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Fresa para faceamento a 90° com fixagao por parafuso .

AS X400

Estabilidade no fresamento a 90°
com altas cargas.




Fresa para faceamento a 90° com fixacao por parafuso

AS X400

Caracteristicas
ALTA PRECISAO T

Devido a aresta curva e a alta precisdo do corpo e do
inserto, obtém excelente acabamento superficial no
faceamento e na usinagem de paredes.

*Referente ao quebra-cavaco JM.
|

Ferramenta o)

AS5X400 30

Concorrente A 100

Passo 7mm x 3

Concorrente B 122

Valores obtidos sob condigdes
de corte recomendadas.

Precisdo da parede & (um)

BAIXO ESFORCO DE CORTE=

Com a aresta de corte em formato 3D e um grande angulo
de saida, o inserto oferece alta agudez e baixo esforgo de
corte.

Diémetro de corte
Esforgo de corte Resisténcia a fratura Calor de corte
ASX400 Baixo Baixa Baixo
Inserto triangular negativo Alto Alta Alto

A ASX é uma fresa com inserto positivo, com excelente
equilibrio entre resisténcia a fratura e esforgo de corte.
Devido ao esforgo de corte reduzido, a ASX é efetiva
na usinagem de pegas com espessura peqguena e nas
operagdes que exigem controle da geragao de calor,
sendo ideal também para acabamentos.

ALTA CONFIABILIDADE =

O calgo de metal duro e o mecanismo Anti-Fly-Insert (A.F.l) exclusivo
da Mitsubishi previnem a movimentacao dos insertos durante a
usinagem. Além disso, o parafuso de fixagdo TORXPLUS® oferece
alta forca de fixagéo, garantindo a alta confiabilidade.

Alta

Inserto negativo

AS5X400

Resisténcia
a fratura

Inserto positivo

Alto % Baixo
Esforgo de corte

FACILIDADE DE USO

Baixa

A fixag&o por parafuso da ASX facilita a montagem

dos insertos, mantendo a alta precisdo de localizagao.
Permite a troca de arestas sem a necessidade de remover
completamente o parafuso.




VIIRACLE
I'CLASSES DE INSERTO PARA DIVERSOS MATERIAIS

QB MPB100, MP7100, MPS100 - Gom coberturas PYD multicamadas a base do ALTIGrN

Novas coberturas PVD com alta resisténcia ao impacto, baixo coeficiente de atrito e excelente resisténcia a soldagem, ao
desgaste e as altas temperaturas. Classes mais resistentes e precisas como as séries MP6100, MP7100 e MP9100.

— —  Excelente resisténcia a -logia TOUGH-Z

soldagem devido ao baixo ) ) s s )
coeficiente de atrito Classes mais resistentes devido a fusdo de duas tecnologias de cobertura:

(1) deposigao fisica de vapor - PVD e (2) cobertura multicamadas.

o — Cobertura PVD

multicamadas 5 1200
s — Substrato especial é L e
de metal duro Z 1000 =2
8 - / seric IPG 1
A cobertura multicamadas QO 8 900 [ seric P71
previne a propogagao de : B o serie IPQ 1
trincas para o substrato. S 2 800 :
c 5 Convencional
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Dureza (Hv)
Resisténcia ao desg»

.~ mcso2o Coctcone de

*Representacgao grafica.

Coeficiente de atrito

c It isténci Material Classe Medido a 600 graus

g :gg‘ e s oxcalomi AISI 1055] AISI 304 | Ti-6AI-4V
resisténcia a fratura, a Ago carbono, Ago liga MP&100

MC5020 ¢ ideal para M Ago inoxidavel mMP7100

fresamento de ferro fundido. Liga de titanio, Liga resistente ao calor | MPQ 100

Convencional

Al203 nanotextura com alta resisténcia ao desgaste
Excelente resisténcia a soldagem devido ao baixo coeficiente de atrito

TiCN nanotextura fibroso em comparag&o aos produtos convencionais.
Substrato especial de metal duro

Alto desempenho na usinagem de agos e agos Permite usinagem estavel devido a combinagao Excelente resisténcia a fratura, sendo ideal para
inoxidaveis, com ou sem refrigeragao. entre a cobertura e o substrato de metal duro corte interrompido pesado de agos inoxidaveis
com alta resisténcia ao desgaste e a fratura. e agos em geral.

Aco carbono M ey 2 Ferro fundido cinzento ; . Liga resistente ao calor ;
; Aco inoxidavel ) Li lumini A A ndureci

Aco liga go inoxidave Ferro fundido nodular ga de alu © Liga de titanio ¢o endurecido
Q "‘_---‘---...\ "---..'q ; T T T T : :

g B, 70 G 4 F7030 ! !

< o J# 5 MP9120 | |

o MP6120 i o VPISTF
32 s mp7130 '
S ! VPISTE ypz1a0
2 ! ‘ VP30RT ‘ ‘

‘>‘2 | I/F3¢1RT | |

2 Estavel cg"%fges Instavel | | Estavel ng%fft’gs ‘Instavel Estavel Cg:g'ggzs ‘Instavel Estavel C(?Q‘é'gﬂ:s Instavel | | Estavel ngg'gﬂgs Instavel | | Estavel ng%ﬁgs Instavel

(Nota) Na usinagem de ago ou aco inoxidavel com foco no acabamento superficial, use a classe de cermet NX4545.
Corte estavel : Corte continuo, profundidade de corte constante, pega pré-usinada e com fixagao rigida.
Corte instavel : Corte interrompido pesado, profundidade de corte irregular, baixa rigidez de fixagéo.

FQUEBRA-CAVACOS PARA APLICAGOES DIVERSAS

Acabamento a Usinagem leve a , Usinagem média a F Usinagem pesada e ,P " Tof
-' usinagem leve _’ semipesada pesada corte interrompido LigEmdellimlie

Inserto de alta precisédo com Inserto sinterizado tolerancia Inserto sinterizado tolerancia Inserto sinterizado tolerancia M Inserto de alta preciséo
acabamento retificado na M de alta precisao. M de alta precisao. de alta precisdo. Maior resisténcia | com acabamento retificado
periferia. Para diversos materiais e Aresta de corte reforcada a fratura com o raio de ponta de na periferia. Alta agudez e
Baixo esforgo de corte devido | condi¢des de corte. com alta resisténcia a fratura. | 2.0mm. Estabilidade na usinagem | alta resisténcia a soldagem
ao angulo de saida grande. pesada e no corte interrompido devido ao grande angulo de

devido a alta resisténcia da aresta | saida e face de saida com
principal de corte. acabamento espelhado.
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Acabamento Desbaste

FRESAMENTO A90° B

USINAGEM GERAL
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@ Insertos de tolerancia M de 201 Re aDs Re
alta precisao.
@ Insertos econémicos com Fig.3 ote——
| 4 arestas de corte. prr gl T
® Aresta de corte curva e 3
fresa de alta rigidez. =
@® Tipo fixagao por parafuso. -
gl
. 2:311 Ti9e—-11° 4L Re
W TIPO ARVORE RrR:-9o—11° 1 :+11° Somente ferramentas corte a direita.
R |Zg| D1 | L1 Ds L7 | Ds | D12 | Wi Ls D1t | (kg) |ap (mm)| (F9)
ASX400-050A03R | ® | 3| 50 | 40 | 22 20 | 11| 41| 104 63 | 17 | 03| 10 1
-063A04R | ® | 4| 63 | 40 | 22 20| 11| 50| 104 | 63 | 17 | 05| 10 1
o R08004C ® | 4| 80| 50 | 254 26 | 38| 60| 95| 6 - 1.0 | 10 2
g R10005D ® | 5(100 | 50 [ 3175 | 32 | 45| 70| 127 | 8 - 15 | 10 2
% R12506E ® | 6| 125 | 63 | 38.1 35 | 60 | 80 | 159 | 10 - 25 | 10 2
. R16008F ® | 8| 160 | 63 | 50.8 38 | 90 | 100 | 19.1 | 11 - 40 | 10 2
R20010K ® | 10| 200 | 63 | 47.625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 1422 | — 70 | 10 3
R25012K ® |12 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 254 | 1422 | — [ 120 [ 10 3
ASX400-050A04R | ® | 4| 50 | 40 | 22 20| 11| 41104 | 63 | 17 | 03| 10 1
-063A05R | ® | 5| 63 | 40 | 22 20| 11| 50 | 104 | 63 | 17 | 05| 10 1
. R08006C ®| 6 80 | 50 | 254 26| 38| 60| 95| 6 - 10 | 10 2
-% R10007D ® | 7100 | 50 |3175 | 32 | 45| 70| 127 | 8 - 15 | 10 2
2 R12508E ® | 8| 125 | 63 | 38.1 35 | 60 | 80 | 159 | 10 - 25 | 10 2
* R16012F ® |12 160 | 63 | 50.8 38 | 90 | 100 | 19.1 | 11 - 40 | 10 2
R20016K ® | 16| 200 | 63 | 47.625 | 35 | 135 | 160 | 254 | 14.22 | — 70 | 10 3
R25018K ® |18| 250 | 63 | 47.625 | 35 | 180 | 210 | 254 | 1422 | — | 120 | 10 3

ESSORIOS
* 4 * ;
Referéncia da \/ @ *&\\\\\\\\ ﬁ

ferramenta

Calgo Parafuso do calgo Parafuso de fixagéo Chave (Inserto) Chave (Calgo)

ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Torque de fixagdo (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

@ : Estoque mantido.
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O diametro D9 do furo de centro da fresa esta ]
indicado em milimetros. e gl e &
.0° 2Ds8 | oDs
ARSI Tt oI Re et — . Re
W TIPO ARVORE R'.R ;-9"—-11" | ;+11° Somente ferramentas corte a direita.
o L ) Estoque| £ & Dimensdes (mm) Pesoda  [Méx. profund. Tipo
2| Referéncia para pedido Elo ferramenta| de corte (Fig.)
= R|Zg| D1 | L1 | Do | L7 | Ds | D12 | Wi Ls D11 | (kg) |ap(mm)| ‘79
ASX400-050A03R ® (3 50 | 40 | 22 | 20 11 41 | 104 6.3 17 0.3 10 1
-063A04R ® | 4 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1
o -080B04R ® | 4 80 50 27 29 38 60 12.4 7 — 0.9 10 2
[}
8 -100B05R ® (5] 100 | 50 | 32 | 32 45 70 | 14.4 8 — 1.4 10 2
o
§ -125B06R ® (6] 125 | 63 | 40 | 32 60 80 | 16.4 9 — 2.3 10 2
& -160C08R ® ( 8] 160 | 63 | 40 | 29 56 | 100 | 16.4 9 — 3.6 10 3
-200C10R ® (10| 200 | 63 | 60 | 32 | 135 | 160 | 25.7 | 14.22 — 6.3 10 4
-250C12R ® (12| 250 | 63 | 60 | 32 | 180 | 210 | 25.7 | 14.22 — 10.8 10 4
ASX400-050A04R e | 4 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1
-063A05R ® | 5 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1
o -080B06R ® | 6 80 50 27 29 38 60 12.4 7 - 0.9 10 2
‘% -100B07R ® | 7( 100 50 32 32 45 70 14.4 8 - 14 10 2
% -125B08R ® | 8 125 63 40 32 60 80 16.4 9 - 2.2 10 2
a
-160C12R ® (12 [ 160 63 40 29 56 100 16.4 9 - 3.5 10 3
-200C16R ® (16 [ 200 63 60 32 135 160 | 25.7 14.22 - 6.2 10 4
-250C18R ® (18 [ 250 63 60 32 180 210 | 25.7 14.22 - 10.7 10 4
ASX400-050A05R ® | 5 50 40 22 20 11 41 10.4 6.3 17 0.3 10 1
-063A06R ® | 6 63 40 22 20 11 50 10.4 6.3 17 0.5 10 1
_g -080B0O8SR ® | 38 80 50 27 29 38 60 12.4 7 - 0.9 10 2
g -100B10R ® (10 [ 100 50 32 32 45 70 14.4 8 — 1.4 10 2
(0]
2 -125B12R ® |12 | 125 63 40 32 60 80 16.4 9 - 2.1 10 2
(2]
& -160C15R ® (15 160 63 40 29 56 100 16.4 9 — 34 10 3
-200C19R ® (19 200 63 60 32 135 160 | 25.7 14.22 - 6.2 10 4
-250C22R ® |22 | 250 63 60 32 180 210 | 25.7 14.22 = 10.5 10 4




oD1
oD4

ap

Re L3
L1
W TIPO HASTE Somente ferramentas corte a direita.
o Estoque| Nimero Dimensdes (mm)
i% Referéncia para pedido de
dentes
R D1 L1 D4 L3 ap
S ASX400R403S32 [ 3 40 125 32 40 10
s 503532 ° 3 50 125 32 40 10
o
% 634S32 [ 4 63 125 32 40 10
o 804532 ° 4 80 125 32 40 10
§ 504832 ° 4 50 125 32 40 10
§ 635S32 [} 5 63 125 32 40 10
& 806532 ° 6 80 125 32 40 10
SSORIOS
* *
<> @
Referéncia da \/ @ &\\%\\‘g
ferramenta
Calgo Parafuso do calgo | Parafuso de fixagao Chave (Inserto) Chave (Calgo)
ASX400 STASX400N WCS503507H TPS35 TIP15T HKY35R

* Torque de fixagdo (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

Segionh

M CABECAS ROSCADAS Somente ferramentas corte a direita.
Referéncia para pedido § “;g-_: é pimensoss (mm) % @ &\Q\,‘ § % %
R |5 | [o1[ox oo [ea ol [ amuo)_caoo | e | S| G | e

ASX400R322AM1640 (@ |O| 2 (32|17(29|63 (40| 6 |24 M16/10(0.3 - WCS503507H | TPS35 TIP15T HKY35R
403AM1645 |@® | O 3 |40(17|29|68|45| 6 |24 |M16/10]0.3| STASX400N | WCS503507H | TPS35 TIP15T HKY35R

* Torque de fixagdo (N » m) : WCS503507H=5.0, TPS35=3.5

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




SERTOS COM QUEBRA-CAVACO

Ago. — ¢ Condigoes de corte:
Ago inoxidavel & Gl® G|®|C @ : Corte estavel @ : Usinagem geral
. Ferro fundido ( 2 2 & : Corte instavel
Material —
Metais néo ferrosos {7
Liga resistente ao calor, Liga de fitanio (AE3L 4 Preparagao:
- E : Arredondada F : Aguda T:Com chanfro
Aco endurecido [
o <18 Com cobertura Cermet|S/cobert| Dimensdes (mm)
8| Formato | Referéncia para pedido |€¥| &|o|S 2 Geometria
| paraip %§§§§§§§§§§§§ 2| |p1|s1|Fi|Re
< HENEEEEEEEEEENE:
£ |Quetra<avaco JL| SOET12T308PEER-JL |E[E|@| |0 @|@|@ @ @ 0 0|0 12.7[3.97/1.4 | 0.8
%
z
E]
g (Qebracavaco JM| SOMT12T308PEER-JM |[M|E (@ |®|® @ ® @ @ ® @ ® ® 12.7/3.97/1.4 | 0.8
=
s
E
% Quebra-cavaco JH| SOMT12T308PEER-JH |M|E |@|@|®@ @ ® © ® @@ @ 12.7/13.97/1.4 1 0.8
L
E @
5
% Quebra-cavaco FT| SOMT12T320PEER-FT [M|E o0 o 00 12.7/13.97/ 0.5 2.0
==} S
e
HE =
3
£ |Quetracavaco JP| SOGT12T308PEFR-JP |G| F ® [12.7]3.97/1.4 /0.8
&

.SERTOS ALISADORES

ol o Cermet | S/ cobert. Dimensdes (mm)
g l%
. . <1 S )
Formato Referéncia para pedido 5 g Y 5 Ll st F1lRe Geometria
ol 2l =
Fla| X =
=z T
WOEW12T308PEERS8C |E|E [ ] 12.5/13.2(3.97 0.8 .
12T308PETR8C |E|T|® 12.5/13.2|3.97| 8 | 0.8 ’\\lg
« el
-
N N
F
L |Re |s1




Velocidade de corte

Acabamento—Usinagem leve

Usinagem leve—semipesada

.ONDI(}OES DE CORTE RECOMENDADAS

Usinagem média—pesada

Material Dureza Classe h
' ez (m/min) Avangoldente (mm/dente)| 3uebra- | Avangoldente (mmidente) BagRre | Avangoldente (mmidente)| usors
F7030 280 (210—350) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |0.25(0.10—0.35)| JH
S 250 (200-300) [0.18 (0.08—0.28)| JL [0.20(0.10-0.30)| JM |0.25(010-0.35)| i
Aco baixo carbono | <180HB MP6130 240 (190—290) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |[0.25(0.10-0.35)| JH
VP30RT 230 (180—280) |0.18 (0.08—0.28)| JL |0.20(0.10—0.30)| JM |[0.25(0.10-0.35)| JH
NX4545 180 (130—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |[0.18(0.10-0.28) | JM - -
F7030 250 (200—300) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10-0.28)| JM |0.20 (0.10—0.30)| JH
A 220 (170-270) |0.15(0.07-0.23) | JL |08(0.10-0.28) | JM |0.20(0.10-0.30)| P4}
180—280HB MP6130 180 (150—230) | 0.15(0.07—0.23)| JL |0.18(0.10—-0.28)| JM [0.20 (0.10—0.30)| JH
VP30RT 150 (120—180) | 0.15(0.07-0.23) | JL |0.18(0.10-0.28) | JM [0.20 (0.10-0.30)| JH
Aco carbono NX4545 150 (120—180) |0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10—0.25)| JM - -
Ago liga F7030 180 (130—230) |0.13(0.06—0.20)| JL [0.15(0.10-0.25)| JM |0.18 (0.10-0.28) | JH
Roned 140 (100—180) [0.13(0.06-0.20)| JL [0.15(0.10-0.25)| JM [0.18 (0.10-0.28) | PH
280—350HB MP6130 120 (90—150)  [0.13 (0.06—0.20)| JL |0.15(0.10-0.25)| JM |0.18(0.10—-0.28) | JH
VP30RT 100 (80—160) [0.13(0.06—0.20)| JL [0.15(0.10-0.25)| Jm |0.18 (0.10—0.28) | JH
NX4545 100 (80—160) | 0.10 (0.05—0.15)| JL |0.13(0.10-0.20)| JM — =
MP7130 JH
et 220 (170—270) | 015(0.07-0.23 | JL |0.18 (0.10-0.28) | JM [0.20 (0.10-0.30)| P4
Aco inoxidavel <270HB e 200 (150—250) | 0.15(0.07—0.23 | JL |0.18(0.10—0.28) | JM [0.20(0.10-0.30)| JH
NX4545 150 (120—180) | 015(0.07-0.23 | JL |0.18(0.10—0.28) | JM - -
= _ _ _ _ JH
Ferro fundido cinzento | Resist, & tragao | MC5020 200 (150—250) 0.20(0.10-0.30)| JM [0.25(0.10-035)| P4
Ferro fundido nodular [ <450MPa VP15TE 180 (130—230) [ 018 (010-0.28)| JL [0.20(0:10-0.30)| JM [0.25(0.10-0.35)|
Liga de aluminio = HTi10 650 (300—1000) | 0.15(0.10—0.20) | JP [0.20 (0.10-0.30)| JP [0.30(0.20-0.40)| JP
_ e 50 (40—60)  [0.12(0.05-0.20)| JL |0.15(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | P4
Liga de titéanio = JH
MP9130 45(30-55)  [0.10(0.05-0.20)| JL [0.15(0.05-0.20)| JM |0.18(0.10-0.28) | M
MP9120 _ N u _ JH
Liga resistente ao _ pha 40(20-50)  [012(0.05-0.20)| JL [045(0.05-0.20)| JM [0.18 (0.10-0.28) | PH
calor MP9130 35(15—45)  |0.10(0.05—0.20)| JL |0.15(0.05—0.20)| JM | 0.18 (0.10—0.28) ‘,’#
Aco endurecido | 40—55HRC VP15TF 80 (60—100) | 0.08 (0.04—013)| JL |0.0(0.05-0.15)| JM | 0.12(0.07—0.17) |

@Rotacio (min"')=(1000 x Velocidade de corte)+(3.14 x $D1)
@Avancgo de mesa (mm/min)=Avango por dente x Numero de dentes x Rotagéo da fresa

FINSTRUGOES PARA USO DE INSERTOS

[ Instrugdes para uso do quebra-cavaco JP [l Instrugées para uso do inserto alisador
o : @ Os insertos alisadores da ASX400

® O quebra-cavaco JP tem arestas de corte
agudas. Portanto, use luvas para evitar
ferimentos ao manusea-lo.

® Na usinagem de ligas de aluminio, tende
a ocorrer formagao de aresta postica, o
que pode causar a fratura do inserto. Para
evitar este tipo de dano, recomenda-se
usinagem com refrigeracéo.

possuem apenas uma aresta de corte.
@ Para montar o inserto alisador, posicione-o
de modo que o chanfro fique voltado
para a parte interna do alojamento, como
mostrado na figura ao lado.

@ A aresta de corte periférica do inserto

alisador é recuada em relagéo aos insertos
normais. Portanto, o inserto normal

subsequente ao inserto alisador pode

sofrer um desgaste maior.



Desempenho de corte

— Acgo liga

Comprimento usinado (m)

<Condigdes de corte>

Material :AISI 4140 Avanco por dente : 0.15mm/dente
Ferramenta : ASX400-063A05R Prof. de corte axial : 3mm

Inserto : SOET12T308PEER-JM  Prof. de corte radial : 50mm

Vel. de corte : 200m/min Sem refrigeragdo

E 02 Fratura Convencional (PVD)
£ 015 Convencional /)( @
]
5 o.1
°
@ 0.05
?
8 I I I I
0 1 2 3 4 5

Comprimento usinado: 4.0m

Comprimento usinado: 2.4m

— Agos em geral
'~ Resisténcia ao desgaste

E 0.3 X Fratura
= Convencional A .~
> 02 )
£ .~~~ Convencional B
S -
2 o4 N
g A8 X400 +Quebra-cavaco JM
(=) I I 1 1
0 5 10 15 20 25 30
Tempo de corte (min)
<Condigoes de corte>
Material : AISI 1055 Vel. de corte : 200m/min

Ferramenta : ASX400R12506E
Inserto  : SOMT12T308PEER-JM
Classe : VP15TF

Avango por dente : 0.2mm/dente
Prof. de corte axial : 3mm

Prof. de corte radial : 50mm

Corte concordante, sem refrigeragéo,
1 inserto.

Quebra-cavaco JIL
(6 insertos + 1 alisador)

Quebra-cavaco JIL
(7 insertos, sem alisador)

Convencional A

Convencional B

<Condigdes de corte>
Material : AISI 1055

Ferramenta : ASX400R10007D

0 2 4 6
Rugosidade superficial Rz JIS (um)

Vel. de corte 1 150m/min
Avango por dente : 0.1mm/dente

Inserto : SOET12T308PEER-JL  Prof. de corte axial: 1mm
: WOEW12T308PETR8C  Prof. de corte radial : 50mm
Classe  : NX4545/NX2525 Corte concordante, sem refrigeracéo,

todos os insertos.

— Ago endurecido

_Quebra-cavaco JM

ASX400 +

Comprimento usinado: 1.7m

Convencional (PVD)

Comprimento usinado: 0.15m

<Condigdes de corte>

Material :AISI H13 (53HRC)
Ferramenta : ASX400R503S832
Inserto : SOMT12T308PEER-JM
Classe : VP15TF

Vel. de corte 1 75m/min

Avanco por dente : 0.15mm/dente

Prof. de corte axial : 5mm

Prof. de corte radial : 10mm

Corte concordante, sem refrigeracéo, 1 inserto.

— Liga de aluminio

Precisao Acabamento
Ferramenta da parede superficial Resultados
(pm) RzJIS (pm)
Usinagem estavel.
Sl 15 3 Baixa poténcia de corte.
] Grande soldagem e usinagem
Convencional A 40 12 instavel.
q Grande poténcia de corte e
Convencional B 51 9 vibragso.

<Condigdes de corte>

Material 1 AB061

Ferramenta : ASX400R404S32
Inserto : SOGT12T308PEFR-JP
Classe T HTi10

Vel. de corte 1 750m/min

Avanco por dente : 0.1mm/dente

Prof. de corte axial : 7mm x 3 vezes

Prof. de corte radial : 3mm

Corte concordante, com refrigeracéo, todos os
insertos.




Desempenho de corte

— Ago inoxidavel

Maior resisténcia a fratura devido ao efeito da cobertura PVD multicamadas.

Convencional ‘

MP7130 Quebra-cavaco M _

<Condigdes de corte>

Material 1 AISI 304

Ferramenta : ASX400R12508E
Inserto : SOMT12T308PEER-JM
Vel. de corte : 120m/min

Avango : 0.15mm/dente

Prof. de corte : ap=6mm ae=16mm
Com refrigeragéo

Comprimento usinado: 1.0m Comprimento usinado: 0.5m

— Liga resistente ao calor

<Condigdes de corte>

+Quebra-cavaco Material : Ti-6Al-4V
ASX400 + m Ferramenta 1 ASX400-063A04R
. Inserto : SOMT12T308PEER-JM
Convencional A Classe : MP9120
Vel. de corte : 60m/min

Convencional B Avango por dente : 0.1mm/dente

Prof. de corte axial : 8mm
Prof. de corte radial : 6mm
Com refrigeragéo

Convencional C

0 1.0 2.0 3.0 4.0 5.0

Comprimento usinado (m)




MPLOS DE APLICAGAO

Fresa ASX400R16012F ASX400R635S32 ASX400R10005D
Inserto (Classe) SOMT12T308PEER-JM (F7030) ( SOMT12T308PEER-JM (VP15TF) [ SOMT12T308PEER-JM (VP30RT)
AISI 4140 AISI H13 (52HRC) AISI 316L
Material
Peca Pega de maquina Molde Peca de valvula
» | Vel. de corte (m/min) 250 100 150
[0
$ 2| Avanco (mm/dente) 0.15 0.1 0.15
(6]
15’ g Prof. de corte axial (mm) 3 4 x 4 passes 4
o Prof. de corte radial (mm) 120 20 40—100
Refrigeragao Sem refrigeragéo Sem refrigeragao Sem refrigeragao
Pecas usinadas (pegas/aresta) Tempo de corte (min/aresta) Pecas usinadas (pegas/aresta)
Q 19 2‘0 0 1‘5 30 0 ?0 4p
Resultados ASX400 ASX400 ASX400
Concorrentes Desgaste Concorrentes Fratura Concorrentes Fratura
Fresa ASX400-050A04R ASX400-050A05R ASX400-050A04R
Inserto (Classe) SOMT12T308PEER-JM (MP6120) | SOMT12T308PEER-JM (MP6130) | SOMT12T308PEER-JM (MP7130)
AISI 1045 GEW [ AISI 4140 GeW |AlISI 316 GEW
Material
Peca Peca de maquina Peca de maquina Peca estrutural
» | Vel. de corte (m/min) 152 180 88
Y]
2| Avanco (mm/dente) 0.15 0.2 0.1
(@]
g% Prof. de corte axial (mm) 3.8 1.8 <2
© Prof. de corte radial (mm) 6.2 31.75 <2
Refrigeragéo Sem refrigeragéo Com refrigeragao Com refrigeragao
A MP6120 obteve o triplo da vida Comparada as fresas convencionais, | A MP7130 pode continuar a
util em comparagéo as fresas a MP6130 apresentou vida util usinagem, sem ocorréncia de
convencionais. 1.3 vezes maior com redugdo do fraturas.
Resultados microlascamento.




Fresa para faceamento a 90° com fixagao por parafuso

Para sua seguranga

@N3zo manipule insertos e cavacos sem luvas. @Usine seguindo as recomendagdes de aplicacdo e substitua as ferramentas antes do desgaste excessivo. @Utilize roupas e dculos de protegdo. @Caso
utilize 6leos de corte, tome medidas de seguranga contra incéndios. @Para montar insertos e componentes, use a chave correspondente. @Antes do uso efetivo da ferramenta, verifique o batimento e a
ocorréncia de vibragdes e sons anormais, etc.

SMITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

MMC METAL DO BRASIL LTDA.

(Subsidiaria da MITSUBISHI MATERIALS)

Rua Cincinato Braga, 340 - 13° Andar - Conj. 131/132
Bela Vista - Sdo Paulo / SP CEP: 01333-010
Tel: (11) 3506-5600 FAX: (11) 3506-5699
E-mail: mmbr@mmbr.com.br

URL : http://www.mitsubishicarbide.com

(As especificagdes das ferramentas estéo sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.) EP13.£006



