chaveta Reco(r‘:en da d: (N-m)
- - - Y.
- R100 |- - o BFTX0409N SRFJ THO15__~
- Z 4
o o o =
78 1918 1Y O @ o
TTX15W

Fresamento
Classe SUMIDIA de Faces
Alta Velocidade/L . . - Raio
aVeloitdslere | (0 N Hl Guia de Profundidade de Corte Maxima (SRF50R, 5 Dentes)
Aplicagéo Finalidade Geral | ([ [N] . o . » ) Wiliplas
A tabela abaixo contém diretrizes sobre a profundidade de corte maxima determinada por |Finalidades
Desbaste | [ [N testes internos. As marcas ' O ' indicam a possivel faixa de aplicagéo. As condigbes de  |pcapamento
Nro. da Cat 8 8 Fig Aresta de corte reais devem ser ajustadas com base na maquina e nas condicdes de trabalho reais. —
' . = B Corte — Taxa de Avanco vi (mm/min) %’
NF-SNEW 09T3ADTR ° A 5 Padrao o 2500 [ 4000 [  5.000 RCopiador
09T3ADTR-U ([ J A 6 |Pastiha Alisadora de Corte Taxa de Avanco por Dente fz (mm/t) am .
09T3ADTR-R | ® | A 7 |Raiodaponta| | %M 0,05 0,08 0,10 m
= - N - 0,5 @) @) @) Chanframento
@ Podem ser utilizados insertos padrao e insertos alisadores no mesmo
corpo de fresa LY = o o m‘s‘ms
@ Insertos com raio de ponta podem reduzir o ruido. ;(5) g 8 g Fero indioa
Esses insertos ndo podem ser utilizados com insertos alisadores. ?(22_2)> 2’5 5 5 5 LS
@ Os insertos podem ser reafiados 3 vezes (até p J
um didmetro IC minimo de 9,225mm). _) 3,0 O O O
@ Nao misture insertos novos com insertos - ”;3 3,5 O O —
reafiados e nem insertos com diferentes =it 4.0 o
quantias de reafiagdo na mesma fresa. 4.5 o —
@ Ao utilizar insertos reafiados, é recomendavel que a 48 5,0 o —
altura e o didmetro de corte do inserto sejam novamente s e ) Condigdes de Corte
confirmados com um pré-ajustador da ferramenta. i Fresa: SRF50R
@ Mandril para SRF30R, SRF40RS Inserto: NF-SNEW 09T3ADTR (DA1000)
. i PO.D 40502 n =10.000min"
Ao utilizar fresas SRE30R e SRF40R, & -~ Mandril: BT30 FMA25,4-45
exigido que o mandril seja modificado Trabalho: A-5052
conforme indicado acima. o ) o )
(1. Reduza uma parte do eixo de adaptagédo do mandril de 825,4mm para g15mm. Largura: 35mm com a profundidade de corte indicada acima
2. Adicione 4 furos de macho de abrir rosca para parafusos de cabega (M5).) Use

um parafuso hexagonal M5 x 20 mm para fixar o corpo.
Marca A :A ser substituido por um novo item (confirme disponibilidade de estoque) H85



Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento
Fresamento

ELR
RiCopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chantramento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

W Caracteristicas Gerais

M Caracteristicas @ Para Usinagem em Rampa (Fresamento Inclinado) @ Alimentagao de Refrigerante
@ Para Fresamento Helicoidal

@ Desenho de Seguranca
Previne o deslocamento de insertos causado
por forgas centrifugas.

@ Excelente Resisténcia da Adeséo

B Usinagem em Rampa (Fresamento Inclinado)

O angulo maximo de usinagem em rampa (& ° max.) depende do didmetro da fresa.

O comprimento minimo de fresagem (L min) é a distancia de usinagem em rampa necessaria para
atingir a profundidade méxima de corte (ap max) no angulo maximo de usinagem em rampa da fresa.
0 comprimento minimo de fresagem (L) de qualquer profundidade pode ser calculado através da equagéo abaixo:

SEC-WaveMill tipo WAX é uma fresa de alta velocidade e alta
eficiéncia, capaz de realizar operacdes de fresagem de desbaste
a acabamento em Metais ndo Ferrosos como liga de Aluminio.

Os furos para Refrigerante sdo uma caracteristica padréo para a série inteira.

@ A face de saida superior do inserto possui um acabamento lapeado.
@ Esto disponiveis insertos com revestimento DLC, que aumentam a resisténcia a adeséo.

W Angulos de Usinagem em Rampa (Fresamento Inclinado)

L= ap (mm) Diametro da Fresa Ar]gulo Méximo de Usinagem em Rampaa® méx
tan a oD(mm) Tipo WAX 3000 | Tipo WAX 4000
L 20 28°
25 17° 26°
32 12° 18°30°
40 9° 18
50 7° 9° 30
63 B” 7°
80 3° 5°
100 & 4°
125 2° 3°
mF to Helicoidal M Di&metro de Fresamento Helicoidal
fesamento Relicoida Didmetro da Fresa| Tipo WAX 3000 [ Tipo WAX 4000
aD¢(mm) Didmetro Minimo | Didmetro Mximo | Diémetro Minimo | Didmetro Maximo
20 22 33
25 29 43 27 43
32 43 57 38 57
40 59 73 54 73
50 79 93 74 93
63 105 119 100 119
80 139 153 134 153
100 179 193 174 193
125 229 243 224 243
B Maxima Velocidade do Fuso Permitida B Condicdes de Corte Recomendadas
Diametro da Fresa Tipo WAX 3000 Tipo WAX 4000 Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
oDmm)  |n max(min?) |v.(m/min) |n méx(min’) |v.(m/min) 80| rabatno | DU | - ieal- i, Min.- ldeal- Méx, | C'25%®
20 14.000 880 LigadeAumino]  — 600-900-1200 | 0,05-0,15-0,25 |DL1000
a5 29.000 2.200 11.000 860 As condicdes de corte acima sao um guia. As condigbes reais precisam ser ajustadasconforme a
32 25.000 2500 9.000 900 rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.
40 23.000 2.900 20.000 2.500
50 20.000 3.100 18.000 2.800
63 18.000 3.500 16.000 3.100
80 16.000 4.000 14.000 3.500
100 14.000 4.400 12.000 3.700
125 13.000 5.100 11.000 4.300

As velocidades maximas n s&o ajustadas para prevenir que o inserto seja deslocado pelas forcas centrifugas.
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Consulte a tabela de inserto para "a,".

[ | COI‘pO (Para insertos com raio de ponta de 3,2mm e abaixo)

finguode Inciénci Rac'lial & 16:187| Ao
Axial |19°a25%° 0 7
4
)
_ b
: [
1 7 ~
o _a I= T
St = == S
©
.ap-
Ly

Consulte a tabela de inserto para "a,".

[ | COFpO (Para insertos com raio de ponta de 3,2mm e abaixo)

M Insertos (Tipo 3000 comum)
(2 Aco (M) Ago Inoxidével ([ Ferro Fundido [Y] Metal néo Ferroso [ Liga Exstica ([T] Ago Temperado

Insertos ndo estao incluidos.

Classe llgaiDn| DLC

Alta Velocidade/Leve | &9 | Y] |

Aplicagao| Finalidade Geral [N}

Desbaste
Nro. da Cat S Dimensdes (mm)

' ' T|a|a|A|B|re| s |ed
AECT 160404PEFRA (@ @ | 18 (16414 |04 | 5 |44
160408PEFRA ® @® | 18 |164|1,0( 08| 5 |44
160412PEFRA @ ® 18 |164|06 | 12| 5 |44
160416PEFRA (@ @ 175164/ 05|16 | 5 |44
160420PEFRA @ | @ 17,5(16,4| 05| 20| 5 |44
160430PEFRA @ | @® | 17 |16,4|/ 0,7 | 30| 5 |44
160432PEFRA @ @ | 17 |164/ 05|32 | 5 |44
AECT 160440PEFRA (@ | ® 165|164/ 05| 4,0| 5 |44
160450PEFRA @ ® | 16 |164| 04 |50 | 5 |44

r5=4,0 ou maior deve ser usado em corpos com um sufixo de nro. da Cat. de -4,0.

2|  Dimensdes (mm)  |Nro.de|Peso s Dimensoées (mm Nro. de|Peso
Nro. da Cat. & loDJoDJ L L, [ 05 |Dentes| (kg) Nro. da Cat. 3 loDJod Lilodsl @ | b | £ | £4 |Dentes (kg)
WAX 3020E -3.2 @® |20 |20 |130/60| 70| 1 |0,25 WAX 3050-3.2 @® 50|22 |50|11(10,4/6,3/21|26| 4 |0,34
WAX 3025E -3.2 @ |25 | 25140/ 60| 80| 2 |0,42 WAX 3063-3.2 @® (63|22|50(1110,46,3/21|26| 5 |0,6
3025EL-3.2 @ |25 | 25 |200| 60 |140| 2 |0,63 3080-3.2 @® (80254/50|14|95| 6 [25(/31| 5 |1,0
3032E -3.2 ® 3232|150/ 70|80 | 2 |0,75 WAX 3100-3.2 @ (100131,75/63 |17 12,7/ 8 |32|39| 6 |2,2
3032EL-3.2 @ 32|32 |220| 70 |150| 2 | 1,2 WAX 3125-3.2 @ [125(38,1/63 21159 10|35|40| 7 |3,5
WAX 3040E -3.2 @40 | 32 (160,70 |90 | 3 | 1,0
3040EL-3.2 @ |40 | 32 |220| 70 |150| 3 | 1,4
[ | COI‘pO (Para insertos com raio de ponta de 4,0mm e abaixo) | COFpO (Para insertos com raio de ponta de 4,0mm e abaixo)
2| Dimensdes (mm)  |Nro.de|Peso =S Dimensdes (mm Nro.de|Peso
ARV & loDgeDy] L [ L] gs |Dentes| (kg) iz, 1 G % loDJod| L;ods] @ [ b | 4 | £4 |Dentes| (kg)
WAX 3020E -4.0 @® |20 |20 |130/60| 70| 1 |0,25 WAX 3050-4.0 @® 50|22 |50|11(10,4/6,3/21|26| 4 |0,34
WAX 3025E -4.0 @ |25 | 25140/ 60| 80| 2 |0,42 3063-4.0 @® (63|22 |50|1110,46,3/21|26| 4 |0,6
3025EL-4.0 @ |25 | 25 |200| 60 |140| 2 |0,63 WAX 3080-4.0 @ 80[254/50/14|95| 6 |25|31| 5 |1,0
3032E -4.0 ® 3232|150/ 70|80 | 2 |0,75 WAX 3100-4.0 @ [100131,75/63 |17 12,7/ 8 |32|39| 6 |2,2
3032EL-4.0 @ |32 |32 |220| 70 |150| 2 | 1,2 WAX 3125-4.0 @ [125(38,1/63 21159/ 10|35|40| 7 |3,5
WAX 3040E -4.0 ® |40 32 (160,70 |90 | 3 | 1,0 Insertos ndo estao incluidos.
3040EL-4.0 @ |40 | 32 |220| 70 |[150| 3 | 1,4

B Pecas de Reposicao (Tipo 3000 comum)

Creme Torque de Aperto
Parafuso | Chaveta Antiemperamento | Recomendado (N-m)
3 ,@ Fresa de Topo
D Aplicavel
SV ,,
- 3,0
Tipo WAX 3000
BFTX0408 TRD15 | SUMI-P Tipo WAX3000E / EL

Fresam
de Faces
Raio

Miltiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
a%’

R/Copiador

Ranhural
Ranhura em T

Chanframento

Aluminio/
Ligas Leves

Fero Fundido a
Al Velocidade
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Fresamento
de Faces

Raio

Mitiplas
Finalidades

Acabamento

Fresamento
ay’

RiCopiador
Ranhura/
RanhuraemT
Chanframento
Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

Angu\gde Radial| 6’
VIR Axial| 19305

oD h7

Consulte a tabela de inserto para "ap".

| Corpo (Para insertos com raio de ponta de 3,2mm e abaixo)

Angu\gde Radial| 6
UV Axial | 19305

oD,
o0

od H7

&»

Ly

Consulte a tabela de inserto para "ap".

[ | COpr (Para insertos com raio de ponta de 3,2mm e abaixo)

Insertos nao estdo incluidos.

M Insertos (Tipo 4000 comum)

P ] Aco @ Aco Inoxidavel m Ferro Fundido ([X) Metal néo Ferroso B Liga Exctica [H] Aco Temperado

M Pecas de Reposicao (Tipo 4000 comum)

S Dimensdes (mm)  |Nro.de|Peso = Dimensdes (mm Nro. de| Peso|
Nro. da Cat. k% oD oD L | L; | fs |Dentes| (kg) Nro. da Cat. ke oDJod| L;|edol @ | b | £ | 44 |Dentes| (kg)
WAX 4025E -3.2 @® | 25|25 (140/ 60 (80| 1 |0,41 WAX 4050-3.2 ® (50|16 |50| 9|84|5,6/18(23| 2 (0,37
4025EL-3.2 @® | 25 | 25 (200| 60 (140 1 |0,63 4063-3.2 @ 63 22|50 11(10,4/6,3|21|26| 3 |0,54
4032E -3.2 @® 32|32 (150,70 |80 | 1 |0,72 4080-3.2 ® (80254 50|14|95| 6 [25/31| 4 (0,81
4032EL-3.2 @® 3232220/ 70 |[150| 1 | 1,2 4100-3.2 @ (1003175 63|17 (12,7/ 8 |32(39| 5 |1,7
WAX 4040E -3.2 @® 40|32 (160/ 70 |90 | 2 |0,88 4125-3.2 @ [12538,163|21(15910/35/40| 6 |2,6
4040EL-3.2 @ | 40 | 32 [220| 70 [150| 2 [1,2
| COI’pO (Para insertos com raio de ponta de 4,0mm e abaixo) [ | COI’pO (Para insertos com raio de ponta de 4,0mm e abaixo)
S| Dimensbes (mm)  |Nro.de|Peso s Dimensoes (mm Nro. de|Peso|
Nro. da Cat. 2 [0DJeDy L | L; | fs [pentes| (kq) Nro. da Cat. % oDJod[ L, ods| a | b | £ | & Dentes (kg)
WAX 4025E -4.0 @® | 25|25 (140/60 (80| 1 |0,41 WAX 4050-4.0 ® (50|16 50| 9|84|5,6/18(23| 2 |0,37
4025EL-4.0 @ | 25 | 25 (200| 60 (140 1 |0,63 4063-4.0 @ (63|22 50| 11(10,46,3/21[26| 3 |0,54]
4032E -4.0 @® 32|32 (150,70 |80 | 1 |0,72 4080-4.0 @® (80254 50|14(95| 6 25|31 4 (0,81
4032EL-4.0 @ | 32|32 (220| 70 [150| 1 [1,2 4100-4.0 @ (1003175 63|17 (12,7/ 8 |32(39| 5 |1,7
WAX 4040E -4.0 @® 40 |32 (160/ 70 |90 | 2 |0,88 4125-4.0 @ [12538,163|21(159 10|35/40| 6 |2,6
4040EL-4.0 @ | 40 | 32 [220| 70 [150| 2 [1,2 Insertos n&o estdo incluidos.

Ie

o)
o 20°
f
< 5]
Classe ligel0m|DLC
Alta Velocidade/Leve| &9 | 00 |
Aplicagéo| Finalidade Geral [N]
Desbaste
Mo\ da Cat S Dimensdes (mm)
' ' T8l a | A|B|r.| s |ed
AECT 220604PEFRA ©® @ | 24 (218 15|04 |6,35| 6,0
220608PEFRA ©® @ | 24 21,8/ 1,2 | 0,8 |6,35]| 6,0
220612PEFRA ©® @ | 24 |218|0,8 | 1,2 |6,35| 6,0
220616PEFRA © @ | 24 218/ 0,4 | 1,6 |6,35] 6,0
220620PEFRA ©® @ | 24 21,8/ 05| 2,0 |6,35]| 6,0
220630PEFRA | ® @ | 23 |21,8| 0,6 | 3,0 [6,35]| 6,0
220632PEFRA ©® @ | 23 21,8/ 0,4 | 3,2 |6,35| 6,0
AECT 220640PEFRA | @ | @ | 22 21,8/ 1,2 | 4,0 |6,35| 6,0
220650PEFRA ©® @ | 22 (218 04 | 5,0 |6,35| 6,0

r, =4,0 ou maior deve ser usado em corpos com um sufixo de nro. da Cat. de -4,0.
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Torque de Aperto

Parafuso | Chaveta | (emehtemeraerd | oo oo (N . wor
resa de Topo
D 7 icé
@\\\\\\ /_w(? Aplicavel
- 5,0
BFTX0509N| TRD20 | SUMI-P 025 a @32
BFTX051IN| TRD20 | SUMI-P 040 ag125




+2°
+8°

i | Radial 0.5 |
Angulo de Incid mm
ngul de Icidéncia Axial y oo

* Consulte L108 para mais informacdes técnicas.

H Montagem
Parafuso do Batente
S
Insertos  FMUUE/FMUU

Profundidade de Corte Méx. 0,5mm

Parafuso de Cabeca
) .

Batente  Parafuso Duplo
Fig 1 232 Fig 2 Fig 3 Fig 4 Fig 5
2 s S
L9 od ‘ o1016 i
Q| [¢] 18 02,
8 — i
QP Q o
. & | i )
- I
= 213 :;J : 226 032
o 220 o
oD, oD oD,
M Corpo
Dimensoes (mm) Nro.de | Peso '
Nro. da Cat. Estoque Fig.
YD, [ oD, | oDy | L | od | a b ¢ |Dentes| (kg) 9
FMU 4040ER o 37 40 — 63 — — — — 2 1,0 1
4050ER () 47 50 = 63 = = = = 3 1,2 1
4063ER ® 60 63 60 63 | 254 9,5 6 25 4 1,0 2
FMU 4080R () 80 82,8 60 63 | 254 9,5 6 25 6 1,7 2
4100R o 100 102,8 75 63 31,75 12,7 8 38 8 2,5 3
4125R ([ J 125 127,8 75 63 38,1 15,9 10 38 10 3,9 3
4160R o 160 162,8 100 63 50,8 19,0 11 38 12 6,3 3
4200R ° 200 | 2028 | 130 63 | 47,625 | 254 14 40 16 9,3 4 o
4250R 250 252,8 130 63 47,625 | 254 14 40 20 14,5 4 ;
Raio
4315R 315 317,8 240 80 47,625 | 254 14 40 24 25,0 5)
Miltiplas
Insertos nao estdo incluidos. Hnalﬁ!ades
M Insertos B Pecas para Cartucho pa—
. o . "f) Fresnamento
Fig 6 8L Fig7 ~§7 S 4r/ Torque de Aperto )
= yeD S A Recomendado | RICopiador
/4\ E @ /<§5° S (Para Parafuso) (N-m) Rl
- - 15° : RanhuraemT
N /§ Cartucho|Parafuso Paafuso deAusiel Anel em O] Chaveta | Chaveta —
12.70 v 12,70 i FMUU(E)* |BFTX0500N| FMUJ P3 | TTX20 | THO15 | 5,0 | Chaeno
Classe SUMBORON * FMU4040ER, FMU4050ER e FMU4063ERS utilizam cartuchos do tipo FMUUE. ﬁ;;nsims
; *FMUU e FMUUE estao pré-montados com parafusos e parafusos de ajuste (com anéis
o Alta V_eloc_:ldade/Leve (KK} do vedagso fixados). -
Aplicagdo Finalidade Geral|[@ |3 Az Velidde
Desbaste M Condicoes de Corte Recomendadas
o
Nro. da Cat. S 8IFi Material de Velocidade de Corte v, (mimin) | Taxa de Avango f, (mm/t)
12| 0 [0 mavao | DU | el | Min-iea-ba | O'2SS
SNEW1203ADTR ® 0 6 Enfoin(m| 250HB | 800-1400-2000 | 0,10-0,20-0,30 |BNmkiges
o W As condicBes de corte acima sdo um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadas conforme a rigidez da mdquina,
1203ADTR-S Bl 4 arigidezgda fixacdo do trabalho,aprofgundidade de gorteeoutr%sfatores. : ! !
M Pecas de Reposi¢do  *S denota um inserto com baixa forga de corte. Il Medidor de Ajuste
9 ©
SR IPA
& Y | L
(Para Cartuchos) |(Para Parafuso do Batente)| (Para Batentes)
PubnkCmmdelia | ParafusodoBatente|  Batente | Parafuso Duplo| Chaveta Chaveta Chaveta
BH0620* | BTD0609 FMUE WB5-10 THO40 LHO30 LH025 FMU-SET

* Q parafuso de cabega com cabeca de botao para FMU4040ER, 4050ER e 4063ER ¢é o BH0615.
* Creme Antiemperramento SUMI-

incluido na embalagem.

*Con

tador nao incluido.
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Jinguo e nidéncia Radial

—6° 45
-5 45

3mm/ 150

Axial

@ Fresamento de Alta Velocidade e Alta Eficiéncia de Ferro Fundido Cinzento
e Utilizando o so6lido SUMIBORON BNS800 para corte a alta
velocidade de v, = 1.500m/min.
* Desbaste a alta velocidade de até d=3,0mm.
¢ Inserto alisador para acabamento a alta velocidade.

@ Baixo Custo
¢ Insertos rentaveis de 8 cantos.

¢ Permite a afiagdo do inserto.
@ Desenho Simples para Desvio do Inserto

* Desenho de montagem direta do inserto.
* O desvio do Inserto pode ser facilimente ajustado.

oD,

ﬁgb
7]
o7

Fig 2

Q.
S5y
9, ‘\%\O
od>
0D,
H Corpo
Dimensdes (mm) Nro. de | Rotagdo | Peso
Nro. da Cat. Estoque , Fig.
oD, (oD, [ oDy | 0d; | L | od | @ | b | g |Dentes Max. | (ky) | °
RM 3080R 80 90 60 — 50 25,40 9,5 6 25 6 9.000 1,6 1
RM 3100R 100 110 70 46 50 31,75 | 12,7 8 32 8 8.000 2,1 2
3125R 125 | 135 80 59 63 | 38,10 | 15,9 10 38 10 | 7.000 | 3,9 2
3160R 160 170 100 80 63 50,80 | 19,0 1 38 12 6.000 5,9 2
BT Insertos nao estdo incluidos.
defaes W Insertos
R0 | kg Fig 4
itplas 9,525 3,18 9,525 3,18 Chaveta
Finalidades “—" M \;—' Ro.8 r_' TTX20 (Parafuso de Sujeigao) O
Acabamento N @Q‘ THO15 (Para Parafuso de Ajuste) ‘:;
/ \ \ TH020 (Para Parafuso de Ajuste
Fresam:w g g ¥
[To} o} 1
o o Inserto r
o | [\ Y
Ranhura/ Calco 4 d
RanhuraenT Classe SUMIBORON RMS
Caraneto Alta Velocidade/Leve (K] Parafuso do Calgo‘/
Aplicagéo Finalidade Geral (K] BFTX0307N
ug:m Desbaste m Parafuso Duplo
o Fndidoa Nro. da Cat. BNS800 Fig WBG-16T Grampo
e Veloiade RMW
SNGN 090308 ([ 3
090312 () 3 mP .
ecas de Reposicao
SNEN 090308W ° 4 ¢ Posig
Grampo |Parafuso Duplo|  Calco Parafuso do Calgo| Torque de Aperto
A PRECAUQOES RMW. WB6-16T RMS | BFTXOSO?N Recczr’\rlui:)dado
« N&o misture insertos padrao e insertos alisador na mesma fresa. Parafuso de Ajuste | Chaveta (Para Grampo) | Cheiea Pae PaafisdeAuse) | Chaiea PeePaeusde At
* Nao misture insertos novos e insertos reafiados na mesma fresa. SRF TTX20 THO15 THO20 2,0
* Os insertos s6 podem ser reafiados uma vez (a dimenséo do
circulo inscrita deve ser de pelo menos 9,125mm) W Condicdes de Corte Recomendadas
Material de Velocidade de Corte , (m/min) | Taxa de Avanco f, (mm/t)
Dureza ) , . X Classe
) i Trabalho Min. - Ideal - Méx. Min. - Ideal - Max.
Para usinagem de ago temperado use a Fresa ACE SEC Tipo DNF. Foro Fandid 5NSB00
2~ P €10 Funaido
Corpo da Fresa...I=” Pagina H34  Inserto...0=s P4gina L92 Cinzento 250HB 800-1150-1500 | 0,05-0,13-0,20 (e P

H90

As condicdes de corte acima s&o um guia. As condigdes reais precisam ser ajustadasconforme
a rigidez da maquina, a rigidez da fixacao do trabalho, a profundidade de corte e outros fatores.



SEC-Fresa de Topo Tipo Concha

Tipo PM

* A produgéo desse corpo de fresa é
realizada apenas sob encomenda.

M Insertos [@ Ao @ oo Inoxidével Breornio Deariorenss B Liga Exdfca [H] Ao Temperado- (Unidade: mm)

SEC-WaveMill

Tipo WEM

* A produgao desse corpo de fresa é

realizada apena

s sob encomenda.

M Pecas de Reposicao (Ti

po WEM 2000E/E-C/EL/EL-C)

Parafuso Chaveta
Torque de Aperto| s
_ \\\\\\ /P Recomendado D'amexol.de, Fr:esa[;j e Topo
@ /q (N-m) plicavel (2D)
BFTX02505N ) @18mm ou menos
BETX02506N | THD08 s a20mim ou mais

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido

na embalagem.

M Pecas de Re

H Pecas de Reposicéo (Tipo WEM 2000F)
Parafuso Chaveta Torque de Aperto| Fresa de Topo
\\\\\\ ‘ﬁ Recomendado o
@N\ 5 (N-m) Aplicavel
BFTX02506N| TRDO8 | 15 | WEM2000F
Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

0sic&o (Tipo WEM 3000E/E-C/EL/EL-C/EXLH/EXLH-C)

RO8 :,:;%215*0‘050 RO8 Ijig2 orz7e F9 go,s
fia o /@\7\ 1 = \“
IN's . \V/ N :
Eaana —+ | —+ -
Classe W\Cﬁamwww Metal Duro
Alta Velocidade/Leve
Aplicacdo | Finalidade Geral | ([ (P} (K]
Desbaste
S = w . |FresadeTopo
Nro. da Cat. & 8 2 Fig e
TPKA 33TR [ ] o 1 |PM50T
33R [ J 1 |PM60T
SPKA 43TR — { ] 2 |PM50S
43R — (] 2 |PM60S
MPKA 43TR — o 3 |PM50M
43R - [ J 3 |PM60M
B Pecas de Reposicéo
. . Parafuso de| Parafuso
Localizador|  Pino Fixagdo _|Localizador Arruela | Chaveta
&) =
N4 S @ <7
& N
LLPMTR |
'LPMSR | SR134B |BTD0508 | BH0304 | PW30 | THO025
LPMMR

Parafo Chaveta Torque de Aperto
» Recomendado | Fresa de Topo Aplicavel
& L o
BFTX03584 | . WEMB3000E/EL
‘BETX03588 | 'RP1S 30 | WEMB000E-C
B Pecas de Reposicao (Tipo WEM 3000F/F-C)
Parafo Chavta Torque de Aperto
N Recomendado | Fresa de Topo Aplicével
& | & | o
WEMB3000F
BETX03s88 | 11018 30 WEM3000F-C

SEC-Fresa de Topo Tipo Multiusos

Tipo HKE

Tipo
P8M5000

Inserto

Localizador ) z
\
Parafuso Lucahzaduv T

* A produgao desse corpo de fresa & * A produgao desse corpo de \ Eﬁgaesﬂh
realizada apenas sob encomenda. fresa é realizada apenas sob @7
encomenda. Parafuso Duplo o Raio
Miltiplas
Finalidades
M Insertosia Ao @Agu Inoxidavel mFerro Fundd (XD M o Feroso gLiga Exctica mAquemperado Fig <, Fig2 <, Acabamento
g G s G g Fresamento
P s 2 {C 3 i ﬁ/ W‘;oﬁ; i ﬁ/:omao a0’
é E ‘ &*{}*\* E H R & %12 o & /Mﬁ% i Iy RICopiador
S ™ - 1 ° -+ B © £0,
s oy ey M Inserto 15,8687 4872 158847 8892 |
g A R1.2 [ e Rehzen’
= (5°) Classe Metal Duro P
C‘lfasvsle o el uo st | Metal Duro N ol f—
fa Velocidade/Leve
icacao| Finali Ligas L
Aplicacdo| Finalidade Geral | [ & Aol Pl Gl B © © Fe::sme::
Desbaste Desbaste o
= Dimensdes (mm
Nro. da Cat. & = (mm) Fresa_d&lz Topo Nro. da Cat. § '{:3 % Fig
=} I A B s Aplicavel 2 b o
EPMW 433T @ (12,70 | 9,525| 4,76 | HKE1025 CSP53R [ J o [ J 1
433 @ (12,70 | 9,525| 4,76 | HKE2030 53L [ J 1
543T @ (15,875(12,70 | 6,35 | HKE2040 CSPH53R (] 2
543 @ 15,875(12,70 | 6,35 | HKE2050 53L 2
* A classe EH20Z (Metal Duro Revestido) também pode ser produzida.
B Pecas de Reposicao B Pecas de Reposicao
Parafuso de
Pecas Chaveta Fr_es,a Localizador| Grampo Parafuso Para.fuso Chaveta
¢ Torque de Aperto Aplicavel Duplo |Localizador
\\\ Recomendado | Fresa de Topo Aplicavel PGM5080R
\N\\\\ (N-m) - PGMs315R | PGMKR [PGMWR THO30
&) WB8-20 | FBHO512
PGMSO080L | pevkL | PGMWL THo40
~ PGM5315L
BFTX0409N | TRX15 | . 3,0 .| HKE1025HKE2030 |
BFTXO0511N TRX20 5,0 HKE1040,HKE2050
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SEC-Fresa de Alto Avanco

Tipo MS1400

*A produg@o desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

B Insertos [ Aco (M) Aco Inoxidavel [ Ferro Fundido [ Metal néo Ferroso [ Liga Exdtica [§J Ago Temperado

Classe Metal Duro Revestido Fig 1 ’L{
Alta Velocidade/Leve | [ K] [P] - 3
Aplicacdo | Finalidade Geral K] N s o
Desbaste 2 m 140,08 60025
s|gs|gslgslsgsls Fig 2 R2
Nro. da Cat. = § § § § S | Fig o
S|lo|lglo|lo|v AN 8
| || << | < | O \E ) %_ o
SDMW 1406ZDTR oo (000 i - %‘2
+0,025| 10,025
SDEW 1406ZDTR (K] e e 0 ° 4 g
Bl Pecas de Reposicao
Fresa Parafuso Torque de Aperto|  Creme
. Chaveta | Recomendado |, .
Aplicavel do Inserto (N-m) Antiemperramento
BFTX0513N | TRT820 SUMI-P
Tipo MS 1400| &) 5,0
&

SEC-Fresas Lineares

Tipo PF 5000

*A producéo desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

Fresamento
de Faces
Raio
Miltiplas
Fincldzces | nsertos [2 Ago (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [Y) Metal n&o Ferroso [ Liga Exética [f) Aco Temperado
Anero Classe Cermet | Metal Duro | Ceramica Fig 3 inﬁ o
Fresamaeg(t)g Alta Velocidade/Leve | [ | 2 (K] (K] i
Rpiadr Aplicagéo Finalidade Geral / g T
Desbaste 2 ||
Hlmm'!l' <= - . 15,875%00s 4’-‘ 5t ‘025
— Nro. da Cat. 8|8 % § Fig Fig ¢ LE
. — | — T = g.n [} §
u:,':",_m SNEN 535W e o 3 % 77777
rofniis | SNEF 53W () 4 o ||
AtaVelocidade SSWT Y 4 15,875%0025 4Y‘7610‘,nzs
*W, WT: Aresta Alisadora
Bl Pecas de Reposicao
Fresa Parafuso Grampo de|  Pino Parafuso com
Aplicavel T2 Duplo (S Ajuste |Deslizante e Cabeca de Botdo G
PF5100
a PF5250 PFC WB6-20 PFB PFW PFP PFS BH0408 | THO30

H92 Marca @ : A T1200A esta programada para ser substituida pelo novo T1500A.



SEC-WaveMills

Tipo WFM 4000E / E-C

*A producéo desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

M Insertos [ (M) Ao Inoxdével ([ Ferro Fundido ([Y] Metal nao Ferroso [ Liga Excica [5) Ago Temperado

B Pecas de Reposicéo

Chaveta

Chaveta

Torque de Aperto
Recomendado
(N'm)

Fresas de Topo
Aplicaveis

WFM4040E

WFM4080E

*-G: Finalidade geral, -S: Aresta agugada, -H: Aresta reforcada

SEC-WaveMills

Tipo WFM 4000 / WFMF 4000

*A producéo desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

Creme Antiemperramento SUMI-P incluido na embalagem.

-~ — Parafuso| Assento | Pafis g Reercéo
3| &
DI S B
NI~
_— — = |
Ro,8 12,70%0.08 4,76005
~ <>
Classe Metal Duro Revestido |Metal Duro|Cermet
Alta Velocidade/Leve | [ | [K] L
Aplicagdo | Finalidade Geral AIVME PR E|
Desbaste o (K]
Nro. da Cat. SEEEE zu = BFTX0414 |WFMS4R| BT0506
L2225 |
XDMT 120408PDEN-G o e o o o
120408PDER-S ( 2N J [ ]
120408PDEN-H ( BN ) [ ]
120408PDEN [ 22K )

M Insertos [ Aco (M) Ago Inoxidével [ Ferro Fundido [ Metal néo Ferroso [ Liga Exdtica [} Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro | Cermet
Alta Velocidade/Leve | [ K] s
Aplicacdo Finalidade Geral PN K] (P K] 2 RO.8 -
Desbaste (K] o
8 Miltiplas
olololo|lo g Finalidades
Nro. da Cat. slslglgle z|w = () :cé
2lgle|2|2 25| |8 & o
XDMT 120408PDEN [ BN ) [ ] 12,70 *008 4176 10,‘05 ;rgggmemo
120408PDER-S { AN J () —
120408PDEN-H { AN J () —
120408PDEN-G ( AN AN BN BN J Renhuraen T
* -S: Aresta agucada, -H: Aresta reforgada, -G: Finalidade geral  Chanframento
.~ Aluminio/
s % W Pecas de Reposicao Lgis Leves
/alus0 0 Hetenca F‘mmml
- Fresa Assento|Parafuso Pataluso ce ChavetaSpanner T%rggoen(lieenggzgo —
(,,. 2 Aplicavel Retencéo P V)
_ @ WFM(F) 4000R |WFMS4R| BT
S ko BT0506 | TRD15 | THO25 | 3,0
@ WFM(F) 4000L |WFMS4L| 0414

Parafuso \%

Inserto

H93



Fresamento
de Faces

Raio
Mitiplas
Finalidades
Acabamento

Fresamento
a0’

RiCopiador

Ranhura/
RanhuraemT

Chantramento

Aluminio/
Ligas Leves

Ferro Fundido a
Alta Velocidade

SEC-WaveMills

Tipo WFM 5000 / WFMF 5000

*A produgéo desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

M Insertos [2 Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [¥) Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [§) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Metal Duro | Cermet
Alta Velocidade/Leve | [ ©
Aplicagéo Finalidade Geral BRI K] (PIIK] (P] R0.8
Desbaste & | & (K] - f\‘? g
Nro. da Cat. sl8|lglgle z|w = N\ [|&
22222 25| |® R
XDMT 150408PDEN [ AN ) ) 15,875 %008 47670
150408PDEN-H ( AN ) ()
150408PDEN-G (AN AR AN AN )
* -H: Aresta reforgada, -G: Finalidade geral
st M Pecas de Reposicao
- Fresa Parafuso de Torguede Aperto
(,,_ Aplicavel Assento|Parafuso Retengio Chaveta|Chaveta Rec?brlngmnﬁiado
P WFM(F) 5000R |WFMS5R
@ F) o N, | BT0506| TRD20 | THO25 | 5.0
e WFM(F) 5000L  [WFMS5L | 0515

Parafuso \h

SEC-Fresas de

Tipo CNP(F) 13000

90°

*A produgdo desse corpo de fresa é realizada apenas sob encomenda.

M Insertos [2 Aco (M) Ago Inoxidavel [ Ferro Fundido [¥) Metal ndo Ferroso [ Liga Exdtica [§) Aco Temperado
Classe Metal Duro Revestido Fig1 80°
Alta Velocidade/Leve | [ (K] 1
Aplicacdo Finalidade Geral PRI K] ﬁ\\ o
Desbaste R | 3 V =
olololo|lo |
Nro. da Cat. SMEEIEIE Fig 6,35 ﬁ;
glg|g|e|S "
CNMU 130608N-G ( BN BN BN J 1 Fig2 —— R
130608N-H oo o0 0 1 L |\~
e
CNMQ 130608N [ 2 w -
130616N (] 2 P
130608N [ 2 16,35 9,525
L -G: Finalidade geral, -H: Aresta Reforcada
B Pecas de Reposicao
Fresa Torque de Aperto Creme =
Aplicavel | Tarafuso | Chaveta e endado (N-m) | Antiemperramento CONFIGURAGOES DA FRESA LATERAL
BFTX0412N | TTX15W SUMI-P M Possiveis Tamanhos de Fresas Laterais
CNP(F)13000 @ 3,0 Largura de Ranhuramento w (mm) 16 a 24
\\\\\\\\\\ Didmetro da Fresa @D (mm) [Acima de @80

H94

* Esses tamanhos sao feitos sob medida; consulte os

nossos representantes de vendas para mais informagées




