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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia
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Sobre

ROBUSTO

Insertos tangenciais, capazes de suportar
alto esforco de corte.

A posigao tangencial dos insertos assegura a alta rigidez
do corpo. Além disso, o inserto nesta posi¢ao torna-se
mais espesso do que um inserto convencional (S1>S2)
e, consequentemente, mais resistente as altas cargas de
usinagem. Assim, o inserto tangencial proporciona alta
resisténcia a fratura e alta eficiéncia de usinagem.

A ampla superficie de contato no

alojamento proporciona maior rigidez
de fixagé@o do inserto, pois previne
o deslocamento causado pelas

vibragées durante a usinagem.

Comentarios dos desenvolvedores

Continuos ensaios de durabilidade

Para aumentar a durabilidade, primeiro aplicamos uma carga sobre a fresa até
leva-la a quebra, analisamos as causas da quebra e depois produzimos uma
versdo melhorada, que também era quebrada e depois analisada. Repetimos
este processo até obtermos um resultado satisfatério. Através dos sucessivos
ensaios de durabilidade, conseguimos obter uma fresa ideal para usinagem de
alta eficiéncia em operagdes automatizadas.




Sobre

MULTIFUNCIONAL

Solugao de problemas com uma fresa

multifuncional.
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Comentarios dos desenvolvedores

Através da melhoria continua, solucionamos um problema da industria.

Para a usinagem de rampas, a maioria das fresas tangenciais requer o uso de insertos
especificos para rampa. Portanto, a nossa prioridade era unificar os dois tipos de inserto
para facilitar o gerenciamento de ferramentas e evitar erros de montagem. O resultado foi
o desenvolvimento deste inserto com balanceamento superficie-a-superficie que permite
obter a multifuncionalidade da usinagem de rampa, mantendo a excelente expulsdo de
cavacos e o 6timo desempenho de corte, caracteristicas tipicas das fresas tangenciais.
Com foco no desenho da superficie deste novo inserto, conseguimos solucionar uma das
maiores dificuldades da industria através dos processos de melhoria continua.

Abrange diversas aplicagoes de
usinagem.
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Insertos

Insertos bifaciais que revolucionaram a usinagem
com insertos tangenciais.

Estrutura bifacial que
assegura o desempenho

A superficie de saida-----, do insert
o inserto.

em plano unico
melhora a expulsao
de cavacos.

A Permite usinagem de rampas.

B Produz um é6timo acabamento
superficial.
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e S s - -~ Inserto de alta
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YouTube resisténcia devido a

geometria convexa.

Comentarios dos desenvolvedores

Um formato de inserto possivel de desenhar, mas
dificil de tornar um produto real.

O formato do inserto deveria aumentar a sua resisténcia, mas também permitir
a usinagem multifuncional. Foi extremamente dificil partir de um protétipo
e manter o formato estavel como produto. No entanto, apés o processo de
melhoria continua, conseguimos desenvolver este inserto que incorpora
tecnologias de ponta da Mitsubishi Materials.

Alta precisao da superficie da parede O raio grande da aresta alisadora proporciona
um étimo acabamento superficial

aresta alisadora

I Raio grande da
.________________




Classes de inserto para diversos materiais

ISO PVD ISO PVD ISO CVD PVD
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Séries MP6100/MP7100/MP9100 - Classes com cobertura PVD

Tecnologia TOUGH-2

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

Cobertura PVD base Al-Ti-Cr-N Camadas otimizadas para cada tipo de material.
Camada base _ _
| e - ek e

Alto Al-(Al, Ti)N (ALCHN
Resistente as trincas
térmicas

A nova tecnologia de cobertura
TiN

Al-(Al, Ti)N proporciona
estabilizacédo da fase de
alta dureza, aumentando

significativamente a resisténcia !-3».

ao desgaste, a craterizagdo e mm
ey

a soldagem.

A cobertura
multicamadas

Resistente ao entalhe

] previne a ; 35 AT
propagagao : £ SRR S
'mm de trincas até *Representagao grafica

w * 0 substrato.

Resistente ao

e s e,
Representagéo grafica microlascamento

Microlascamento por soldagem

MC5020 - Classe com cobertura CVD

Primeira recomendagéo para fresamento de ferro fundido.
A MC5020 tem excelente resisténcia ao desgaste e controla as trincas térmicas e o microlascamento, que sdo comuns na
usinagem de ferro fundido nodular.

Comparagio da superficie da cobertura Cobertura Black Super-smooth

A cobertura Black Super-smooth previne danos anormais como
microlascamento por soldagem.

Cobertura convencional Cobertura Black Super-smoot



Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

Sistema de quebra-cavacos

Inclusdo do novo quebra-cavaco L com baixo esforgo de corte.

Foco na Foco na

agudez resisténcia
da aresta

da aresta
de corte de corte

&Y

Quebra-cavaco L Quebra-cavaco M
) Condicdes de corte
Material
Corte estavel Usinagem geral Corte instavel
M
P
L
1174
M
L
M
K
L
s - mMm
Ligas resistentes
20 calor S
s ™M
Rl - Lr
H M

Consulte a tabela de selegdo de classes e quebra-cavacos na pagina 18.
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APMX <LKAPR

LF

Somente ferramentas de corte a direita.

Refrigeragéo interna (mm)
DC | Referéncia para pedido SR Ne de DCON | LF LtH | apmx | rmpx | RPMX | WT o | Inserto
R [cortes (min") (kg)

16 VPX200R1602SA16S (] 2 16 85 25 8 1.85° 37900 | 0.1 1 LOGUO09
18 VPX200R1802SA16S [ 2 16 85 25 8 1.56° 35300 | 0.12 2 LOGU09
18 VPX200R1802SA16L o 2 16 120 25 8 1.56° 35300 | 0.17 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA16S [ J 2 16 100 25 8 1.35° 33200 | 0.14 2 LOGU09
20 VPX200R2003SA16S [ J 3 16 100 25 8 1.35° 33200 | 0.14 2 LOGU09
20 VPX200R2002SA20S [ 2 20 100 30 8 1.35° 33200 | 0.21 1 LOGU09
20 VPX200R2003SA20S [ ] 3 20 100 30 8 1.35° 33200 | 0.21 1 LOGU09
20 VPX200R2002SA20L ® 2 20 150 60 8 1.35° 33200 | 0.32 1 LOGU09
22 VPX200R2202SA20S [ ] 2 20 115 30 8 1.16° 31400 | 0.26 2 LOGU09
22 VPX200R2203SA20S [ 3 20 115 30 8 1.16° 31400 | 0.25 2 LOGU09
22 VPX200R2202SA20L (] 2 20 150 30 8 1.16° 31400 | 0.34 2 LOGU09
25 VPX200R2503SA20S [ J 3 20 115 30 8 0.97° 29000 | 0.26 2 LOGU09
25 VPX200R2504SA20S [ J 4 20 115 30 8 0.97° 29000 | 0.26 2 LOGU09
25 VPX200R2503SA25S [ ] 3 25 115 &5 8 0.97° 29000 | 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2504SA25S [ ] 4 25 115 35 8 0.97° 29000 | 0.39 1 LOGU09
25 VPX200R2503SA25L o 3 25 170 70 8 0.97° 29000 | 0.57 1 LOGU09
28 VPX200R2803SA25S [ ] 3 25 115 35 8 0.84° 27200 | 0.41 2 LOGU09
28 VPX200R2804SA25S [ ] 4 25 115 55 8 0.84° 27200 | 0.41 2 LOGU09
28 VPX200R2803SA25L [ J 3 25 170 35 8 0.84° 27200 | 0.61 2 LOGU09
30 VPX200R3003SA25S [ J 3 25 125 B85 8 0.77° 26000 | 0.46 2 LOGU09
30 VPX200R3004SA25S [ ] 4 25 125 35 8 0.77° 26000 | 0.46 2 LOGU09
32 VPX200R3203SA32S [ ] 3 32 125 45 8 0.71° 25100 | 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3204SA32S [ ] 4 32 125 45 8 0.71° 25100 | 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3205SA32S [ ) 32 125 45 8 0.71° 25100 | 0.70 1 LOGU09
32 VPX200R3203SA32L [ ] 3 32 190 90 8 0.71° 25100 1.06 1 LOGUO09
35 VPX200R3503SA32L [ J 3 32 190 45 8 0.63° 23800 1.14 2 LOGU09
40 VPX200R4004SA32S [ ] 4 32 125 45 8 0.54° 22000 | 0.81 2 LOGUO09
40 VPX200R4006SA32S ® 6 32 125 45 8 0.54° 22000 | 0.80 2 LOGU09
50 VPX200R5005SA32S [ ] 5 32 125 45 8 0.42° 19200 | 0.91 2 LOGU09
50 VPX200R5007SA32S ® 7 32 125 45 8 0.42° 19200 | 0.91 2 LOGU09

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da

ferramenta e do inserto.

Nota 2) Para usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador

tém o balanceamento correto.

@ : Estoque mantido.

CONDIGOES DE CORTE > P18




Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia
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KAPR
APMX
LF Secéo A-A
OAL
Somente ferramentas de corte a direita.
l Tipo cabecga roscada
Refrigeragéo interna (mm)
Estoque| , o
DC | Referéncia para pedido N°de| pcon | pcsFms | OAL | LF | s10 |cRks | WT | apmx | RMPX | Inserto
R |cortes (kg)
16 | VPX200R1602AM0830 ® 2 8.5 14.5 48 30 10 M08 | 0.03 8 1.85° [ LOGUO09
18 | VPX200R1802AM0830 ® 2 8.5 14.5 48 30 10 M08 | 0.04 8 1.56° | LOGUO09
20 | VPX200R2002AM1030 (] 2 10.5 18.5 49 30 14 M10 | 0.06 8 1.35° [ LOGUO09
20 | VPX200R2003AM1030 (J 3 10.5 18.5 49 30 14 M10 | 0.06 8 1.35° [ LOGUO09
22 | VPX200R2202AM1030 ® 2 10.5 18.5 49 30 14 M10 | 0.06 8 1.16° [ LOGUO09
22 | VPX200R2203AM1030 (J 3 10.5 18.5 49 30 14 M10 | 0.06 8 1.16° [ LOGUO09
25 | VPX200R2503AM1235 (] 3 12.5 235 57 35 19 M12 | 0.1 8 0.97° | LOGUO09
25 | VPX200R2504AM1235 (J 4 12.5 28 57 9 19 M12 | 0.11 8 0.97° | LOGUO09
32 | VPX200R3203AM1640 (] 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.21 8 0.71° | LOGUO09
32 | VPX200R3204AM1640 ( J 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.21 8 0.71° | LOGUO09
32 | VPX200R3205AM1640 (] 5 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.21 8 0.71° | LOGUO09
35 | VPX200R3503AM1640 (] 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.24 8 0.63° | LOGUO09
35 | VPX200R3505AM1640 (J 5 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.23 8 0.63° | LOGUO09
40 | VPX200R4004AM1640 (] 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.26 8 0.54° | LOGUO09
40 | VPX200R4006AM1640 (J 6 17.0 28.5 63 40 24 M16 | 0.26 8 0.54° | LOGUO09
Nota 1) Consulte os adaptadores para cabegas roscadas nas paginas 16—17. CONDICOES DE CORTE > P18
Acessorios (mm)
DC | Referéncia da ferramenta \\\\\%\‘s / @ j
Parafuso de fixagao Chave Lubrificante antitravante
16 VPX200R16 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
18 VPX200R18 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
20 VPX200R20 TPS27F1 TIPO7F MK1KS
22 VPX200R22 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
25 VPX200R25 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
28 VPX200R28 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
30 VPX200R30 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
32 VPX200R32 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
35 VPX200R35 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
40 VPX200R40 TPS27F2 TIPO7F MK1KS
50 VPX200R50 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Torque de fixagdo (N » m) : TPS27F1 = 1.0,TPS27F2 = 1.0

@ : Estoque mantido.
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pc J< $32,640 | HSCO08025H
#50, 663 | HSC10030H E
Somente ferramentas de corte a direita. &7
B Tipo arvore GAMP: 6 T 45°
Refrigeragdo interna GAMF :-25° | :+4°
DC=mm, DCON=mm (mm)
Estoque] | o
DC Referéncia para pedido N° de LF DCON Wt APMX RMPX RPMX Inserto
R [cortes (kg) (min™")
32 VPX200-032A03AR [ ] 3 35 16 0.11 8 0.71° 25100 LOGUO09
32 VPX200-032A05AR [ 5 35 16 0.11 8 0.71° 25100 LOGU09
40 VPX200-040A04AR [ ] 4 40 16 0.23 8 0.54° 22000 LOGU09
40 VPX200-040A06AR [ 6 40 16 0.22 8 0.54° 22000 LOGU09
50 VPX200-050A05AR [ ] 5 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
50 VPX200-050A07AR [ 7 40 22 0.36 8 0.42° 19200 LOGU09
63 VPX200-063A06AR [ ] 6 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09
63 VPX200-063A09AR [ 9 40 22 0.66 8 0.32° 16700 LOGU09

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas séo determinadas para assegurar a estabilidade da

ferramenta e do inserto.

Nota 2) Para usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador

Dimensdes de montagem

tém o balanceamento correto.

CONDIGOES DE CORTE > P18

(mm)

DC Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8
32 VPX200-032A03AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
32 VPX200-032A05AR 16 18 9 14 8 30 8.4 5.6
40 VPX200-040A04AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
40 VPX200-040A06AR 16 18 9 14 13 37 8.4 5.6
50 VPX200-050A05AR 22 20 11 17 1" 47 10.4 6.3
50 VPX200-050A07AR 22 20 11 17 1 47 10.4 6.3
63 VPX200-063A06AR 22 20 11 17 " 60 10.4 6.3
63 VPX200-063A09AR 22 20 11 17 1 60 10.4 6.3
Acessorios
/ *
S N,
Referéncia da ferramenta \\\\\% / Y j
Parafuso de fixagao Chave Lubrificante antitravante
VPX200 TPS27F2 TIPO7F MK1KS

* Torque de fixagdo (N » m) : TPS27F2=1.0

10
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

HInsertos

(mm)
P A € x € Condigées de corte (Guia) :
M | Ago inoxidavel G G @ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
Material K | Ferro fundido ( 2 £ 3
N | Metais nao ferrosos [
S | Ligas resist. ao calor, Ligas de titanio c %€ Preparagéo :
H | Aco endurecido P E : Arredondada F : Aguda
ol o Com cobertura S/ cab.
8 ,g
Formato Referéncia para pedido < gg ‘8_ § 5 § § w L RE|LE| S |BS Geometria
o232 25 2(2)8| |2
S === ==> =
Baixo esforco [ LOGU0904020PNER-L (G|E(® @ @ @/ ® ® @ 87|02 76|43 |17
i oone | | LOGU0904040PNER-L (G|E|@ @ @@ 0 0 @ 87(04 764315
LOGU0904080PNER-L (G|E(® @ ® ® ® ® @ 8708764312
LOGU0904100PNER-L (G|E(® /@ ® ® ® ® @ 87|10 |76[43|1.0 4=
LOGU0904120PNER-L (G|E(® /@ ® ® ® ® @ 87(12|76[43|0.8
LOGU0904160PNER-L (G|E(®/ @/ @ ® ® ® ® 87|16 |76 |43|05 RE
LOGU0904020PNFR-L |G|F ) 870276 43[17| ®
LOGU0904040PNFR-L |G|F ) 87|04 |76|43|15
LOGU0904080PNFR-L |G|F ) 8708 |76[43|1.2
LOGU0904100PNFR-L |G|F ) 8710 (|7.6|43|1.0
LOGU0904120PNFR-L |G|F ) 8712|7643 |08| -5
LOGU0904160PNFR-L |G|F [} 87|16 |76|43|0.5 Somente insertos a direita.
Geral LOGUO0904020PNER-M |G|E|® © ® ® ® ® ©® 87102764317
Quebracavaco M| | 5GU0904040PNER-M |G |E (@ |@ @ (@ |0 @ @ 8704 (7643|186
LOGU0904080PNER-M (G|E(® /@ ® ® ® ® @ 8708764312
LOGU0904100PNER-M (G|E(® @ ® ® ® ® @ 87|10 |76 [43|1.0 il
LOGU0904120PNER-M (G|E(® @ ® ® ® ® @ 87(12|76[43|0.9
LOGU0904160PNER-M (G|E(® @ ® ® ® ® @ 87|16 |76 |43|05 RE
LOGU0904020PNFR-M |G |F ® |87|02|76|43[17| B
LOGU0904040PNFR-M |G| F [ ] 8704764316 R
LOGU0904080PNFR-M |G |F o |87 08|76 43 12 M
LOGU0904100PNFR-M |G |F ) 87|10 |76 [43|1.0
LOGU0904120PNFR-M |G|F o |87/ 12|76 43|09]| s
LOGU0904160PNFR-M |G| F () 87|16 |76 |43|05 Somente insertos a direita.

@ : Estoque mantido. (10 insertos por embalagem)
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Somente ferramentas de corte a direita.
H Tipo haste
Refrigeragéo interna (mm)
DC | Referéncia para pedido SR Ne de DCON | LF LtH | apmx | rmpx | RPMX | WT o | Inserto
R [cortes (min") (kg)

25 VPX300R2502SA25S [ 2 25 115 35 1 2.13° 24100 | 0.38 1 LOGU12
25 VPX300R2502SA25L o 2 25 170 70 1 2.13° 24100 | 0.56 1 LOGU12
28 VPX300R2802SA25S [ 2 25 115 35 1 1.77° 22500 | 040 | 2 LOGU12
28 VPX300R2802SA25L [ J 2 25 170 85 11 1.77° 22500 | 0.60 | 2 LOGU12
30 VPX300R3002SA25S [ 2 25 125 35 1 1.61° 21500 | 045 | 2 LOGU12
30 VPX300R3003SA25S [ 3 25 125 855 1 1.61° 21500 | 044 | 2 LOGU12
32 VPX300R3202SA32S [ ] 2 32 125 45 11 1.47° 20600 | 0.69 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32S [ 3 32 125 45 11 1.47° 20600 | 0.68 1 LOGU12
32 VPX300R3203SA32L [ J 3 32 190 90 11 1.47° 20600 | 1.04 1 LOGU12
35 VPX300R3503SA32L [ & 32 190 45 11 1.28° 19500 [ 1.10 | 2 LOGU12
40 VPX300R4003SA32S [ ] 3 32 125 45 11 1.06° 17900 | 0.76 | 2 LOGU12
40 VPX300R4004SA32S [ J 4 32 125 45 11 1.06° 17900 | 0.76 | 2 LOGU12
50 VPX300R5004SA32S [ 4 32 125 45 1 0.79° 15500 | 0.89 | 2 LOGU12
50 VPX300R5006SA32S [ 6 32 125 45 11 0.79° 15500 [ 0.88 | 2 LOGU12

Nota 1) As rotagdes maximas permitidas sdo determinadas para assegurar a estabilidade da
ferramenta e do inserto.

Nota 2) Para usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador

tém o balanceamento correto.

CONDIGOES DE CORTE > P25

12
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia
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KAPR
APMX
LF Secéo A-A
OAL
Somente ferramentas de corte a direita.
B Tipo cabega roscada
Refrigeragéo interna (mm)
Estoque N° d WT
DC Referéncia para pedido €] DCON | DCSFMS | OAL | LF | S10 | CRKS APMX | RMPX Inserto
R |cortes (kg)

25 VPX300R2502AM1235 [ 2 12.5 23.5 57 35 19 M12 0.10 1" 2.13° LOGU12
28 VPX300R2802AM1235 [ ] 2 12.5 23.5 57 85 19 M12 0.12 1" 1.77° LOGU12
32 VPX300R3202AM1640 [ ] 2 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.20 " 1.47° LOGU12
32 VPX300R3203AM1640 [ ] 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.19 1" 1.47° LOGU12
35 VPX300R3502AM1640 [ ] 2 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.22 " 1.28° LOGU12
B35 VPX300R3503AM1640 [ 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.22 1" 1.28° LOGU12
40 VPX300R4003AM1640 [ ] 3 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 " 1.06° LOGU12
40 VPX300R4004AM1640 [ ] 4 17.0 28.5 63 40 24 M16 0.26 1" 1.06° LOGU12

Nota 1) Consulte os adaptadores para cabegas roscadas nas paginas 16—17.

CONDIGOES DE CORTE > P25

Acessorios (mm)
¥
DC Referéncia da ferramenta \\{*
Parafuso de fixagao Chave Lubrificante antitravante

25 VPX300R25 TPS40F1 TIP15W MK1KS
28 VPX300R28 TPS40F1 TIP15W MK1KS
30 VPX300R30 TPS40F1 TIP15W MK1KS
32 VPX300R32 TPS40F1 TIP15W MK1KS
35 VPX300R35 TPS40F1 TIP15W MK1KS
40 VPX300R40 TPS40F1 TIP15W MK1KS
50 VPX300R50 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Torque de fixagdo (N « m) : TPS40F1 = 3.0

@ : Estoque mantido.



DCSFMS

DCON
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—pc ¥ 40 | HSCO08025H
650, $63 HSC10030H
Somente ferramentas de corte a direita. #80 HSC12035H
M Tipo arvore GAMP-_6° T :45°
Refrigeracéo interna GAMF :-22.5° | :+5°
DC=mm, DCON=polegadas (mm)
Estoque] , .o
DC Referéncia para pedido N° de LF DCON Wl APMX RMPX AL Inserto
R [cortes (kg) (min"")
80 VPX300R08007CA [ ] 7 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300R08010CA [ 10 50 25.4 1.00 11 0.45° 11500 LOGU12
DC=mm, DCON=mm (mm)
Estoque] , .o
DC | Referéncia para pedido N°del ¢ DCON L APMX | Rmpx | RPMX Inserto
R |cortes (kg) (min™")
40 VPX300-040A03AR [ ] 3 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
40 VPX300-040A04AR ® 4 40 16 0.21 11 1.06° 17900 LOGU12
50 VPX300-050A04AR [ ] 4 40 22 0.34 11 0.79° 15500 LOGU12
50 VPX300-050A06AR [ 6 40 22 0.33 11 0.79° 15500 LOGU12
63 VPX300-063A06AR [ ] 6 40 22 0.61 11 0.60° 13400 LOGU12
63 VPX300-063A08AR [ 8 40 22 0.62 11 0.60° 13400 LOGU12
80 VPX300-080A07AR [ ] 7 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12
80 VPX300-080A10AR @ 10 50 27 0.99 11 0.45° 11500 LOGU12
Nota 1) As rotagbes maximas permitidas séo determinadas para assegurar a estabilidade da CONDICOES DE CORTE > P25

ferramenta e do inserto.
Nota 2) Para usar a ferramenta em altas rotagdes, certifique-se de que a ferramenta e o adaptador
tém o balanceamento correto.

Dimens6es de montagem
DC=mm, DCON =polegadas (mm)

DC Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

80 VPX300R08007CA 254 26 13 20 13.4 56 9.5 6

80 VPX300R08010CA 254 26 13 20 13.4 56 9.5 6
DC=mm, DCON=mm (mm)
1 e e e )

DC Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8

40 VPX300-040A03AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6

40 VPX300-040A04AR 16 18 9 14 12.4 37 8.4 5.6

50 VPX300-050A04AR 22 20 1" 17 10.4 47 104 6.3

50 VPX300-050A06AR 22 20 1" 17 10.4 47 104 6.3

63 VPX300-063A06AR 22 20 1" 17 10.4 60 104 6.3

63 VPX300-063A08AR 22 20 1 17 10.4 60 104 6.3

80 VPX300-080A07AR 27 23 13 20 134 56 124 7.0

80 VPX300-080A10AR 27 23 13 20 13.4 56 12.4 7.0
Acessorios

/ *
&
Referéncia da ferramenta \\{*
Parafuso de fixagao Chave Lubrificante antitravante
VPX300 TPS40F1 TIP15W MK1KS

* Torque de fixagdo (N » m) : TPS40F1 = 3.0

14
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

HInsertos

(mm)
P AQO. — € x € Condigées de corte (Guia) :
M | Ago inoxidavel & & @ : Corte estavel @ : Usinagem geral 8 : Corte instavel
Material K | Ferro fundido [ 3 ®
atera N | Metais nao ferrosos [
S | Ligas resist. ao calor, Ligas de titanio c %€ Preparagéo :
H | Aco endurecido P E : Arredondada F : Aguda
o Com cobertura S/ cab.
© ]
a| &
Formato Referéncia para pedido |€| MR = L |[RE|LE| S | BS Geometria
iEEEEzEE |t
HEHHEHEHEERLE
q bGeraI " LOGU1207020PNER-M |G|E|® ® ® ® ® | ® ©® 1241 0.2 ({11.3/7.0| 3.0
ebra-ca
Heee ™ LoGU1207040PNER-M |G |E|@|@ @@ @|e @ 12.4| 0.4 [11.3] 7.0 | 2.8
LOGU1207080PNER-M |G|E|® ® ® ® ® ® ©® 124/ 08 (11.3/7.0| 24
LOGU1207100PNER-M |G|E|® ® ® ® ® ® ©® 124/ 1.0 (11.3/7.0| 2.3
LOGU1207120PNER-M |G|E|® ® ® ® ® | ® ©® 124112 (11.3/7.0 | 21
LOGU1207160PNER-M |G|E|® | ®@ ®© ® ® © ® 124116 (11.3/7.0 |17
LOGU1207200PNER-M |G|E|® |/ ® ® ® ® ® ® 124/ 2.0 |11.3/ 7.0 |14
LOGU1207240PNER-M |G|E|® ® ® ® ® | ® ©® 124/ 2.4 |11.3/ 7.0 | 1.0 wl o
LOGU1207300PNER-M |G|E|® ® ® ® ® ® © 1241 3.0 (11.3/7.0| 0.5
LOGU1207320PNER-M |G|E|® ®© ® ® ® ® ©® 124/ 3.2 (11.3/7.0| 0.3 RE
LOGU1207020PNFR-M |G|F (] 1241 0.2 (11.3/7.0| 3.0 BS.—-
LOGU1207040PNFR-M |G| F () 124104 (11.3/7.0| 2.8 [
LOGU1207080PNFR-M |G|F ® 124108 (11.3/7.0| 24 ﬂﬂﬂ:ﬂ:ﬂ
LOGU1207100PNFR-M |G| F () 124/ 1.0 (11.3/7.0| 2.3 Y
LOGU1207120PNFR-M |G|F [} 124112 (113, 7.0 | 21
LOGU1207160PNFR-M |G| F [ J 124116 (113 7.0 | 1.7
LOGU1207200PNFR-M |G|F [} 124120 (11.3/7.0|14
LOGU1207240PNFR-M |G|F [} 124124 (11.3/7.0|1.0
LOGU1207300PNFR-M |G|F [} 1241 3.0 (11.3/7.0| 0.5
LOGU1207320PNFR-M |G|F [ J 12432 |11.3|7.0|0.3 Somente insertos a direita.

@ : Estoque mantido. (10 insertos por embalagem)



ADAPTADORES

M Haste cilindrica (mm)
s

& | Referencia para pedido | 0coMWs Dcowls|DCsAs| LF | LB | H |CRKS
Ll

SC16M08S100S  |®| 85| 16 [14.5/ 100 | 10 | 10 |M8

SC16M08S200L  |®| 85| 16 |14.5/200 | 10 | 10 |M8

g| SC20M10s1208 |e105] 20 [18.5/ 120 | 10 | 14 |M10

o| SC20M10220L  |e|105| 20 [18.5)220 | 10 | 14 |M10

2| sC25M125125S | [12.5| 25 [235| 125 | 10 | 19 |M12

T| scosmi2s24sL | e|125 25 235 245| 10 | 19 |M12

SC32M16S140S  |®[17.0| 32 [285| 140 | 15 | 24 |M16

SC32M16S280L  |®|17.0| 32 285|280 | 15 | 24 |M16

CRKs SC16M08S100SW |e@| 85| 16 [14.5/ 100 | 10 | 10 |M8

EIE 1 e & 22 S wIE 5| SC16M08S200LW |@| 85| 16 |14.5/ 200 | 10 | 10 |M8

§§I 7/ NE 3| sC20M10S120sW [®[105] 20 [185]120 | 10 | 14 |M10

L] . . | | 2| sczomtosz20Lw |e|105] 20 |18:5]220| 10 | 14 | M0

2| sc2sm12s125sW |e|125] 25 |235)125| 10 | 19 |M12

3| SC25M125245LW |@|12.5| 25 |235|245 | 10 | 19 |M12

T| sc3am16s140sW [e[17.0] 32 [285| 140 | 15 | 24 |M16

SC32M16S280LW |®|17.0| 32 (285|280 | 15 | 24 |M16

Como fixar a cabega roscada

DAntes da fixagdo, limpe completamente a area de fixagéo
da cabega e do adaptador com ar comprimido ou escova.

@Aperte a cabeca com o torque recomendado e certifique-se
de que nao ha folga entre a cabega e o adaptador.

(mm)
Tamanho da rosca Torque (rﬁc.onr:;endado Tamanho da chave
M8 23 10
M10 46 14
M12 80 19
M16 90 24

@ As ferramentas de corte tornam-se extremamente quentes durante a usinagem. Nunca as toque logo apos uma operagao, pois ha
risco de ferimentos ou queimaduras.
@ N&o manuseie ferramentas de corte sem luvas de protecao, pois isto pode causar ferimentos.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

M Cone BT30 (mm)
g
Referéncia para pedido *§, DCONWS|DCSFWS|LPR| LB |[CRKS
i}
SC16M08S10-BT30 ([ ] 8.5 145 | 32 | 10 | M8
SC20M10S10-BT30 ®| 105 185 | 32 | 10 | M10
SC25M12S10-BT30 ®| 125 235 | 32 | 10 | M12
SC32M16S10-BT30 ®| 17.0 285 | 32 | 10 | M16
M Cone BT40 (mm)
g
Referéncia para pedido g DCONWS|DCSFWS|LPR| LB |[CRKS
L
SC16M08S10-BT40 [ ] 8.5 145 | 37 | 10 | M8
SC20M10S10-BT40 ®| 105 185 | 37 | 10 | M10
SC25M12S10-BT40 ®| 125 235 | 37 | 10 | M12
SC32M16S10-BT40 ®| 17.0 285 | 37 | 10 | M16
l Cone HSK63A (mm)
g
HSK63A Referéncia para pedido S DCONWS|DCSFWS|LPR | LB |CRKS
(2]
[ L
3 SC16M08S22-HSK63A (@ 8.5 145 | 48 | 22 | M8
S
2 SC20M10S24-HSK63A |@| 10.5 185 | 50 | 24 | M10
=z
8| | SC25M12S27-HSK63A |@ | 12.5 235 | 53 | 27 | M12
a
SC32M16S28-HSK63A |@| 17.0 28.5 | 54 | 28 | M16
O tubo de refrigeragao para fixagéo esta incorporado.

@ : Estoque mantido.



VPX200

Condicoes de corte recomendadas
H Tabela de selegdo de quebra-cavacos

Condigées de corte (Guia) :
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral ¥ : Corte instavel

ico uebra-cavaco Classe
Material Propriedades ng%frct’gs 2
18. Recomendagado | 23. Recomendacgdo | 13. Recomendacdo | 23. Recomendacgéo
P Aco bai b Dureza o ¢ L M MP6120 VP15TF
0 baixo carbono
go baix <180HB P M L MP6130 -
Dureza [ J L M MP6120 VP15TF
Ago carbono 180-350HB
Aco liga <350HB [ 2 M L MP6120 VP15TF
Ago ferramenta liga | oc o imento) 8 M L MP6130 -
. _ Dureza |©® € M L MP6120 VP15TF
Aco pré-endurecido 35_45HRC pry M ] MPB130 —
M Dureza o G L M MP7130 VP15TF
Ago inoxidavel <280HB & M L MP7130 -
austenitico Dureza |© G L M MP7130 VP15TF
>200HB % M L MP7130 -
Ago inoxidavel Dureza |© © L M MP7130 VP15TF
duplex <280HB & M L MP7130 -
Aco inoxidavel ferritico _ ¢ L M MP7130 VP15TF
e martensitico % M L MP7130 _
Aco inoxidavel endurecido| Dureza | © © L M MP7130 VP15TF
por precipitagéo <450HB E M L MP7130 _
K Ferro fundido Resist. atragio | @ € M L MC5020 VP15TF
cinzento <350MPa k2 M L VP15TF -
Ferro fundido Resist. atragio | @ € M L MC5020 VP15TF
nodular <800MPa 2 M L VP15TF —
N Li de alumini Si<5% o ¢ L M TF15 -
igas de aluminio i<5% Py v L — —
S Ligas de titanio o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-B6AI-4V, etc.) E2 M L MP9130 -
Ligas de titanio o ¢ L M MP9120 VP15TF
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, etc.) - IS M L MP9130 _
Ligas resistentes o € M L MP9120 VP15TF
ao calor k2 M L MP9130 -
H . Dureza
Aco endurecido 40—55HRC o € M - VP15TF -

Para condi¢des de corte, consulte a pagina 19—25.

18
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX200

Condigoes de corte recomendadas

H Sem refrigeragao
Velocidade de corte

(mm)
. ae
Material Propriedades ngi‘ggees Classe <025DC | 0.25-05DC | 05-075DC | DC (Rasgo)
vc (m/min)
P ) Dureza |@® € MP6120,VP15TF| 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
Ago baixo carbono
<180HB 2| MP6130 200 (150—240) | 190 (140—230) | 150 (110—180) | 150 (110—180)
Ago carbono D_ureza e ¢ MP6120,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
. 180—350HB
Ago liga <350HB
Ago ferramenta liga (Recozimento) % MP6130 150 (110—180) | 140 (100—170) 110 (80—130) 110 (80—130)
. _ Dureza | @ € MP6120,VP15TF| 120 (90 —140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
Aco pré-endurecido 35_45HRC
- MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
M
32“(;87438 © @ @ |MP7T130VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco inoxidavel =
austenitico Dureza
sooong | © © ® |MP7130VP1STF| 150 (110—180) | 140 (100—160) 110 (80—130) 110 (80—130)
Aco inoxidavel Dureza _ _ _ _
duplex <osopp | © © # [MPT130VPISTF| 140 (110—170) 130 (90—150) 100 (70—120) 100 (70—120)
Ago inoxidavel ferritico _ _ _ _ _
e martensitico O @ % [MP7130,VP15TF| 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Ago inoxidavel endurecido[  Dureza _ _ _ _
por precipitagao <asons | © © © |MPT130,VPISTF| 130 (100—160) 120 (80—140) 90 (60—110) 90 (60 —110)
K Ferro fundido Resist atragio | ® € MC5020 250 (200—300) | 240 (190—290) | 210 (160—260) | 210 (160—260)
cinzento <350MPa |® € % VP15TF 200 (150—250) | 190 (140—240) 160 (110—210) 160 (110—210)
Ferro fundido Resist. atracio | ® € MC5020 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
nodular <800MPa |® € % VP15TF 130 (100 —150) 120 (90 —140) 100 (80—120) 100 (80—120)
Ligas de aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
H
Aco endurecido 40'3%;5&0 ® ¢ % | VPI5TF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50 —80) 70 (50 —80)

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigbes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibragées, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou

reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:

* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da peca ou da fixagao da peca;
+ Na usinagem de bolsbées com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.

Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragédo. (A vida atil sera menor do que a usinagem sem refrigeragéo.)
Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagdo antes do desgaste excessivo.

Profundidade de corte / Avanc¢o por dente

(mm)
DC

Material Propriedades ae ng(ig:rc;:s 216018 020—025 028063
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
P <025DC |® € % <6 0.10—0.15 <3 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Aco baixo carbono Dureza |0.25-05DC| @ € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
<180HB |[05-075DC |® € % <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) |® € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
<025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
AQX%alrib‘;”O Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Agoferfamgnta liga | 180—280HB[ 0.5-075DC | @ € % <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) |® € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
Dureza <025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
A‘chalr.bono 280—350HB | 0.25—05DC |® € ®| <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
Agoferf;m'gﬁta“ga <350HB |[0.5-075DC |[®@ € # <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
(Recozimento)| DC (Rasgo) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
<025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Aco pré-endurecido | . Dureza [025-050C | @ € & <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
35—45HRC [ 05-075DC | ®@ € # <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC (Rasgo) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10




Condigées de corte (Guia) :
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

Profundidade de corte / Avango por dente (mm)
DC

Material Propriedades ae ngg'gggs 016-018 020—025 028—063
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
M 0 G <6 0.10—0.15 <38 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Aco inoxidavel e % <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
austenitico - 05-0.750C |1©_€ <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S #| <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) |12 <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
#| =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
S <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC #| <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.50C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Aco inoxidavel Dureza e #| =<5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
duplex <280HB | s 075pc |2 <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S #| =<4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
& =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC 2| =<6 0.08—0.12 | <8 0.08—0.15 <8 | 0.08-0.15
o NS <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
B I e e I e = e =
martensitico 0.5-0.75DC 2| =4 0.06—0.08 | <6 0.06—0.10 <6 | 0.06—0.10
DC (Rasgo) | ©—© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
2| =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
o G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
=0.25DC #| <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
o 0 ¢ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
ér?é’u'r”e%’i‘('j%agg'r Dureza | 02°0-5DC @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Dredntacao <4s0HB [~ - |0 & <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
S & <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.06—0.08
DG (Rasgo) | ©—© <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
#| =2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
K <0250 |1®_€ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
=0 %] <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
025—050C | @€ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
Ferro fundido Resist.  tragdo #| =5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
cinzento <350MPa [ o (e € <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
S % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DG (Rasgo) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15
%8| =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.08—0.10
<o250c | @€ <6 010—015 <8 010—0.20 <8 0.10—0.20
%] <6 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
_ . | o25-050c |1®_€ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Ferro fundido Resist. 4 tragdo 2 <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
nodular <800MPa | . o [® € <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
S % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) |- ®—€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
8| =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
N <0250c | @€ <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 ) 0.10—0.25
%] <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
o ¢ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
Ligas de aluminio . 0.25-0.5DC %] <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Si<5% | s 0750c | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
> % | <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
DC (Rasgo) | @€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
%] =<2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
H <o250C | @€ <2 0.08—0.15 <2 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
2| =s 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
025050 | ®_€ f?’ 0.08—0.12 f?’ 0.08—0.12 f?’ 0.08—0.12
Aco endurecido Dureza 2 <3 0.06—0.10 <3 0.08—0.10 <3 0.06—0.10
40-55HRC [~ @ € <2 0.06—0.10 <2 0.08—0.10 <2 0.06—0.10
S % =2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08 <2 0.06—0.08
DC (Rasgo) | ©—€ <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
% <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08 <1 0.06—0.08

Nota 1) As condi¢Ges de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibracdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da peca;
+ Na usinagem de bolsdes com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida util sera menor do que a usinagem sem refrigeracgao.)
Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra 20
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixacéo antes do desgaste excessivo.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

H Com refrigeragao
Velocidade de corte

VPX200

Condigoes de corte recomendadas

(mm)
Material Propriedades ngi‘ggees Classe <025DC | 0.25-05DC 05-075DC | DC (Rasgo)
vc (m/min)
7 Dureza MP6120
Ago baixo carbono ® € ¥ | MP6130 140 (100—190) 130 (90—180) 100 (70—120) 100 (70—120)
<180HB
VP15TF
Aco carbono 18525%Z;HB MP6120
Aco liga <350HB | ® € ¥ | MP6130 120 (90—140) 110 (80—130) 100 (70—120) 100 (70—120)
Aco ferramenta liga . VP15TF
(Recozimento)
Dureza MP6120
Ago pré-endurecido | o~ A0 | ® € & | MP6130 100 (80—120) 90 (70—110) 80 (60—100) 80 (60—100)
VP15TF
M Dureza o e =
o <200HB MP7130,VP15TF| 120 (100—150) 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Aco inoxidavel =
austenitico Dureza
>200HB O G & [MP7130,VP15TF| 100 (80—130) 90 (70—110) 70 (50—100) 70 (50—100)
Aco inoxidavel Dureza _ _ _ _
duplex <osonp | © © # [MPT130VPISTF| 100 (80—130) 90 (70—120) 70 (50—100) 70 (50—100)
Ago inoxidavel ferritico _ _ _ _ _
e martensitico O G & [MP7130,VP15TF| 120 (100—150) 110 (90—140) 90 (70—120) 90 (70—120)
Ago inoxidavel endurecido[ ~ Dureza _ _ _ _
por precipitagao <asons | © © @ |MPTI30VPISTF| 90 (70—120) 80 (60—110) 60 (40—90) 60 (40—90)
K Ferro fundido Resist. atracio | @ € MC5020 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
cinzento <350MPa |@®@ € % VP15TF 130 (100—150) 120 (90—140) 100 (80—120) 100 (80—120)
Ferro fundido Resist. atracio | @ € MC5020 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) | 130 (110—150)
nodular <800MPa |@® € % VP15TF 110 (80—140) 100 (70—130) 80 (60—120) 80 (60—120)
Ligas de aluminio Si<5% |® € % TF15 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000) | 600 (400—1000)
S| Ligas de titanio [ I MP9120,VP15TF| 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
(Ti-6AI-4V, etc.) 2| MP9130 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
Ligas de titanio MP9120
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr, etc.) - o € 3 \h;lg?g_?g 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
ao calor 2| MP9130 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
H . Dureza
Ago endurecido | 40 Tctios | ® € # | VPISTF 90 (70—100) 85 (60—100) 70 (50—80) 70 (50—80)

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a dltima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.

Nota 2) Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);

+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da pega;
* Na usinagem de bolsées com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragdo. (A vida Util sera menor do que a usinagem sem refrigeragao.)

Nota 5) A aplicagdo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra
do parafuso de fixacdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixacao antes do desgaste excessivo.



Condigées de corte (Guia) :
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

Profundidade de corte / Avango por dente (mm)
DC

Material Propriedades ae ngzgggs 016-018 020—025 028—063
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
P <025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
Aco bai o Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
¢0 balxo carbono | .41goH [0.5—0.75DC| @ € # <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <a 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
<025DC |®@ € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
A‘?X%alrib‘;”o Dureza |0.25—05DC|® € % <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Agoferfamgnta“ga 180—280HB[0.5—0.75DC | ®@ € % <a 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.10—0.15
DC(Rasgo) | ®@ € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.12
Dureza <025DC |®@ € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
A‘?Xg%alribgno 280—350HB [0.25—0.5DC| ®@ € % <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
Agoferramgnta“ga <350HB [05-075DC|® € % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
(Recozimento) | DC (Rasgo) | @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<025DC |® € % <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.20
Aco pré-endurecido | . Dureza |0.25—05DCl @ € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
35—45HRC [ 0.5—0.75DC | ® € # <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC(Rasgo) |® € % <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
M <025pc | O © <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=v. % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—0.50C | 1©_€ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Aco inoxidavel _ ) ) ® <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
austenitico 0.5—0.75DC o G <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
DT % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) |2 <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
® <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
0.25—050C | ©_© <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.12
Aco inoxidavel Dureza i } @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
duplex <280HB [ . oo |0 € <4 0.06—0.10 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
DT % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) 0O G <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.08
0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.250C % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
o o G <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Mimtme© | - | fg g == foseolo =3 foo-ons | =5 | ote-0n
martensitico 0.5—0.75DC & =<a 0.06—0.08 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10
DC (Rasgo) o G <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
@ < 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08
0 G <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
=0.25DC @ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
o o G <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Qfgu'r”eoc’i‘é‘?;g'r Dureza | 9-25090C @ <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Drecipitaca <450HB | . o |0 € <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.05—0.10
VT % <4 0.06—0.08 <6 0.06—0.08 <6 0.05—0.08
DC (Rasgo) |12 <2 0.06—0.10 <a 0.06—0.10 <4 0.05—0.10
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.05—0.08
K DG <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.25
=0.25DC % <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
0.25—0.50C | ®_€ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.15 <8 0.10—0.20
Ferro fundido Resist. a tragao * <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
cinzento <350MPa | o epc | @€ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.10—0.15
DT % <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.10 <6 0.08—0.12
DC (Rasgo) |-°— <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.08—0.15
% <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.08 <4 0.06—0.10
® ¢ <6 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
=0.250C 2| <6 | 008—0.12 <8 | 0.10-0.15 <8 | 0.10-0.15
025—050C | @€ <5 0.08—0.12 <8 0.10—0.15 <8 0.10—0.15
Ferro fundido Resist. 4 tragao | } 2 <5 0.06—0.10 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
nodular <800MPa [ . . . |® € <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.08—0.12
DT % <4 0.08—0.12 <6 0.08—0.12 <6 0.06—0.10
DC (Rasgo) | ®—€ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
% <2 0.06—0.08 <a 0.06—0.08 <a 0.06—0.08

Nota 1) As condi¢Ges de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibracdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da peca;
+ Na usinagem de bolsdes com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida util sera menor do que a usinagem sem refrigeracgao.)
Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra 22
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixacéo antes do desgaste excessivo.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX200

Condigoes de corte recomendadas

H Com refrigeragao
Profundidade de corte / Avang¢o por dente

Condigoes de

corte (Guia) :

@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

(mm)
DC
Material Propriedades ae ngﬂfggs 216—o18 020—025 028063
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
N [ K ] <6 0.10—0.20 <8 0.10—0.25 <8 0.10—0.25
=0.25DC #| <6 | 010-015 | <8 | 0.0-0.20 | <8 | 0.10—0.20
o ¢ <5 0.10—0.15 <8 0.10—0.20 <8 0.10—0.20
Ligas de aluminio |  Si<5% 0.25—-0.5DC #| =<5 | 008—012 | <8 | 0.10-0.15 | <8 | 0.10—0.15
0.5—0.75DC o ¢ <4 0.08—0.12 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
E3 <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.15 <6 0.08—0.15
DC(Rasgo) o ¢ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.15 <4 0.08—0.15
¥ <2 0.06—0.08 <4 0.06—0.12 <4 0.08—0.12
S <0.25DC o ¢ 3 <6 0.08—0.15 <8 0.08—0.15 <8 0.08—0.15
Ligas de titanio _ 025—05DC | @ € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-BAI-4V, etc.) 05—075DC | @ € ¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € ¥ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ligas de titanio _ 025—05DC | @ € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, etc.) 05—075DC | @ € ¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € ¥ <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <6 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
Ligas resistentes _ 025—-05DC| @ € ¥ <5 0.08—0.12 <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
ao calor 05—075DC | @ € ¥ <4 0.06—0.10 <6 0.06—0.10 <6 0.06—0.10
DC(Rasgo) | @ € & <2 0.06—0.10 <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
H o ¢ <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15 <4 0.08—0.15
=0.25DC ® <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
o € <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12 <3 0.08—0.12
Ago endurecido Dureza 0.25—-0.5DC 12 <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
40—55HRC 05—0.75DC o € <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
i ) * <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
DC (Rasgo) o € <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10
$ <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10 <1 0.06—0.10

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigéo do item é “S”) e o tipo arvore.

Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.

reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);

+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da peca;
+ Na usinagem de bolsbées com raio.

Nota 2) Para evitar vibragées, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida atil sera menor do que a usinagem sem refrigeragéo.)
Nota 5) A aplicagdo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra

do parafuso de fixagado durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagdo antes do desgaste excessivo.

Rampa / Interpolagao helicoidal

@® Rampa

_ APMX

RM?X @

~ tana

F
@ Interpolagéao helicoidall fu

APMX

DC

Passo
P

uro cego

T

Consulte os parametros de corte na tabela abaixo. Para velocidade de corte e avango
por dente, consulte as condigdes de corte recomendadas para usinagem de rasgo.

ndo plano

DC

~—Diémetro—»
do furo
(DH)

_‘_

l Furo passante

Passo
(P)

T

(mm)
Rampa Interpolagéo helicoidal (Furo cego, fundo plano) Interpolag&o helicoidal (Furo passante)
DC RE *
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.85° 248 31.0 15 27.5 1.2 24.2 0.8
0.4 1.85° 248 30.6 15 27.5 1.2 24.2 0.8
16 0.8 1.85° 248 29.8 14 27.5 1.2 24.2 0.8
1.0 1.85° 248 29.4 14 27.5 1.2 24.2 0.8
1.2 1.85° 248 29.0 1.3 27.5 1.2 24.2 0.8
1.6 1.85° 248 28.2 1.2 27.5 1.2 24.2 0.8




(mm)

Rampa Interpolagéo helicoidal (Furo cego, fundo plano) Interpolagéo helicoidal (Furo passante)
DC RE ; B ; B ; B
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.56° 294 35.0 1.5 31.5 1.2 28.1 0.9
04 1.56° 294 34.6 1.4 J15 1.2 28.1 0.9
18 0.8 1.56° 294 33.8 1.4 31.5 1.2 28.1 0.9
1.0 1.56° 294 334 1.3 315 1.2 28.1 0.9
1.2 1.56° 294 33.0 1.3 315 1.2 28.1 0.9
1.6 1.56° 294 32.2 1.2 31.5 1.2 28.1 0.9
0.2 1.35° 340 39.0 1.4 35.5 1.1 32.0 0.9
04 1.35° 340 38.6 1.4 35.5 1.1 32.0 0.9
20 0.8 1.35° 340 37.8 1.3 35.5 1.1 32.0 0.9
1.0 1.35° 340 37.4 1.3 35.5 11 32.0 0.9
1.2 1.35° 340 37.0 1.3 35.5 1.1 32.0 0.9
1.6 1.35° 340 36.2 1.2 35.5 1.1 32.0 0.9
0.2 1.16° 396 43.0 1.3 39.5 1.1 36.0 0.9
04 1.16° 396 42.6 1.8 39.5 1.1 36.0 0.9
22 0.8 1.16° 396 41.8 1.3 39.5 1.1 36.0 0.9
1.0 1.16° 396 414 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
1.2 1.16° 396 41.0 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
1.6 1.16° 396 40.2 1.2 39.5 1.1 36.0 0.9
0.2 0.97° 473 49.0 1.3 455 1.1 42.0 0.9
04 0.97° 473 48.6 1.3 45.5 1.1 42.0 0.9
25 0.8 0.97° 473 47.8 1.2 455 1.1 42.0 0.9
1.0 0.97° 473 47.4 1.2 455 1.1 42.0 0.9
1.2 0.97° 473 47.0 1.2 45.5 1.1 42.0 0.9
1.6 0.97° 473 46.2 1.1 455 1.1 42.0 0.9
0.2 0.84° 546 55.0 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
04 0.84° 546 54.6 1.2 515 1.1 48.0 0.9
28 0.8 0.84° 546 53.8 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.0 0.84° 546 53.4 1.2 51.5 1.1 48.0 0.9
1.2 0.84° 546 53.0 1.2 515 1.1 48.0 0.9
1.6 0.84° 546 52.2 1.1 51.5 1.1 48.0 0.9
0.2 0.77° 596 59.0 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
0.4 0.77° 596 58.6 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
30 0.8 0.77° 596 57.8 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
1.0 0.77° 596 57.4 1.2 55.5 1.1 52.0 0.9
1.2 0.77° 596 57.0 1.1 55.5 1.1 52.0 0.9
1.6 0.77° 596 56.2 1.1 55.5 1.1 52.0 0.9
0.2 0.71° 646 62.8 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
0.4 0.71° 646 62.4 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
32 0.8 0.71° 646 61.6 1.2 59.4 1.1 56.0 0.9
1.0 0.71° 646 61.2 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
1.2 0.71° 646 60.8 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
1.6 0.71° 646 60.0 1.1 59.4 1.1 56.0 0.9
0.2 0.63° 728 69.0 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
0.4 0.63° 728 68.6 1.2 65.5 1.1 62.0 0.9
35 0.8 0.63° 728 67.8 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.0 0.63° 728 67.4 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.2 0.63° 728 67.0 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
1.6 0.63° 728 66.2 1.1 65.5 1.1 62.0 0.9
0.2 0.54° 849 78.8 1.2 75.4 1.0 72.0 0.9
04 0.54° 849 78.4 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
40 0.8 0.54° 849 77.6 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.0 0.54° 849 77.2 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.2 0.54° 849 76.8 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
1.6 0.54° 849 76.0 1.1 75.4 1.0 72.0 0.9
0.2 0.42° 1092 98.8 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
0.4 0.42° 1092 98.4 1.1 954 1.0 92.0 1.0
50 0.8 0.42° 1092 97.6 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.0 0.42° 1092 97.2 1.1 954 1.0 92.0 1.0
1.2 0.42° 1092 96.8 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
1.6 0.42° 1092 96.0 1.1 95.4 1.0 92.0 1.0
0.2 0.32° 1433 124.8 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
04 0.32° 1433 124.4 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
63 0.8 0.32° 1433 123.6 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
1.0 0.32° 1433 123.2 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
1.2 0.32° 1433 122.8 1.1 121.4 1.0 118.0 1.0
1.6 0.32° 1433 122.0 1.0 121.4 1.0 118.0 1.0

Nota 1) Na usinagem de materiais de alta ductilidade, a aplicagdo dos angulos de rampa da tabela acima podem gerar cavacos longos.
* L (= 8/tan a) representa a distancia minima percorrida pela fresa até chegar a maxima profundidade de corte de 8 mm em um angulo
maximo de rampa.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX200

Condicoes de corte recomendadas
Mergulho / Avancgo axial

Consulte os parametros de corte na tabela correspondente. Para velocidade de corte e avango por dente, consulte as condigdes de corte
recomendadas para usinagem de rasgo.

@ Mergulho (mm)
|
DC ae max.
16 3.9
18 3.9
20 3.9
22 4.0
25 4.0
28 4.0
30 4.0
32 4.0
35 4.0
Profundidade de corte
. . 40 4.0
no sentido radial : ae (mm)
50 4.0
Nota 1) N&o é necessario avancgo interrompido “pica-pau”. 63 4.0
@ Avanco axial (mm)
I
€ DC AZ max.
£
; 16 0.3
2
3 18 0.3
2
s 20 0.3
3 22 0.3
£
5 25 0.3
o
28 0.3
30 0.3
32 0.3
35 0.3
40 0.3
50 0.3
63 0.3

Nota 1) Os cavacos tendem a se dispersar. Portanto, tome medidas de seguranga adequadas.
Nota 2) Use ar comprimido para eliminar os cavacos. Na usinagem de ligas de aluminio, use fluido refrigerante.



Anotacoes
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX300

Condigoes de corte recomendadas

H Sem refrigeragao
Velocidade de corte

(mm)
o Inserto ae
Material Propriedades ngi'ggees Classe | Quebra- <0.25DC [ 0.25—0.5DC | 0_-5—0-75DC | DC (Rasgo)
cavaco vc (m/min)

P e ¢ MP6120 M 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
Aco baixo carbono SDfsrngaB o ¢ VP15TF M 230 (180—270) | 220 (170—260) | 180 (140—210) | 180 (140—210)
% | MP6130 M 200 (150—240) | 190 (170—260) | 150 (110—180) | 150 (110—180)

Aco carbono 18(|)3_ug%anHB e ¢ MP6120 M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—180)
Agoliga <3sonn |®_€ VP15TF M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—180)

Ago ferramenta liga | o zimento) 2 | MP6130 M 150 (110—180) | 140 (100—170) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
e ¢ MP6120 M 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)

Aco pré-endurecido 35'2‘j{59§aRC o ¢ VP15TF M 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
% [ MP6130 M 100 (80—120) | 90 (70—110) 80 (60—100) 0 (60—100)

M Dureza | © G & | MP7130 M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
Aco inoxidavel <200HB | O @ VP15TF M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
austenitico Dureza | © © € | MP7130 M 150 (110—180) | 140 (100—160) | 110 (80—130) | 110 (80—130)
>200HB | O ¢ VP15TF M 150 (110—180) | 140 (100—160) | 110 (80—130) | 110 (80—130)

Aco inoxidavel Dureza | © © €| MP7130 M 140 (110—170) | 130 (90—150) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
duplex <280HB | O @ VP15TF M 140 (110—170) | 130 (90—150) | 100 (70—120) | 100 (70—120)

Ago inoxidavel ferritico 3 O ¢ % | MP7130 M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) | 140 (110—160)
€ martensitico o ¢ VP15TF M 180 (140—210) | 170 (130—200) | 140 (110—160) 140( 10—160)

Aco inoxidavel endurecido| Dureza | © € # [ MP7130 M 130 (100—160) | 120 (80—140) | 90 (60—110) 0 (60—110)
por precipitacéo <450HB | O @ VP15TF M 130 (100—160) | 120 (80—140) | 90 (60—110) 0 (60—110)

K Ferro fundido Resist. atragio | @ € MC5020 M 250 (200—300) | 240 (190—290) | 210 (160—260) 210(1 0—260)
cinzento <350MPa |@®@ € # | VPI5TF M 200 (150—250) | 190 (140—240) | 160 (110—210) | 160 (110—210)

Ferro fundido Resist. atragio | @ € MC5020 M 180 (150—200) | 170 (140—190) | 150 (120—170) | 150 (120—170)
nodular <800MPa |® € # | VP15TF M 130 (100—150) | 120 (90—140) | 100 (80—120) | 100 (80—120)
Ligas de aluminio Si<5% |® € % TF15 M 600 (400—1000) 600 (400—1000)|600 (400—1000)|600 (400—1000)

H A . Dureza

goendurecido | 40 serc | ® € ¥ | VPISTF M 90 (70—100) | 85 (60—100) 70 (50—80) 70 (50—80)

Nota 1) As condigbes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.

Nota 2) Para evitar vibragées, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragées:

* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabecga roscada, etc.);

+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagdo da peca;
* Na usinagem de bolsées com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragdo. (A vida atil sera menor do que a usinagem sem refrigerag&o.)
Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagcdo antes do desgaste excessivo.

Profundidade de corte / Avango por dente

(mm)
DC
) . Condicées 225 228—080
Material Propriedades ae B e c?rt 5
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
P <025DC |® € % <11 0.10 —0.20 <11 0.10 —0.30
Aco baixo carbono Dureza |0.25—05DC|® € % <11 010 —0.15 <11 010 —0.25
<180HB [05-075DC |®@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10 —0.20
DC (Rasgo) | ®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
<025DC |®@ € % <11 0.10 —0.20 <11 0.10 —0.30
A‘?Xcoalribg’w Dureza |025—05DC | ® € % <11 010—015 <1 010 —0.25
Agoferr‘?amgma liga |180—280HB[05-075DC | @ € # <8 0.08—0.12 <8 010 —0.20
DC (Rasgo) | ®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
Dureza <025DC |®@ € % <11 0.10 —0.15 <11 0.10 —0.25
A‘?Xcoalribgno 280—350HB | 0.25—0.5DC | ® € % <11 0.08—0.12 <11 0.10 —0.20
Agoferr‘?amgnta“ga <350HB |05-075DC @ € ® <8 0.06—0.10 <8 0.10 —0.15
(Recozimento)| DC (Rasgo) | @ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
<025DC |® € % <11 0.10 —0.15 <11 0.10 —0.25
Aco pré-endurecido | . Dureza [ 0.26-0.50C e ¢ 3 <11 0.08—0.12 <11 0.10 —0.20
35—45HRC [ 0.5—0.75DC | ®@ € # <8 0.06—0.10 <8 0.10 —0.15
DC(Rasgo) | ®@ € & <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12




Condigées de corte (Guia) :
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

Profundidade de corte / Avango por dente (mm)
DC
. . Condicdes 225 228—0280
Material Propriedades ae e @ere
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
M - 0 G <1 0.10—0.20 < 0.10—0.20
=0.25DC % <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Aco inoxidavel _ 0-25-0.5DC & <11 0.08—-0.12 <11 0.08—0.12
austenitico o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC #® <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC (Rasgo) |12 <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
9 % <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
S <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<
=0.25DC % <1 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o e <1 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
Aco inoxidavel Dureza | %-2570-50C ® <N 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
duplex <280HB NS <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC % <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC (Rasgo) |2 <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
9 % <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
<
=0.25DC 8 <11 0.08—0.15 <1 0.08—0.15
o - NS <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Ago inoxidavel B 0-25-0.5DC ® <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
> o e <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
martensitico 0.5-0.75DC 8 <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC (Rasgo) |2 <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
9 % <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
o G <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.15
<
=0.25DC ® <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
o 0 ¢ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
ér?é’u'r”e%’i‘('j%avg'r Dureza | 02°0-5DC @ <1 0.08—0.12 <11 0.06 —0.10
precipitagé% <450HB [ o oeoc | O € <8 0.06 —0.10 <8 0.06 —0.10
S % <8 0.06 —0.08 <8 0.06 —0.08
DG (Rasgo) | ©—© <5 0.06 —0.10 <5 0.06 —0.10
9 % <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.08
K - e ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.30
=0.250C 2 <11 0.08—0.15 <1 0.10—0.25
e ¢ <11 0.08—0.15 <11 0.10—0.25
Ferro fundido Resist. a tragdo 0.25-0.5DC ¥ <N 0.08—0.12 <N 0.10—0.20
cinzento <350MPa e ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
0.5-0.75DC 2 <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.15
DG (Rasgo) | ®—€ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
9 % <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
e ¢ <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.25
<
=0.25DC % <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.20
e ¢ <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.20
Ferro fundido Resist. 4 tragao | 0-2~0-5DC 2 < 0.08—0.12 <11 0.10—0.15
nodular <800MPa e ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
0.5-0.75DC % <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
DC (Rasgo) |- ®—€ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
9 2 <5 0.06 —0.08 <5 0.06 —0.10
N - o ¢ <1 0.10—0.25 < 0.10—0.25
=0.25DC % <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
o ¢ <1 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
Ligas de aluminio Si<5% 0:26709b¢ # =1 0.10-0.15 =1 0.10-0.15
9 | os_07s0c | € <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
> % <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
DC (Rasgo) |- ®—€ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
9 2 <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
H - G <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
=0.25DC % <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
DG <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
Aco endurecido Dureza | %-2570-50C 3 <4 0.06 —0.10 <4 0.06 —0.10
¢ 40-55HRC [ '~ @ € <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
> 2 <3 0.06 —0.08 <3 0.06 —0.08
DC (Rasgo) | @€ <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
9 % <2 0.06 —0.08 <2 0.06 —0.08

Nota 1) As condi¢Ges de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibracdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da peca;
+ Na usinagem de bolsdes com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida util sera menor do que a usinagem sem refrigeracgao.)
Nota 5) A aplicagédo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra 28
do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixacéo antes do desgaste excessivo.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

VPX300

Condigoes de corte recomendadas

H Com refrigeragao
Velocidade de corte

(mm)
o Inserto ae
Material Propriedades ngi'ggees Classe | Quebra- <0.25DC [ 0.25—0.5DC | 0_-5—0-75DC | DC (Rasgo)
cavaco vc (m/min)
e ¢ MP6120 M 140 (100—190) | 130 (90—180) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Aco baixo carbono g‘ggi""B o ¢ VP15TF M 140 (100—190) | 130 (90—180) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
% | MP6130 M 140 (100—190) | 130 (90—180) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Ago carbono 18(I)3_u:r§320aHB e ¢ MP6120 M 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Agoliga <350n8 |®_© VP15TF M 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
Aco ferramenta liga (Recozimento) % | mMP6130 M 120 (90—140) | 110 (80—130) | 100 (70—120) | 100 (70—120)
e ¢ MP6120 M 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80 (60—100) | 80 (60—100)
Aco pré-endurecido 35'25{59,?% o ¢ VP15TF M 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80(60—100) | 80 (60—100)
% | MP6130 M 100 (80—120) | 90 (70—110) | 80 (60—100) | 80 (60—100)
Dureza | © © & | MP7130 M 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90(70—120) | 90 (70—120)
Aco inoxidavel <200HB | O @ VP15TF M 120 (100—150) | 110 (90—140) | 90 (70—120) 90 (70—120)
austenitico Dureza | © € & | MP7130 M 100 (80—130) 0(70—120) | 70(50—100) | 70 (50—100)
>200HB | O @ VP15TF M 100 (80—130) 0 (70—120) 70 (50—100) 70 (50—100)
Ago inoxidavel Dureza | © & % | MP7130 M 100 (80—130) 0(70—120) | 70(50—100) | 70 (50—100)
duplex <280HB |0 & VP15TF M 100 (80—130) 0(70—120) | 70 (50—100) | 70 (50—100)
Aco inoxidavel ferritico 3 O ¢ & | MP7130 M 120 (100—150) | 110 (90—140) (70 120) | 90 (70—120)
e martensitico o e VP15TF M 120 (100—150) | 110 (90—140) 0(70—120) | 90 (70—120)
Ago inoxidavel endurecido| Dureza | © & # | MP7130 M 90 (70—120) | 80(60—110) | 60 (40—90) | 60 (40—90)
por precipitacéo <450HB | O @ VP15TF M 90 (70—120) 80 (60—110) 60 (40—90) 60 (40—90)
Ferro fundido Resist atragio | ® € MC5020 M 180 (160—220) | 170 (150—210) | 150 (130—190) | 150 (130—190)
cinzento <350MPa |@®@ € # | VPI5TF M 130 (100—150) | 120 (90—140) | 100 (80—120) | 100 (80—120)
Ferro fundido Resist atragio | ® € MC5020 M 160 (140—180) | 150 (130—170) | 130 (110—150) | 130 (110—150)
nodular <800MPa |® € # | VP15TF M 110 (80—140) | 100 (70—130) | 80 (60—120) 80 (60—120)
Ligas de aluminio Si<5% |® € % | TF15 M 600 (400—1000)|600 (400—1000) |600 (400—1000) | 600 (400—1000)
o ¢ MP9120 M 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
'(iT?_%iﬁf\}ftgt’;i_‘)’ - o ¢ VP15TF M 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70) 50 (40—70)
% | MP9130 M 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
e ¢ MP9120 M 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
Ligas de titanio - ° ¢ VP15TF M 30 (20—40) | 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
(Ti-5AI-5V-5Mo-3Cr, etc.)
% | MP9130 M 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
‘ . e ¢ MP9120 M 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
L'gazgecse"?(‘)er”tes - o ¢ VP15TF M 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60) 40 (30—60)
% | MP9130 M 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40) 30 (20—40)
Aco endurecido 40'3%;5&0 ® € % | VPI5TF M 90 (70—100) | 85(60—100) | 70 (50—80) 70 (50—80)

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a dltima letra na descrigéo do item é “S”) e o tipo arvore.

Se ocorrer trepidagdo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.

reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:

* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);

+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da peca;
* Na usinagem de bolsées com raio.

Nota 2) Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avango por dente, ou

Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida Util sera menor do que a usinagem sem refrigeragéo.)
Nota 5) A aplicagdo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra

do parafuso de fixagdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagao antes do desgaste excessivo.



Condigées de corte (Guia) :
@ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel

Profundidade de corte / Avancgo por dente (mm)
DC
. . Condicdes 225 228—280
Material Propriedades ae A @i
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
P <025DC (@ € % <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.30
) Dureza | 025-05DC (@ € # <M 0.10—0.15 <M 0.10—0.25
Aco baixo carbono
<180HB | 05-0.75DC |®@ € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
DC (Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
<025DC (@ € % <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.30
AGXCalﬁbono Dureza | 0.25-05DC |®@ € % <11 0.10—0.15 <1 0.10—0.25
0O liga
Agoferfamgnta”ga 180—280HB | 0.5-0.75DC | ® € % <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
DC (Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
Dureza <025DC (@ € % <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
Ago carbono 280—350HB | 0.25-05DC | @ € % <1 0.08—0.12 <M 0.10—0.20
Acoliga <350HB | 05—0.75DC |®@ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15
Aco ferramenta liga (Re_cozimento) DY = Vo —U. = VU
DC (Rasgo) | ®@ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
<025DC (@ € % <11 0.10—0.15 <11 0.10—0.25
Aco bré-endurecido Dureza | 025—05DC (@ € # <11 0.08—0.12 <11 0.10—0.20
= u |
c©p 35—45HRC [ 05—0.75DC | @ € % <8 0.06—0.10 <8 0.10—0.15
DC (Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
M o e <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<0.25DC
% <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
o e <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.15
0.25—0.5DC
Ago inoxidavel 3 % <11 0.06—0.10 <11 0.08—0.12
austenitico o ¢ <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o ¢ <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<0.25DC
% <11 0.08—0.15 <M 0.08—0.15
o G <M 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25—-0.5DC
Ago inoxidavel Dureza ¥ <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
duplex <280HB o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5—0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o e <11 0.10—0.20 <11 0.10—0.20
<0.25DC
% <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
0.25-0.50C o e <11 0.08—0.15 <11 0.08—0.15
Ago inoxidavel ’ ’ @ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
ferritico e -
martensitico 3 o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.08—0.12
0.5-0.75DC
% <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08
o e <M 0.10—0.15 <M 0.10—0.15
<0.25DC
% <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
0.25-0 5DC o ¢ <M 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
AGg 'nOX('jdével Dureza - @ <11 0.08—0.12 <11 0.08—0.12
enaurecido por <450HB _ _
precipitacio 05-0.750C o e <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
% <8 0.06—0.08 <8 0.06—0.08
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
DC (Rasgo)
% <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.08

Nota 1) As condigdes de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a dltima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagéo, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigbes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avanco por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da pega;
* Na usinagem de bolsées com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragéo. (A vida util sera menor do que a usinagem sem refrigeragao.)
Nota 5) A aplicagdo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra
do parafuso de fixagcdo durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagao antes do desgaste excessivo. 30



Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia
VPX300
Condicées de corte (Guia) :

Condigaes de corte recomendadas @ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
H Com refrigeragao

Profundidade de corte / Avang¢o por dente (mm)
1 e
DC
. . Condicdes 225 228—280
Material Propriedades ae I e
ap fz (mm/dente) ap fz (mm/dente)
K o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.30
<0.25DC
£.3 <" 0.08—0.15 <" 0.10—0.25
o ¢ <N 0.08—0.15 <N 0.10—0.25
0.25—0.5DC
Ferro fundido Resist.  tragéo fud =1 0.08—0.12 =1 0.10—0.20
cinzento <350MPa o ¢ <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.20
0.5—0.75DC
* <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.15
DC (Rasgo)
* <5 0.06—0.08 <5 0.08—0.12
o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.25
<0.25DC
E3 <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.20
o ¢ <N 0.10—0.15 <N 0.10—0.20
0.25—0.5DC
Ferro fundido Resist. a tragao d <1 0.08—0.12 <1 0.10—0.15
nodular <800MPa L - <8 0.08—0.12 <8 0.10—0.15
0.5—0.75DC
® <8 0.06—0.10 <8 0.08—0.12
o ¢ <5 0.06—0.10 <5 0.08—0.12
DC (Rasgo)
* <5 0.06—0.08 <5 0.06—0.10
N o ¢ <1 0.10—0.25 <1 0.10—0.25
<0.25DC
£ 4 <N 0.10—0.20 <N 0.10—0.20
o ¢ <1 0.10—0.20 <1 0.10—0.20
0.25—0.5DC
. . . E3 <1 0.10—0.15 <1 0.10—0.15
Ligas de aluminio Si<5%
o ¢ <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
0.5—0.75DC
* <8 0.06—0.15 <8 0.08—0.15
o ¢ <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.15
DC (Rasgo)
£3 <5 0.06—0.15 <5 0.08—0.12
S <0.25DC o € ¥ <M 0.08—0.15 <N 0.08—0.15
Ligas de titanio 025-05DC | @ € & <N 0.08—0.12 <N 0.08—0.12
(Ti-6Al-4V, etc.) 05-075DC (@ € ¥ <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(Rasgo) (@ € ¥ <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
Ligas de titanio 025-05DC (@ € & <1 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
(Ti-5Al-5V-5Mo-3Cr, etc.) 05-0.75DC | ®@ € & <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(Rasgo) | ®@ € # <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
<0.25DC o € ¥ <N 0.08—0.12 <1 0.08—0.12
ao calor 05-075DC (@ € & <8 0.06—0.10 <8 0.06—0.10
DC(Rasgo) | ®@ € % <5 0.06—0.10 <5 0.06—0.10
H o € <5 0.08—0.15 <5 0.08—0.15
<0.25DC
.2 <5 0.08—0.12 <5 0.08—0.12
o ¢ <4 0.08—0.12 <4 0.08—0.12
0.25-0.5DC Ed <4 0.06—0.10 <4 0.06—0.10
. Dureza = .Uo—U. = .06—0.
Acgo endurecido
¢ 40—55HRC e ¢ <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.10
0.5—0.75DC
¥ <3 0.06—0.10 <3 0.06—0.08
o ¢ <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.10
DC (Rasgo)
£ 7 <2 0.06—0.10 <2 0.06—0.08

Nota 1) As condi¢Ges de corte acima sdo uma referéncia para o tipo haste standard (a ultima letra na descrigdo do item é “S”) e o tipo arvore.
Se ocorrer trepidagao, microlascamento do inserto, etc. durante a usinagem, altere as condigdes de corte adequadamente.
Nota 2) Para evitar vibragdes, aplique os menores valores recomendados (na tabela) para profundidade de corte e avanco por dente, ou
reduza os parametros para valores ainda menores. As condigdes abaixo facilitam a ocorréncia de vibragdes:
* Quando o comprimento em balango é longo (usando o tipo haste longa, tipo cabega roscada, etc.);
+ Condicdes de baixa rigidez da maquina, da pega ou da fixagao da pega;
* Na usinagem de bolsées com raio.
Nota 3) Quando a profundidade de corte no sentido radial (ae) é igual ou maior que 0.5 DC, é recomendada a fresa com menos dentes.
Nota 4) Para melhor acabamento superficial, recomenda-se usar refrigeragdo. (A vida atil sera menor do que a usinagem sem refrigerag&o.)
Nota 5) A aplicagdo de parametros de corte mais altos que o recomendado ou o uso por periodos prolongados podem causar fadiga e quebra
do parafuso de fixag&o durante a usinagem. Portanto, recomenda-se substituir os parafusos de fixagcéo antes do desgaste excessivo.



Rampa / Interpolagéao helicoidal

Rampa

===

_ APMX

RMPX (4]

~ tana

APMX

DC

. . Furo cego,
Interpolacao helicoidal i fundo plano

Passo

(P)

T

Consulte os parametros de corte na tabela abaixo. Para velocidade de corte e avango
por dente, consulte as condigdes de corte recomendadas para usinagem de rasgo.

"

DC

~—Diédmetro—»|
do furo
(DH)

i Furo passante

Passo

%rp

(mm)

Rampa Interpolaco helicoidal (Furo cego, fundo plano) Interpolag&o helicoidal (Furo passante)
DC RE * A ; 3 ; ; ;
RMPX L DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.

0.2 2.13° 296 49.0 2.8 427 2.1 36.9 14

0.4 2.13° 296 48.6 2.8 42.7 21 36.9 14

0.8 2.13° 296 47.8 2.7 42.7 2.1 36.9 1.4

1.0 2.13° 296 47.4 2.6 42.7 2.1 36.9 14

2 1.2 2.13° 296 47.0 2.6 42.7 21 36.9 14
° 1.6 2.13° 296 46.2 2.5 42.7 2.1 36.9 1.4
2.0 2.13° 296 45.4 2.4 42.7 2.1 36.9 14

24 2.13° 296 44.6 2.3 42.7 21 36.9 14

3.0 2.13° 296 434 2.2 42.7 21 36.9 14

3.2 2.13° 296 43.0 21 42.7 21 36.9 14

0.2 1.77° 356 55.0 2.6 48.7 2.0 42.7 1.4

0.4 1.77° 356 54.6 2.6 48.7 2.0 42.7 14

0.8 1.77° 356 53.8 2.5 48.7 2.0 42.7 1.4

1.0 1.77° 356 53.4 2.5 48.7 2.0 42.7 1.4

28 1.2 1.77° 356 53.0 24 48.7 2.0 42.7 14
1.6 1.77° 356 52.2 2.4 48.7 2.0 42.7 1.4

2.0 1.77° 356 51.4 2.3 48.7 2.0 42.7 1.4

2.4 1.77° 356 50.6 2.2 48.7 2.0 42.7 14

3.0 1.77° 356 494 21 48.7 2.0 42.7 14

3.2 1.77° 356 49.0 2.0 48.7 2.0 42.7 1.4

0.2 1.61° 392 59.0 2.6 52.7 2.0 46.6 1.5

04 1.61° 392 58.6 25 52.7 2.0 46.6 1.5

0.8 1.61° 392 57.8 25 52.7 2.0 46.6 1.5

1.0 1.61° 392 57.4 2.4 52.7 2.0 46.6 1.5

30 1.2 1.61° 392 57.0 2.4 52.7 2.0 46.6 1.5
1.6 1.61° 392 56.2 2.3 52.7 2.0 46.6 1.5

2.0 1.61° 392 55.4 2.2 52.7 2.0 46.6 1.5

2.4 1.61° 392 54.6 2.2 52.7 2.0 46.6 1.5

3.0 1.61° 392 53.4 21 52.7 2.0 46.6 1.5

3.2 1.61° 392 53.0 2.0 52.7 2.0 46.6 1.5

0.2 1.47° 429 63.0 2.5 56.7 2.0 50.6 15

0.4 1.47° 429 62.6 25 56.7 2.0 50.6 15

0.8 1.47° 429 61.8 2.4 56.7 2.0 50.6 15

1.0 1.47° 429 61.4 2.4 56.7 2.0 50.6 1.5

32 1.2 1.47° 429 61.0 2.3 56.7 2.0 50.6 1.5
1.6 1.47° 429 60.2 2.3 56.7 2.0 50.6 1.5

2.0 1.47° 429 59.4 2.2 56.7 2.0 50.6 1.5

2.4 1.47° 429 58.6 21 56.7 2.0 50.6 1.5

3.0 1.47° 429 57.4 21 56.7 2.0 50.6 1.5

3.2 1.47° 429 57.0 2.0 56.7 2.0 50.6 1.5

0.2 1.28° 493 69.0 2.4 62.8 1.9 56.6 1.5

0.4 1.28° 493 68.6 24 62.8 1.9 56.6 1.5

0.8 1.28° 493 67.8 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5

1.0 1.28° 493 67.4 2.3 62.8 1.9 56.6 1.5

35 1.2 1.28° 493 67.0 2.2 62.8 1.9 56.6 1.5
1.6 1.28° 493 66.2 2.2 62.8 1.9 56.6 15

2.0 1.28° 493 65.4 21 62.8 1.9 56.6 1.5

2.4 1.28° 493 64.6 21 62.8 1.9 56.6 1.5

3.0 1.28° 493 63.4 2.0 62.8 1.9 56.6 1.5

3.2 1.28° 493 63.0 2.0 62.8 1.9 56.6 1.5

Nota 1) Na usinagem de materiais de alta ductilidade, a aplicagéo dos angulos de rampa da tabela acima podem gerar cavacos longos.
* L (= 11/tan a) representa a distancia minima percorrida pela fresa até chegar a maxima profundidade de corte de 11 mm em um angulo
maximo de rampa.



Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia
VPX300

Condigoes de corte recomendadas
Rampa / Interpolagao helicoidal

Furo cego,

@ Rampa @ Interpolagao helicoidal l fundo plano l Furo passante
- | "B "B
i TR e
N m \
W _ APMX e
5 ~ tana f ~—
RMPX ' I,f F
i %@ APMX ellrH
DC * _bc DC
~—Diémetro—» ~—Diémetro—|
Consulte os parametros de corte na tabela abaixo. Para velocidade de corte e avango do furo do furo
C ; (DH) (DH)
por dente, consulte as condigdes de corte recomendadas para usinagem de rasgo. (mm)
Rampa Interpolagéo helicoidal (Furo cego, fundo plano) Interpolagao helicoidal (Furo passante)
be RE RMPX L * DH max. P max. DH min. P max. DH min. P max.
0.2 1.06° 595 78.8 2.3 72.7 1.9 66.5 1.5
0.4 1.06° 595 78.4 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
0.8 1.06° 595 77.6 22 72.7 1.9 66.5 1.5
1.0 1.06° 595 77.2 2.2 72.7 1.9 66.5 1.5
40 1.2 1.06° 595 76.8 21 72.7 1.9 66.5 1.5
1.6 1.06° 595 76.0 21 72.7 1.9 66.5 1.5
2.0 1.06° 595 75.2 2.0 72.7 1.9 66.5 1.5
24 1.06° 595 74.4 2.0 72.7 1.9 66.5 1.5
3.0 1.06° 595 73.2 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
3.2 1.06° 595 72.8 1.9 72.7 1.9 66.5 1.5
0.2 0.79° 798 98.8 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.4 0.79° 798 98.4 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
0.8 0.79° 798 97.6 2.1 92.7 1.8 86.5 1.6
1.0 0.79° 798 97.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
50 1.2 0.79° 798 96.8 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
1.6 0.79° 798 96.0 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
2.0 0.79° 798 95.2 2.0 92.7 1.8 86.5 1.6
24 0.79° 798 94.4 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.0 0.79° 798 93.2 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
3.2 0.79° 798 92.8 1.9 92.7 1.8 86.5 1.6
0.2 0.6° 1051 124.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.4 0.6° 1051 124.4 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
0.8 0.6° 1051 123.6 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.0 0.6° 1051 123.2 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
63 1.2 0.6° 1051 122.8 2.0 118.7 1.8 112.5 1.6
1.6 0.6° 1051 122.0 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
2.0 0.6° 1051 121.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
24 0.6° 1051 120.4 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.0 0.6° 1051 119.2 1.9 118.7 1.8 112.5 1.6
3.2 0.6° 1051 118.8 1.8 118.7 1.8 112.5 1.6
0.2 0.45° 1401 158.8 1.9 152.6 1.8 146.5 1.6
0.4 0.45° 1401 158.4 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
0.8 0.45° 1401 157.6 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.0 0.45° 1401 157.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
80 1.2 0.45° 1401 156.8 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
1.6 0.45° 1401 156.0 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
2.0 0.45° 1401 155.2 1.9 152.7 1.8 146.5 1.6
24 0.45 1401 154.4 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.0 0.45 1401 153.2 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6
3.2 0.45 1401 152.8 1.8 152.7 1.8 146.5 1.6

Nota 1) Na usinagem de materiais de alta ductilidade, a aplicagéo dos angulos de rampa da tabela acima podem gerar cavacos longos.
* L (= 11/tan a) representa a distancia minima percorrida pela fresa até chegar a maxima profundidade de corte de 11 mm em um angulo
maximo de rampa.



Mergulho / Avancgo axial

Consulte os parametros de corte na tabela correspondente. Para velocidade de corte e avango por dente, consulte as condigdes de corte
recomendadas para usinagem de rasgo.

@ Mergulho (mm)
.|
DC ae max.
25 6.5
28 6.6
30 6.6
32 6.6
35 6.7
40 6.7
50 6.7
63 6.7
80 6.7
Profundidade de corte
no sentido radial : ae (mm)
Nota 1) N&o é necessario avancgo interrompido “pica-pau”.
@ Avanco axial (mm)

E DC AZ max.
£
; 25 0.55
2
3 28 0.55
[0}
; 30 0.55
% 32 0.55
£
5 35 0.55
[N
40 0.55
50 0.55
63 0.55
80 0.55

Nota 1) Os cavacos tendem a se dispersar. Portanto, tome medidas de seguranga adequadas.
Nota 2) Use ar comprimido para eliminar os cavacos. Na usinagem de ligas de aluminio, use fluido refrigerante.
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Exemplos de aplicagao

Fresa

VPX200R2503SA25S

VPX200R1602SA16S

VPX200R1602SA16S

Inserto (Classe)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

LOGU0904080PNER-M (MP6130)

LOGU0904080PNER-M (MP7130)

AISI 1045

AISI A36

AISI A36 + Ago inoxidavel

Material
Peca Placa Pega de maquina Pega de maquina
[<5)
g | Vel. de corte ve (m/min) 150 85.4 200
D
o
8 Avanco/dente fz (mm/dente) 0.11 0.095 0.1
=
E Prof. de corte (mm) ap =4.5, ae = 25 Max. ap=4.25 ap=1.5-3
Refrigeracao Sem refrigeragao Com refrigeragéo Com refrigeragéo
A VPX obteve vida util estavel, Os parafusos de fixagédo do produto A VPX obteve excelente acabamento
usinando 1.7 vezes mais do que o convencional apresentaram tendéncia superficial e usinou 3 vezes mais
produto convencional, que apresentou a quebra. Ja a VPX néo sofreu danos, do que o produto convencional, que
vida util variavel devido a ocorréncia garantindo um excelente acabamento chegou ao fim da vida util devido a
Resultados de quebras. superficial. quebra.
Fresa VPX200R2003SA20S VPX200R2504SA25S VPX200R2504SA25S

Inserto (Classe)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

20MnCr5 (Ago liga)

Ferro fundido

Aco carbono

Material
Peca Peca de maquina Autopeca Peca de maquina
5 | Vel. de corte ve (m/min) 176 200 102
[}
=]
8 | Avanco/dente fz (mm/dente) 0.179 0.173 0.13
L
E Prof. de corte (mm) ap=2 ap=3 ap=14,ae=11
Refrigeragéo Sem refrigeragéo Sem refrigeragéo Com refrigeragéo
O produto convencional usinou por A VPX conseguiu melhorar a Comparada a fresa tangencial
330 min até sofrer quebra. Ja a VPX, eficiéncia de usinagem, aumentando convencional, a VPX apresentou
mesmo depois de ter usinado por a velocidade de corte para 200 m/min, menos esforgo sobre o eixo principal,
mais de 400 min, ainda estava em em comparagao aos 170 m/min do permitindo realizar mais que o triplo
Resultados condigdes de continuar a usinagem. produto convencional. de usinagem. A VPX também possui

Além disso, a VPX realizou usinagem
estavel e obteve 6timo acabamento
superficial.

excelente rigidez de fixagdo em
comparacgao ao produto convencional,
prevenindo os danos ao parafuso de
fixagdo.

Os exemplos acima representam aplicagdes especificas. Portanto, os parametros adotados podem nao corresponder as condi¢gdes de

corte recomendadas.
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Fresa multifuncional para usinagem de alta eficiéncia

Exemplos de aplicagao

Fresa

VPX200R3004SA25S

VPX200-050A05AR

VPX200R2503SA25S

Inserto (Classe)

LOGU0904080PNER-M (MP9130)

LOGU0904040PNER-M (VP15TF)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

Aco inoxidavel endurecido por
precipitagéo
(38-43HRC)

DIN GGG-40

AISI A36, AISI 1050

Material
Peca Pega de maquina Componente Pega de maquina
[<5)
g | Vel. de corte ve (m/min) 40 345 118
8 | Avango/dente fz (mm/dente) 0.06 0.14 0.16
E Prof. de corte (mm) ap=1.8 ap=2—3,ae=40 ap=6
Refrigeracao Sem refrigeragao Com refrigeragéo Sem refrigeracdo
Em comparagéo ao produto A fresa tangencial convencional s6 Comparada ao produto convencional,
convencional, a VPX possui 6tima pode ser usada nas operagoes de a VPX apresentou eficiéncia na
agudez e obteve o dobro da vida util. desbaste. Ja a VPX permite o uso expulsdo de cavacos e 6timo
também em acabamento, eliminando acabamento, proporcionando longa
Resultados etapas do processo. vida util.
Fresa VPX200R2503SA25S VPX300R4004SA32S VPX300-080A10AR

Inserto (Classe)

LOGU0904040PNER-M (MP7130)

LOGU1207080PNER-M (MP6120)

LOGU1207080PNER-M (MP6120)

AlISI 304

AISI 4140

Aco ferramenta liga

Material
Peca Peca de maquina Bloco Peca de maquina

5 | Vel. de corte ve (m/min) 180 150 226

[}

=]

8 | Avanco/dente fz (mm/dente) 0.6 0.15 0.13

L

E Prof. de corte (mm) ap=27 ap=5 ap=5,ae=70

Refrigeragéo - Sem refrigeragéo -
A VPX apresentou menos ruido de Comparada ao produto convencional, A VPX usinou 2.7 vezes mais que o
corte do que o produto convencional, a VPX apresentou vibragao reduzida produto convencional, que chegou ao
permitindo aumentar os pardmetros de | e obteve 6tima precisdo superficial da fim da vida util devido a deterioragédo
corte. parede, alcangando mais que o triplo do acabamento.
Resultados Além disso, obteve longa vida util, da vida util.

usando os mesmos insertos para
usinar AISI 1045.

Os exemplos acima representam aplicagdes especificas. Portanto, os parametros adotados podem nao corresponder as condi¢gdes de

corte recomendadas.
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Fresa

VPX300R4004SA32S

VPX300R2502SA25S

VPX200R2504SA25S

Inserto (Classe)

LOGU1207080PNER-M (MP6120)

LOGU1207080PNER-M (VP15TF)

LOGU0904080PNER-M (MP6120)

13CrMo4-5

Aco liga (55HRC)

AISI 1049
Endurecido

Material
Peca Peca de maquina Matriz Matriz
[<5)
g | Vel. de corte ve (m/min) 160 — 180 70 200
& | Avangoldente fz (mm/dente) 0.12 - 0.15 0.08 0.15
E Prof. de corte (mm) ap=3—4.2,ae=40 ap=5,ae=18.75 ap=3
Refrigeragéo Com refrigeragéo Sem refrigeracdo Sem refrigeracdo
A VPX obteve o dobro da vida util Na usinagem de aco endurecido, A VPX néo sofreu danos no alojamento
do produto convencional, mesmo a VPX usinou o dobro do produto e nem deformagdes mesmo apos
aumentando os parametros para convencional, que chegou ao fim da usinar por 2500 min. Além disso, como
condigdes de alta eficiéncia. vida util devido a fratura. o inserto tem 4 arestas, permite reduzir
Resultados o nimero de ferramentas.
Fresa VPX200R1602SA16S VPX200R3203SA32S
Inserto (Classe) LOGU0904040PNER-L (VP15TF) LOGU0904040PNER-L (MP6120)
AISI D2 (Sem tratamento térmico) AISI 1045
Material
Peca Peca de maquina Peca de maquina
% Vel. de corte ve (m/min) 200 140
8 | Avanco/dente fz (mm/dente) 0.1 - 0.15 0.1
§ Prof. de corte (mm) ap =0.1 ap=14
Refrigeracéo Sem refrigeragéo Sem refrigeragéo
Comparado ao produto convencional, A VPX tem maior agudez e
reduziu o ruido de corte e a trepidagéo. | proporcionou um acabamento
Além disso, permitiu a aplicacéo de superficial melhor do que o produto
parametros de corte mais elevados, convencional.
Resultados aumentando a eficiéncia de usinagem.

Os exemplos acima representam aplicagdes especificas. Portanto, os parametros adotados podem nao corresponder as condi¢gdes de

corte recomendadas.
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Fresa intercambiavel multifuncional

vPX

Para sua seguranca

uso efetivo, verifique o batimento e a ocorréncia de vibragdes, sons anormais, etc.

@®Nzo manipule insertos e cavacos sem o uso de luvas. @Usine seguindo as recomendacdes de aplicagéo e substitua as ferramentas antes do desgaste excessivo. @Utilize roupas e 6culos de
protecéo. @Caso utilize 6leos de corte, tome medidas de seguranca contra incéndios. @Para montar insertos e componentes, use a chave correspondente. @No caso de ferramentas rotativas, antes do

2« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

A sales company of MITSUBISHI MATERIALS

MMC Metal do Brasil Ltda.

Rua Cincinato Braga, 340 - 13° Andar - Conj. 131/132
Bela Vista - S&o Paulo / SP CEP: 01333-010
Tel: (11) 3506-5600 FAX: (11) 3506-5688
E-mail: mmbr@mmbr.com.br

http://www.mmbr-carbide.com.br/
(As especificacOes das ferramentas estdo sujeitas a alteragcdes sem aviso prévio.)
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