FRESAMENTO COM
AVANCO VERTICAL
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@® Corte bidirecional em longo 4 9
balanco. 5
® Excelente paralelismo. o
® Excelente preciséo lateral. B
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g E *te *te y @
? @
oy . ~ £
ceeenca |55 omewesem O LD @ | B L E8
- S ¢
para Pedidoss | W | 2 Z
5| o . .| Paafuso | Parafuso | Parafuso de . .JParafuso de -
R b4 Di|L1|D9|L7| D8 | W1 | L8 |D4| Capsula deFiagior Radiale Montagem(Céps.)--Chave Chave Montagemes Inserto
PMFO5004A22R | ® | 4 [50(63|22/20|12 |10.4|6.3 48 |PMFALIR TS254 TSS04005 HBHO6012 | TKYOSF |{jicyaoR | OHDS10031| 1peyy
06306A22R|(® [ 6 [63/63|22|20|18 |10.4|6.3|60 |PMFA13R|TS254 | TSS04005| HBH06012 | TKYOSF |HKY40R |@QHSC10050| 1303
08008A27R | @ | 8 |80|50|27|23|13.5[12.4|7 |75 |PMFA13R | TS254|TSS04005 HBHO6012 | TKYOSF | HKY40R |@HSC12035| 2P R2
* Torque de Fixacao (N « m)e»dS254=1.0, HBH06012=8.5
" INSERTOS
-g C/ Coberturap<CBN | Bimensdes-fmm)
" Referéncia IS o iqee
Formato para Pedidosesss & E 3 E 1 - = Geometria
elg|% s
TPEW1303ZPER2 El®|x 7.94 | 3.18 60°
Feoo 1303ZPTR2 E (] 7.94 | 3.18 —
Py
D) \_L ,}:E, *MB710
| )/rn"
D1 S1
" CONDICOES DE CORTE RECOMENDADAS
e - ..| Vel. de Corte | Avango por Dente e i ..| Vel. de Corte | Avanco por Dente
Material Dureza Classe (mimin)e~ | (mm/dente) Material Dureza Classe (mimin) | (mm/dente)
250
P 250 [§ Ferro Fundido | Resist. & Tragios P10 | (150—350) 0.1
180—280HB | VP15TF '
— Nodularee —500MP, 1000 .05—0.
Aco Carbono e 0.1 S607500MPa | wB710 (800—1200) G
igaee 0.05—0.15 . 200
Ago Liga 280—380HB | VP1STE 200 { ) Fer,r\lo gulndldo Resist. a Tragio AP1OH | (100—=300) 0.1
100— odulares | 500—800MP 1000 .05—0.
350
N Ferro Fundido | Resist. a Tragio AP1%H | (200—500) 0.1
i - [ <350MP 1500 .05—0.
Cinzento 350 a MB710 (1000=2000) (0 05—0 15)
@ Rotacde (min)=(1000 x Vel. Corte)+(3.14 x $D1)
@ Avango da Mesa (mm/min)=Avanco por Dente x Nimero de Dentes x Rotag&o da Fresa.
(Nota 1) Profundidade de corte radial recomendada € 0.1mm.
(Nota 2) Corte bidirecional permite aumento de produtividade.
(Nota 3) Para usinagem com avango cruzado, o avango por dente deve ser reduzido para menos do que 0.05(mm/dente).
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(Nota: 10 insertos por embalagem) (1 inserto de CBN por )
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