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Confiabilidade no fresamento

de alta eficiéncia.

Aplicavel em fresamento de alta eficiéncia com altos avangos e grandes profundidades de corte.
Com o econdmico inserto bifacial, permite realizar opera¢cdes multifuncionais.

Proporciona excelente agudez e longa vida util, além de reduzir o ruido de corte.

A WJX oferece confiabilidade e economia na usinagem de alta eficiéncia.

Exclusiva geometria da aresta de corte
para fresamento estavel

Aresta de corte
secundaria

A aresta de corte reta permite a formagéao estavel
dos cavacos, mesmo em operagdes com grande
angulo de rampa.

Sistema de fixacao altamente confiavel

A estrutura em formato “rabo de andorinha” evita o
deslocamento do inserto, proporcionando maior estabilidade
de fixagdo mesmo sem o uso de um grampo de fixagao.

Previne o deslocamento
do inserto Esforco de corte

Estrutura
rabo de andorinha”

[ 3
YouTube

Aresta alisadora

A aresta alisadora oferece 6timo acabamento
superficial mesmo na operacao de desbaste.

Aresta de corte reta

A aresta de corte reta se estende até a maxima
profundidade de corte (APMX), proporcionando
estabilidade no fresamento de alto avango
mesmo em grandes profundidades de corte.
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Face de folga com geometria complexa, ideal para rampa

A geometria da face de folga combina a resisténcia e economia do inserto negativo, com a agudez e
multifuncionalidade do inserto positivo.

Unifacial : Inserto positivo
Realiza usinagem em rampa

Agudez

Bifacial : Inserto negativo
Econémico

Inserto robusto
Resisténcia a fratura

ACEHE
YouTube

Fresamento multifuncional

@ Rampa @ Interpolagao helicoidal
© Fresamento a 90° © Faceamento

© Bolsao




Fresa de alto avanco com inserto bifacial

Inserto de alta resisténcia

O inserto mais espesso proporciona maior resisténcia a fratura e previne a quebra da fresa.

Convencional

<Condigdes de corte>

Material 1 AIS1 4140
Diametro da fresa : DCX=g63mm
Vel. de corte 1 ve=150m/min

Avanco por dente : fz=2.0mm/dente
Profund. de corte :ap=2mm
Largura de corte  :ae=45mm
Refrigeracéo : Sem refrigeragao
Inserto Unico

Comprimento usinado Comprimento usinado
4.8m 3.6m

Excelente formacao dos cavacos

A aresta de corte forma cavacos curtos, evitando a obstrugcéo por cavacos e também o emaranhamento
em torno do corpo da fresa, facilitando a limpeza no interior da maquina.

YouTube

<Condicdes de corte>

Material 1 AISI 4140
Diametro da fresa : DCX=g63mm
Vel. de corte 1 ve=150m/min

Avango por dente : fz=2.0mm/dente
Profund. de corte :ap=2mm
Largura de corte  :ae=45mm
Refrigeracédo : Sem refrigeragao
Inserto Unico

WJIX Convencional



Classes com cobertura PVD para fresamento

series MP6100/MP7100/MP9100

Tecnologia TOUGH-Z

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

cobertura multicamadas.

Cobertura PVD multicamadas

Camada base a base de Al-Ti-Cr-N

Alto Al-(Al, Ti)N

A nova tecnologia de cobertura

Al-(Al, Ti)N proporciona it il
estabilizacédo da fase de W"‘ n
alta dureza, aumentando o - - — -
significativamente a resisténcia | ,,__..m u’-u
ao desgaste, a craterizagéo e

a soldagem.

A cobertura
multicamadas
“4 previne a ) :

" propagacao %7 e e ]
de trincas *Representacao grafica

VP15TF

Camadas otimizadas para cada tipo de material.

P (ALCON
Q Resistente as trincas
térmicas

Oferece usinagem estavel devido a combinagéo da
cobertura com o substrato de metal duro altamente
resistente ao desgaste e a fratura.

TiN

Resistente ao entalhe

Resistente ao
microlascamento

Microlascamento por sodagem

VP30RT

Possui excelente resisténcia a fratura, sendo ideal para
usinagem de aco inoxidavel e corte interrompido pesado
de acos em geral.

Classe com cobertura CVD para fresamento de agos e agos inoxidaveis

MC7020

Reduz a craterizag&o na usinagem high speed, proporcionando estabilidade na usinagem de
alta eficiéncia.

Elevada resisténcia ao desgaste

A camada de Al203 micrograo, resistente ao desgaste, e a camada fibrosa de TiCN

Camada de Al203 . o . .
proporcionam excelente resisténcia ao desgaste na usinagem high speed.
Alta resisténcia a fratura
c ; O metal duro especialmente desenvolvido oferece elevada resisténcia a fratura e as
amada de TiCN

trincas térmicas, prevenindo fraturas repentinas da aresta de corte.

Redugao dos danos anormais

Substrato de metal duro A cobertura "Black Super-smooth" extremamente lisa previne danos anormais como

Estrutura da MC7020 microlascamento por soldagem.

Comparacao da superficie da cobertura
N, F v ., L p i A |

e .




Fresa de alto avanco com inserto bifacial

Classes de inserto para diversos materiais

ISO CVD PVD 1ISO CVD PVD 1ISO PVD
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Sistema de quebra-cavacos
Foco na Foco na
agudez resisténcia
da aresta da aresta
de corte de corte
Quebra-cavaco . Quebra-cavaco M Quebra-cavaco R
. Condicdes de corte
Material
Corte estavel Usinagem geral Corte instavel
R
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FRESAMENTO

MULTIFUNCIONAL

WJX 50/52 =1
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DCX
Somente ferramentas de corte a direita.
i 3 . . O parafuso de montagem é embutido na fresa. Use uma
.Tlp0~ a_rvore GAMP:—7 T:i+12 chave Allen 7mm para apertar o parafuso de montagem.
Refrigeragdo interna GAMF :—10° | :+7°
DCX=mm, DCON=polegada (mm)
Estoque| Numero WT RPMX
DCX Referéncia para pedido de DC LF DCON APMX RMPX
R | dentes (kg) (min™)
50 WJX14R05003BA (] 3 34.5 50 22.225 0.4 2 4.4 5000
50 WJX14R05004BA (J 4 34.5 50 22.225 0.4 2 4.4 5000
DCX=mm, DCON=mm (mm)
Estoque| Nimero WT RPMX
DCX Referéncia para pedido de DC LF DCON APMX RMPX
R | dentes (kg) (min™)
50 WJX14-050A03AR ® 3 34.5 50 22 0.4 2 4.4 5000
50 WJX14-050A04AR (J 4 34.5 50 22 0.4 2 4.4 5000
52 WJX14-052A04AR (J 4 36.5 50 22 0.4 2 4.1 5000

*1 Para a profundidade maxima de mergulho (AZ), consulte a pagina 14.

Nota 1) As rotagdes maximas RPMX s&o determinadas para assegurar a estabilidade da

ferramenta e do inserto.

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

tém o balanceamento correto.

Nota 3) A fresa possui um parafuso de montagem embutido. Este parafuso ndo pode ser
substituido. Portanto, nunca deve ser retirado da fresa.

Dimensdes de montagem

CONDIGOES DE CORTE > P12,13,14

(mm)

DCX Referéncia para pedido DCON CBDP LCCB DCSFMS KwWw L8
50 WJX14-050A03AR 22 20 18.3 47 104 6.3
50 WJX14-050A04AR 22 20 18.3 47 10.4 6.3
50 WJX14R05003BA 22.225 20 18.3 47 8.4 5
50 WJX14R05004BA 22.225 20 18.3 47 8.4 5
52 WJX14-052A04AR 22 20 18.3 47 104 6.3
Acessorios (mm)
/ B
Referéncia da ferramenta k\\\\ j

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WJX14

TS5R

TKY20T

MK1KS

* Torque de fixagdo (N *m) : TS5R = 5.0

@ : Estoque mantido.



Fresa de alto avanco com inserto bifacial
FRESAMENTO
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Somente ferramentas de corte a direita.
(mm)
DCX
DCON DCON ngﬂ:%%gqe Geometria
polegada mm
$63 $63(22) HSC10030H @
$63(27), $66, ¢80 | HSC12035H | @ | [HEF
#80, $100 100 HSC16040H
.T|po arvore o e 6125 $125, $160 MBA20040H
Refrigeragéo interna gm::—?w -Ir :;E $160 MBA24045H @
DCX=mm, DCON =polegada (mm)
Estogue| Numero WT RPMX
DCX Referéncia para pedido de DC LF DCON APMX RMPX Fig.
R | dentes (kg) (min")
63 WJX14R06304BA ([ ] 4 47.5 50 22.225 0.7 2 3 18200 1
63 WJX14R06305BA [ J 5 47.5 50 22.225 0.7 2 3 18200 1
80 WJX14R08005DA ([ ] 5 64.4 63 31.75 1.4 2 2.1 15600 1
80 WJX14R08006DA [ 6 64.4 63 31.75 1.4 2 2.1 15600 1
100 WJX14R10006DA [ ] 6 84.4 63 31.75 2.5 2 1.5 13500 1
100 WJX14R10007DA [ J 7 84.4 63 31.75 2.5 2 1.5 13500 1
125 WJX14R12507EA ([ ] 7 109.4 63 38.1 3.2 2 1.2 11600 2
125 WJX14R12509EA [ 9 109.4 63 38.1 3.1 2 1.2 11600 2
160 WJX14R16009FA [ ] 9 144 .4 63 50.8 4.5 2 0.8 9900 2

DCX=mm, DCON=mm )
.| | | | ] ] | [ |/ | | |

3
3

Estoque| Ntmero WT RPMX
DCX Referéncia para pedido de DC LF DCON APMX RMPX Fig.
R | dentes (kg) (min")

63 WJX14-063A04AR (] 4 47.5 50 22 0.7 2 3 18200 1

63 WJX14-063A05AR [ ] 5 47.5 50 22 0.7 2 3 18200 1

63 WJX14-063X05AR [ ] 5 47.5 50 27 0.6 2 3 18200 1

66 WJX14-066X05AR (J 5 50.4 50 27 0.7 2 2.8 17700 1

80 WJX14-080A05AR [ ] 5 64.4 50 27 1.2 2 2.1 15600 1

80 WJX14-080A06AR (J 6 64.4 50 27 1.2 2 21 15600 1
100 WJX14-100A06AR (] 6 84.4 63 32 2.5 2 1.5 13500 1
100 WJX14-100A07AR [ ] 7 84.4 63 32 2.5 2 1.5 13500 1
125 WJX14-125B07AR [ ] 7 109.4 63 40 3.2 2 1.2 11600 2
125 WJX14-125B09AR (J 9 109.4 63 40 3.1 2 1.2 11600 2
160 WJX14-160B09AR (J 9 144.4 63 40 4.9 2 0.8 9900 2

*1 Para a profundidade maxima de mergulho (AZ), consulte a pagina 14. CONDICOES DE CORTE > P12,13,14

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

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

@ : Estoque mantido.



Dimensdes de montagem

(mm)

DCX Referéncia para pedido DCON CBDP DAH DCCB LCCB DCSFMS KWW L8 Fig.
63 WJX14-063A04AR 22 20 1" 17 16.7 60 104 6.3 1
63 WJX14-063A05AR 22 20 1" 17 16.7 60 104 6.3 1
63 WJX14R06304BA 22.225 19 1" 17 17.7 60 8.4 5 1
63 WJX14R06305BA 22.225 19 1" 17 17.7 60 8.4 5 1
63 WJX14-063X05AR 27 23 13 20 15.7 60 124 7 1
66 WJX14-066X05AR 27 23 13 20 15.7 60 12.4 7 1
80 WJX14-080A05AR 27 23 13 20 15.7 76 124 7 1
80 WJX14-080A06AR 27 23 13 20 15.7 76 124 7 1
80 WJX14R08005DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 1
80 WJX14R08006DA 31.75 32 17 26 19.7 76 12.7 8 1

100 WJX14R10006DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 1

100 WJX14R10007DA 31.75 32 17 26 19.7 96 12.7 8 1

100 WJX14-100A06AR 32 26 17 26 25.7 96 144 8 1

100 WJX14-100A07AR 32 26 17 26 25.7 96 144 8 1

125 WJX14R12507EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 2

125 WJX14R12509EA 38.1 40 40 56 21.7 100 15.9 10 2

125 WJX14-125B07AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 2

125 WJX14-125B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 2

160 WJX14-160B09AR 40 40 42 56 21.7 100 16.4 9 2

160 WJX14R16009FA 50.8 43 58 72 18.7 100 19.1 11 2

Acessorios (mm)
) *
Referéncia da ferramenta &

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WJX14

TS5R

TKY20T

MK1KS

* Torque de fixagdo (N *m) : TS5R = 5.0

HDiametro da fresa e usinagem de superficie plana

O maximo didmetro de corte (DCX) mostrado na tabela de itens ndo coincide com o didametro da superficie plana usinada pela WJX.
Os diametros da superficie plana possiveis de usinar séo indicados por DC. Note que o valor de DC é menor que o valor de DCX.

DC ——»
DCX >|

YouTube

10
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Fresa de alto avanco com inserto bifacial
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| APMX
LH
LF

Somente ferramentas de corte a direita.

HTipo haste
Refrigeragéo interna (mm)
Estoque|Namero RPMX
DCX Referéncia para pedido de DC LF LH DCON APMX RMPX
R | dentes (min™)
50 WJX14R5003SA42S [ ] 3 34.5 150 50 42 2 4.4° 21200
50 WJX14R5003SA42L [ J 8 34.5 250 50 42 2 4.4° 21200

*1 Para a profundidade maxima de mergulho (AZ), consulte a pagina 14.

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

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

CONDIGOES DE CORTE > P12,13,14

Acessorios

’ 7

&

Referéncia da ferramenta

&

/

f

Parafuso de fixagao

Chave (Inserto)

Lubrificante antitravante

WJX14 TS5R TKY20D MK1KS
* Torque de fixagdo (N *m) : TS5R = 5.0
M Insertos (mm)
P Agol — ¢ e €\® Condigdes de corte (Guia) :
M | Ago inoxidavel G c|® G|® @ : Corte estavel @ : Usinagem geral # : Corte instavel
Material K | Ferro fundido 2
S | Ligas resist. ao calor, Ligas de titanio [ 22K 2 Preparagao (Honing) :
H | Ago endurecido 3 E : Arredondada
Com cobertura
w| O
O | 'S, [NEW
=
Formato Referéncia para pedido |® H < [ElE SIS S kgl Ic S BS RE Geometria
8|5 22 EIE 2R |
HEHEHEEHEEEE
NEw  JOMU140715ZZER-L [ M(E|®|® © ® @ ® ® ® ® 14 6.58 1.3 1.5
JOMU140715ZZER-M|M|E (@ |® | ® ®|®|® ® ®/®| 14 | 663 | 13 | 15 ﬁ ~]
NEw  JOMU140715ZZER-R(M|E|®@ | ® | @ e e 14 6.75 1.3 1.5 RE ow /I\
RE ~
S
IC S
Somente inserto a direita.

® = NEW

@ : Estoque mantido.
(10 insertos por embalagem)



Condicoes de corte recomendadas

l Fator de corregao por comprimento em balango

Multiplique as condig¢des de corte recomendadas nas paginas 12 e 13 pelo fator de corregéo indicado conforme o comprimento em balango.

(mm)
Diametro max. & ) " Fator de correcdo
Tipo de corte Om'éggﬁgoo em Vel. de corte | Prof. de corte |  Avanco
DCX vc (m/min) ap fz(mm/dente)

<2.5xDCON 100% 100% 100%

Tipo haste 50 3.0xDCON 90% 100% 90%
4.0xDCON 80% 80% 90% 96
< 2.5xDCX 100% 100% 100% g e
3.0xDCX 85% 100% 90% £3
50—80 4.0xDCX 80% 80% 80% g c
Tipo arvore 5.0xDCX 75% 75% 60% o°

6.0xDCX 70% 70% 40%

200 100% 100% 100%
=100 300 85% 100% 90% -

400 80% 80% 80%

H Velocidade de corte (Sem refrigeragao)

DCON = Diametro da conexao

Comprimento

(mm)
Material Propriedades Veloega(ﬁn?;)corte
P MP6130 MP6120 MC7020 VP15TF VP30RT
Aco baixo carbono <180HB 140 (90—180) | 150 (100—200) | 220 (170—270) | 150 (100—200) | 120 (80—160)
AQXQCO""EZ‘;”O 180—280HB | 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
A‘?choalriggm 280—350HB | 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
Aco ferramenta liga <350HB 120 (70—180) | 140 (80—200) | 200 (150—250) | 140 (80—200) | 100 (60—150)
(Recozimento)
Aco pré-endurecido 35—45HRC | 90 (50—130) | 110 (70—150) - 110 (70—150) | 80 (40—120)
M MP7130 MP7140 MC7020 VP30RT
Aco inoxidavel austenitico <200HB 160 (130—200) | 150 (120—180) | 220 (170—270) | 150 (120—180)
Aco inoxidavel austenitico >200HB 140 (100—200) | 130 (80—180) | 190 (140—240) | 130 (80—180)
Ago inoxidavel ferritico
o martenaitioo <200HB 150 (100—200) | 130 (80—180) | 220 (170—270) | 130 (80—180)
Aco inoxidavel duplex <280HB 130 (80—180) | 110 (60—160) | 180 (130—230) | 110 (60—160)
Ago inoxidavel endurecido <450HB 110 (60—160) | 90 (50—130) | 170 (120—220) | 90 (50—130)
por precipitacéo
K VP15TF
Ferro fundido cinzento <350MPa 160 (120—200)
Ferro fundido nodular <450MPa 150 (100—200)
Ferro fundido nodular <800MPa 120 (80—160)

Ligas de titanio - 40 (30—60) 50 (30—65) 50 (30—65)
Ligas resistentes ao calor - 30 (20—40) 40 (20—50) 40 (20—50)
VP15TF
Aco endurecido 40—55HRC 70 (40—100)

Nota 1) Para facilitar a expuls&o de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,
recomenda-se a usinagem com refrigeracao abundante.

Nota 2) Na usinagem com refrigeragéo, a vida util da ferramenta pode se tornar menor que a usinagem sem refrigeragdo. Na usinagem com
refrigeragéo, reduza a velocidade de corte em 25%.

Nota 3) Em caso de vibragao intensa, reduza os parametros de corte.

Nota 4) No corte interrompido, reduza a velocidade de corte e a taxa de avango em 20%.

em balango
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Fresa de alto avanco com inserto bifacial

Hl Profundidade de corte / Avango por dente

(mm)
Diam. max. de corte | Diam. max. de corte
Material Propriedades Prof. ge corte cheg(r:i- DCX=50, 52 DCX =263 Refrigeracao
P v Avangco fz (mm/dente) | Avango fz (mm/dente)
M,R 1.5(0.6—2.5) 1.7(0.6—2.8)
P =10 L 1.2(0.4—2.0) 1.2(0.4—2.0)
o <15 " ro@a=18) | 10(04=18)
. ureza - L 4— 4
Ago baixo carbono <180HB <20 MR 1.2(0.6—2.0) 1.3(0.6—2.5) Sem
=< L 0.8(0.4—1.7) 0.8(0.4—1.7)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3.0 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
= L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
<15 M,R 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.5)
Aco carbono Dureza - L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Sem
Ago liga 180—280HB <20 M,R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
=< L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<10 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
= L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Dureza M,R 1.2(0.5—1.7) 1.3(0.5—2.2)
A(;choalrigc;no 280—350HB =15 L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5) Sem
; <350HB M,R 1.0(0.5—1.5) 1.2(0.5—2.0)
Ago ferramenta liga (Recozimento) | =20 L 0.7(0.3-1.2) 0.7(0.3—1.2)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3.0 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<1.0 M,R 1.3(0.4—1.7) 1.5(0.4—2.0)
= L 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
. . Dureza M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.5)
Ago pré-endurecido 35—45HRC =15 L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Sem
<20 M,R 0.8(0.4—1.2) 1.0(0.4—1.3)
T L 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)
z S e it SR R
Aco inoxidavel austenitico — s L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0) Sem
- M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
T _ <10 L 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
Aco inoxidavel ferritico Dureza - M 1.0(0.5—1.2) 1.0(0.5—1.2) Sem
e martensitico <200HB <15 L 0.8(0.3—1.0) 0.8(0.3—1.0)
- M 1.0(0.5—1.0) 1.0(0.5—1.0)
e |0 || dserin | osid
. .z ureza . A4—1. . 44—,
Ago inoxidavel duplex <280HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8) Sem
7 M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
<1 L 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0)
Aco inoxidavel endurecido Dureza - M 0.8(0.4—1.0) 0.8(0.4—1.0) Sem
por precipitacéo <450HB <15 L 0.6(0.3—0.8) 0.6(0.3—0.8)
- M 0.8(0.4—0.8) 0.8(0.4—0.8)
K <1 M,R 1.7(0.6—2.5) 1.8(0.6—2.8)
= L 1.3(0.4—2.0) 1.3(0.4—2.0)
Resist atragdo | <19 . T204=18) | 12(04=18)
. . €esIst. a tragao . A=, . A=,
Ferro fundido cinzento <350MPa - MR 1.3(0.6—2.0) 15(0.6—2.5) Sem
= L 1.0(0.4—1.5) 1.0(0.4—1.5)
<25 M,R 0.8(0.3—1.5) 1.0(0.3—1.6)
<3 M,R 0.4(0.2—1.0) 0.5(0.2—1.2)
<1 M,R 1.5(0.5—2.0) 1.7(0.5—2.5)
- L 1.2(0.3—2.0) 1.2(0.3—2.0)
fesiot a1 <15 M,R 1.3(0.5—1.8) 1.5(0.5—2.0)
. esist. a tragédo - L 1.0(0.3—1.7) 1.0(0.3—1.7)
Ferro fundido nodular <450MPa < M,R 1.2(0.5—1.8) 1.3(0.5—2.0) Sem
- L 0.8(0.3—1.5) 0.8(0.3—1.5)
<25 M,R 0.7(0.3—1.2) 0.9(0.3—1.5)
<3 M,R 0.3(0.2—0.8) 0.4(0.2—1.0)
<1 M,R 1.3(04—1.8) 1.5(0.4—2.0)
= L 1.0(0.3—=1.7) 1.0(0.3—=1.7)
. Resist. a tragao M,R 1.2(0.4—1.5 1.3(0.4—1.8
Ferro fundido nodular SSOOMPag <15 L 0-8E0-3—1 _5; 0.850.3—1.5; Sem
<2 M,R 1.0(0.4—1.5) 1.2(0.4—1.8)
= L 0.7(0.3=1.2) 0.7(0.3—1.2)
s <1 L 0.3(0.2—0.6) 0.3(0.2—0.6)
Ligas de titanio — <15 L 0.3(0.2—0.5) 0.3(0.2—0.5) Com
<2 L 0.3(0.2—0.4) 0.3(0.2—0.4)
<1 L,M,R 1.0(0.3—1.3) 1.0(0.3—1.3)
Ligas resistentes ao calor - <15 L,M,R 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3— 1 2) Com
<2 L,M,R 0.7(0.3—1.2) 0.7(0.3—1.2)
<1 R,M 0.8(0.3—1.2) 0.8(0.3—1.2)
H Aco endurecido 403%3{'?{0 <15 RM 0.6(0.3—1.0) 0.6(0.3—1.0) Sem
<2 RM 0.5(0.3—0.8) 0.5(0.3—0.8)

Nota 1) Para facilitar a expuls&o de cavacos, use ar comprimido durante a usinagem. Quando o ar comprimido n&o apresentar eficiéncia,

recomenda-se a usinagem com refrigeragdo abundante.

Nota 2) Em caso de vibragao intensa, reduza os parametros de corte.
Nota 3) No corte interrompido, reduza a velocidade de corte e a taxa de avango em 20%.

Nota 4) Evite usinagem de paredes ou rampa, quando o ap € igual ou maior que 2mm.



Capacidade maxima de usinagem por tipo de operacgao
B Rampa M Interpolagao helicoidal

@ Como determinar a trajetoria do centro da ferramenta.

gdc = gDH - DCX

Trajetéria do Diametro Diametro

centro da desejado maximo
=4 - ferramenta do furo de corte
o B\ £ 0TI é
@ «
(mm)
R (Furs sac, unc lano) | o pssane)
Referéncia da DCX DC APMX Distancia requerida L (mm) p/ prof. X mm DH DH AZ
ferramenta RMPX

x=1 x=2 Min. Max. Min.
WJX14R50 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 2.1
WJX14-050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 21
WJX14R050 50 34.5 2 4.4° 13.0 26.0 82 97 73 21
WJX14-052 52 36.5 2 4.1° 14.0 28.0 86 101 77 2.1
WJX14-063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 2.1
WJX14R063 63 47.5 2 3.0° 19.1 38.2 108 123 99 21
WJX14-066 66 50.4 2 2.8° 20.5 40.9 114 129 105 2.1
WJX14-080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 21
WJX14R080 80 64.4 2 2.1° 27.3 54.6 142 157 133 21
WJX14-100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14R100 100 84.4 2 1.5° 38.2 76.4 182 197 173 2.1
WJX14-125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 21
WJX14R125 125 109.4 2 1.2° 47.8 95.5 232 247 223 2.1
WJX14-160 160 144 .4 2 0.8° 71.7 143.3 302 317 293 21
WJX14R160 160 144.4 2 0.8° 7.7 143.3 302 317 293 21

DCX = Diam. max. de corte DC = Diametro de corte DH = Diam. desejado do furo

APMX = Profund. max .de corte RMPX = Angulo max. de rampa AZ

Profund. max. de mergulho

Nota 1) Na usinagem de rampa e interpolagdo helicoidal, reduza o avango por dente.
Nota 2) Na usinagem de rampa, interpolagdo helicoidal e especialmente no avango axial, tenha cuidado com os cavacos longos e continuos
que podem se dispersar.

<Interpolagao helicoidal>

Para obter o fundo plano na interpolagao helicoidal, é preciso remover o “material ndo usinado” no centro da pega no passe final.

Na interpolacgéo helicoidal, certifique-se para que a profundidade de corte por passe helicoidal ndo exceda a profundidade maxima de corte
(APMX).

<Avango axial>
No avango axial, ajuste o avango axial por rotagdo em 0.2mm/rot ou menos.
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Fresa de alto avanco com inserto bifacial

Desem

penho de corte

Comparacgao da resisténcia ao desgaste - AISI 4140

A classe MC7020 tem excelente resisténcia a craterizagdo na usinagem high speed.

WJX

Convencional

WJX 40.8m

15 20 25 30 35 40 45 Convencional
14.4m

o
[, I DI
=
o

Comprimento usinado (m)

<Condigdes de corte>

Material - AIS1 4140

Diametro da fresa : DCX=@63mm

Inserto : JOMU140715ZZER-M

Classe : MC7020

Vel. de corte 1 ve=230m/min

Avanco por dente : fz=1.5mm/dente

Prof. de corte rap=1.5mm

Largura de corte  : ae=45mm

Refrigeragdo : Sem refrigeragédo
Inserto Unico

Comparacgao do esforgco de corte - AlSI 4140

A WJX reduz o esforgo de corte, diminuindo a carga sobre o eixo-arvore.

Esforgo de corte (N)

DT 0 T

4050

4000

3950

3900

3850

WJIX Convencional ~ Convencional  Convencional
A B C

<Condigdes de corte>
Material - AISI 4140
Diametro da fresa : DCX=¢63mm
Inserto : JOMU140715ZZER-M
Classe : VP15TF

Velocidade de corte: ve=150m/min
Avanco por dente : fz=1.0mm/dente

Prof. de corte :ap=2.0mm

Largura de corte  : ae=45mm

Refrigeragdo : Sem refrigeragédo
Inserto Unico



Comparacao de resisténcia ao desgaste - AISI 304

Excelentes resultados na resisténcia a soldagem e ao desgaste.

WJX
<Condigdes de corte>
Material 1 AISI 304
Diametro da fresa : DCX=g63mm
Convencional A Inserto : JOMU140715ZZER-L
Classe : MP7130

Velocidade de corte: vce=150m/min
Avango por dente : fz=1.0mm/dente

. Prof. de corte rap=1.5mm
Convencional B Largura de corte  : ae=45mm
Refrigeracéo : Sem refrigeragdo
Inserto unico

12
Comprimento usinado (m)

WJX Quebra-cavaco L Convencional A Convencional B
Grande desgaste Grande soldagem e
desgaste

Comparacgao da resisténcia a fratura - AISI 4140

Ideal para corte interrompido pesado devido a alta resisténcia da aresta.

(mm)

Avanco por dente fz(mm/dente)

1.5 2.0 2.5 3.0

<Condigdes de corte>
Material 1 AlSI 4140

1.5 OK OK OK OK Diametro da fresa : DCX=g63mm

Profundidade Inserto : JOMU140715ZZER-R
d rt Classe 1 VP15TF
e corte Vel. de corte 1 ve=100m/min
ap Largura de corte  : ae=20mm
2.0 oK oK OK OK Refrigeragcao : Sem refrigeragao
Fresamento com corte central
Inserto Unico

Teste em condigdes severas

16
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Fresa de alto avanco com inserto bifacial

Orientago6es para utilizagao

Bl Profundidade maxima de corte

A profundidade maxima de corte (APMX) da WJX corresponde aos 2.0mm da aresta de corte.
No fresamento de superficie plana de ago e ferro fundido, a profundidade de corte pode ser ajustada em 3.0mm até alcancar o raio de canto.
Quando a profundidade de corte exceder 2.0mm, é preciso reduzir a taxa de avanco. Consulte as condigdes de corte na pagina 13.

WJIX Convencional

M “Material ndo usinado”

Sao mostrados abaixo os valores aproximados de "material ndo usinado" K para a programagéo.
Consulte a tabela a direita para "material ndo usinado" H de paredes verticais.

"Material ndo usinado" H

(mm)
ap "Material ndo usinado" H
1.0 0.05
_ 15 0.08
Raio de canto RE (aprox.) :R3.0mm 20 0.12
"Material ndo usinado" K :1.41mm RE




Anotacoes
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Fresa de alto avango com inserto bifacial

Para sua seguranga

@®N3zo 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
protecdo. @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
uso efetivo, verifique o batimento e a ocorréncia de vibragdes, sons anormais, etc.

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 estao sujeitas a alteragdes sem aviso prévio.)
EXP-18-E005




