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DESCRICOES DOS SiMBOLOS MATERIAL DA FERRAMENTA / COBERTURA
- ) Angulo e formato da aresta de corte, Preparagéo da aresta U‘@ Metal duro ultramicrograo @cobenmz (ALTIN
[ Recomendags " -
A Fa— (0 Angulo de helice eaerpo | MATERIAL

RERAC[

*1 Acabamento
*2 Desbaste

12 R daga
Ponts sem fale PRIKIN]S]
Indica que a fresa de topo possui ponta

sem raio.

22 Recomendacao

¢ Preparacao da aresta
Indica a aresta de corte da fresa que possui
NOVO item adicionado a linha econémica uma preparagso. auep
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Fresas de topo de metal duro

MS plus

Para aplicagcoes que exigem um desempenho “Plus”

@CObertura (AL, Ti,Cr)N multicamadas (MS plus)

Com a exclusiva tecnologia de cobertura, foi desenvolvida a cobertura multicamadas de (Al,Ti)
N e (Al,Cr)N. Com esta cobertura, é possivel usinar diversos materiais.

Propriedades da cobertura (Al,Ti,Cr)N multicamadas (MS plus)

(AL Ti,Cr)N .
Multicamadas (ALTON (ALCN
Dureza (HV) 3200 2800 3100
Temperatura
de oxidag&o (° C) 1100 800 1100
Adesao (N) 100 80 80
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M§EM§ Topo reto, 2 cortes para uso geral.
A @ @ Material
& - P|

DC<3 DC=3

15

e ———————— gﬁ% . 1 % Tipo
APMX . a
i — P o
_apmx | 8
DC<12 DC>12

lm - 8.020 - 8.030

4<DCON=<6|8<DCON=<10|12<DCON<16| DCON=20
ﬂl - 8.008 - 8.009 - 8.011 - 8.013

Referéncia para DC APMX LF pcon | "9 Tipo

pedido cortes
MS2MSD0020 0.2 04 40 4 2 1
MS2MSD0030 0.3 0.6 40 4 2 1
MS2MSD0040 04 0.8 40 4 2 1
MS2MSDO0050 0.5 1 40 4 2 1
MS2MSD0060 0.6 1.2 40 4 2 1
MS2MSD0080 0.8 1.6 40 4 2 1
MS2MSD0100 1 2 40 4 2 1
MS2MSD0150 1.5 3 40 4 2 1
MS2MSD0200 2 4 40 4 2 1
MS2MSD0300 3 6 45 6 2 1
MS2MSD0400 4 8 50 6 2 1
MS2MSD0500 5 10 50 6 2 1
MS2MSD0600 6 12 50 6 2 2
MS2MSD0800 8 16 60 8 2 2
MS2MSD1000 10 20 70 10 2 2
MS2MSD1200 12 24 75 12 2 2

DIAEDGE 3
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MsS2s

Topo reto, comprimento de corte médio, 2 cortes

Acgo carbono, Ferro fundido, Acgo liga, Aco endurecido (45—55HRC)
Aco pré-endurecido
Material
AISI 1050, AISI No 35 B, AISI P20, AISI P21 AISI H13
Diam. Rotacao Taxa de avango | Prof. de corte Rotacao Taxa de avango | Prof. de corte
DC (mm) (min™") (mm/min) (mm) (min™") (mm/min) (mm)
0.2 40000 100 0.002 40000 100 0.002
0.3 40000 200 0.005 40000 200 0.005
0.4 40000 600 0.01 40000 600 0.01
0.5 40000 1000 0.015 40000 960 0.015
0.6 40000 1200 0.02 40000 1200 0.02
0.8 40000 1600 0.03 40000 1600 0.03
1 40000 2000 0.06 32000 1600 0.06
2 30000 3000 0.18 24000 1900 0.10
3 20000 2300 0.30 16000 1400 0.15
4 15000 2000 0.40 12000 1200 0.20
5 12000 1600 0.50 9000 900 0.25
6 10000 1400 0.60 7000 700 0.30
8 8000 1000 0.80 5600 550 0.40
10 6400 900 1.00 4500 500 0.50
12 5400 820 1.00 3800 450 0.50
PVl Valores 6o tabeia acima oo
one el e de oo
! DC:Diam.

1) Se a profundidade de corte for rasa, a rotacédo e a taxa de avango podem ser aumentadas.

2) Nas operacdes de rasgo com ¢ 3 ou mais, reduza a rotagédo para 50—70% e a taxa de avango para 40—60%.

3) Na furagéo, reduza o avango em 70%.

4) Se a rigidez da maquina ou fixagdo da peca for precaria, ou se ocorrer trepidagao, reduza a rotagédo e a taxa de avango proporcionalmente

DIAEDGE
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Topo reto, comprimento de corte médio,
MSMHZD 3 cortes, para rasgos
Material
45°
TCR GuB

1 15° T_g
ey ———— 85%5 —
o
APMX a
LF
NS N
APMX 8
LF
'm DC<12 DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
4<DCON=6|8<DCON=<10{12<DCON<16| DCON=20
Hl - 8.008 - 8.009 . 8.011 - 8.013
Referéncia para| ¢ APMX LF DCON n® de Tipo
Pedido cortes
MSMHZDDO0100 1 2 45 4 3 1
MSMHZDD0200 2 4 50 6 3 1
MSMHZDD0300 3 6 50 6 3 1
MSMHZDD0400 4 8 50 6 3 1
MSMHZDDO0500 5 10 50 6 3 1
MSMHZDD0600 6 13 60 6 3 2
MSMHZDDO0700 7 16 60 8 3 1
MSMHZDD0800 8 19 70 8 3 2
MSMHZDD1000 10 22 80 10 3 2
MSMHZDD1200 12 26 90 12 3 2
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Topo reto, comprimento de corte médio, 3 cortes, para rasgos

Contorno

Ago carbono, Ferro fundido,

Aco liga, Aco ferramenta,

Aco inoxidavel austenitico,

Ligas resistentes ao calor

Mergulho

Ago carbono, Ferro fundido,

Aco liga, Aco ferramenta,

Ago inoxidavel austenitico,

Ago liga (—30HRC) Aco pré-endurecido Ligas de titanio Acoliga (—30HRC) Ao pré-endurecido Ligas de titanio
Material Material
AISI 1050, AISI No 35 B, | AISI H13, AISI W1-10, | AISI 304, AISI 306, | Inconel718 AISI 1050, AISI No 35 B, | AISI H13, AISI W1-10, | AISI 304, AISI 306,
AISI P20 AISI P21 Ti-6Al-4V AISI P20 AISI P21 Ti-6Al-4V
Diam. |Rotag&o |Taxadeavango| Rotagao |Taxade avanco| Rotagao |Taxa de avanco| Rotagao | Taxa de avanco Diam. |Rotacao |Taxade avango| Rotac&o |Taxa de avano| Rotagao |Taxa de avanco
DC (mm)| (min™") |(mm/min)| (min™") |[(mm/min)| (min") |(mm/min)| (min™") |(mm/min) DC (mm)| (min™") [(mm/min)| (min™") |(mm/min)| (min”") |(mm/min)
1 19000 | 600 |13000| 310 [10000| 200 | 9500 65 1 13000 80 | 10000 50 | 6000 10
2 11000 | 600 | 7200| 310 6000 | 210 | 4800 75 2 11000 | 200 7200 | 140 | 6000 30
3 8500 | 770 | 5300| 380 4400 | 220 | 3200 | 100 3 8500 | 250 5300 | 180 | 4200 50
4 7200 850 | 4400| 480 3700 | 250 | 2400 | 130 4 7200 | 300 4400| 210 | 3300 60
6 5300 | 940 | 3200| 490 2700| 270 [ 1600 | 130 6 5300 | 300 3200| 210 | 2200 70
8 4000 | 1010 | 2400| 560 2000 | 280 | 1200 | 120 8 4000 | 320 2400 220 | 1600 80
10 3200| 1000 [ 1900| 480 1600 | 300 950 | 110 10 3200 | 340 1900 | 240 | 1300 | 70
12 2700| 950 | 1600| 440 1300 | 300 800 90 12 2700 | 320 1600 | 220 | 1100 70
<0.2DC (DC>93) ~ <0.20C (DC>63) 0.050C
Prof. de | <0.1DC (DC<¢3) <1500 <0.1DC (DC<$3) <150C 1.50C Prof. de csmc (DC292) ESO.SDC (DC>42)
corte corte TR LLS”DC (DC<42) TR iso.zoc (DC<92)
DC:Diam. DC:Diam.

Rasgo
Ago carbono, Ferro fundido, | Ago liga, Aco ferramenta, | Ago inoxidavel austenitico, | Ligas resistentes ao calor
Ago liga (—30HRC) Aco pré-endurecido Ligas de fitanio
Material
AISI 1050, AISI No 35 B, | AISI H13, AISI W1-10, | AISI 304, AISI 306, | Inconel718
AISI P20 AISI P21 Ti-6A-4V
Diam. |Rotagéo |Taxadeavango| Rotag&o |Taxade avango| Rotagao |Taxa de avanco| Rotagao |Taxa de avano
DC (mm)| (min™") |(mm/min)|[ (min™") |(mm/min)| (min") |(mm/min)| (min™") |(mm/min)
1 13000 | 130 [10000 80 | 6000 30 | 5700 25
2 11000 | 500 7200| 260 | 6000 | 130 | 2800 35
3 8500 | 640 5300 320 | 4200 | 130 | 1900 50
4 7200| 650 4400| 370 | 3300 | 140 | 1400 70
6 5300 | 720 3200 | 380 | 2200 | 140 950 70
8 4000| 780 2400| 430 | 1600 | 140 720 60
10 3200| 770 1900| 370 | 1300 | 150 570 50
12 2700| 730 1600| 340 | 1100 | 150 480 40
DC DC DC | 0.2pC
Prof. de <IDC(DC202) <050C (00262
it <050C (D0<42) <020C (0C<42)
4 4 h
DC:Diam.

1) Quando usinar ago inoxidavel austenitico, o uso de 6leo de corte é especialmente efetivo.
2) Se a profundidade de corte for rasa, a rotagéo e a taxa de avango podem ser aumentadas.
3) Se a rigidez da maquina ou fixagao da peca for precaria, ou se ocorrer trepidagéo, reduza a rotagéo e a taxa de avango proporcionalmente.

DIA

EDGE




MSTAR

S MITSUBISHI MATERIALS LINHA ECONOMICA

www.mmbr-carbide.com.br

M§4MC Iocpéort:to, Comprimento de corte médio,
30° Material
ce b

__—115 ‘g‘
- 8 - % Z Tipot
% 8
APMX| LF
g - % ]% Tipo2
9
APMX L e
'“ DC<12 | DC>12
0 0
- 0.020 - 0.030
4<DCON=<68<DCON<10|12<DCON<16| DCON=20
m - 3008 - 8.009 - Bo11 - 0013
Referéncia para n° de .
Pedido B APMX A7 2Ll cortes W
MS4MCDO0100 1 2.5 40 4 4 1
MS4MCDO0150 1.5 38 40 4 4 1
MS4MCDO0200 2 5 40 4 4 1
MS4MCDO0300 3 7.5 50 6 4 1
MS4MCD0400 4 10 50 6 4 1
MS4MCDO0500 5 12.5 50 6 4 1
MS4MCDO0600 6 15 50 6 4 2
MS4MCDO0700 7 17.5 60 8 4 1
MS4MCDO0800 8 20 60 8 4 2
MS4MCD1000 10 25 70 10 4 2
MS4MCD1200 12 30 90 12 4 2

DIAEDGE
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MSIMLC

Topo reto, comprimento de corte médio, 4 cortes

Ago carbono, Ferro fundido, Ao liga, Aco endurecido (45—55HRC)
Aco pré-endurecido
Material
AISI 1050, AISI No 35 B, AISI P20, AISI P21 AISI H13
Diam. Rotagao Taxa de avango | Prof. de corte Rotagéo Taxa de avango | Prof. de corte
DC (mm) (min-1) (mm/min) (mm) (min~™) (mm/min) (mm)
1 40000 3000 0.06 32000 2400 0.06
1.5 40000 4500 0.12 32000 3600 0.08
2 30000 4500 0.18 24000 3600 0.10
3 20000 3500 0.30 16000 2700 0.15
4 15000 3000 0.40 12000 2400 0.20
5 12000 2400 0.50 9000 1800 0.25
6 10000 2100 0.60 7000 1500 0.30
8 8000 1500 0.80 5600 1100 0.40
10 6400 1400 1.00 4500 950 0.50
12 5400 1200 1.00 3800 860 0.50
Favor utilizar profundidade de corte
< valores da tabela acima. DC
Prof. de - .
i
’ DC:Diam.

1) Se a profundidade de corte for rasa, a rotagéo e a taxa de avango podem ser aumentadas.

2) Nas operagdes de rasgo com ¢ 3 ou mais, reduza a rotagéo para 50—70% e a taxa de avancgo para 40—60%.

3) Na furacéo, reduza o avanco em 70%.

4) Se a rigidez da maquina ou fixagéo da peca for precaria, ou se ocorrer trepidacéo, reduza a rotagéo e a taxa de avango proporcionalmente.

DIAEDGE
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M54_’ c Topo reto, Comprimento semilongo, 4 cortes
Material
e C Lk P
DC<3 DC=3 DC=3 DC<3

- 115°
e : —— T
APMX

LF

8 - Tipo2
APMX
'.‘ 1=DC<12 LF
0
- 0.020

4<DCON=6|8<DCON=<10| DCON=12
0 0 0
- 0.008 - 0.009 - 0.011

DCON(hs)

DCON(hs)

Refe;:’;:)para DC APMX LF DCON cr:)r:'ees Tipo
MS4JCD0100 1 4 40 4 4 1
MS4JCD0150 15 6 40 4 4 1
MS4JCD0200 2 8 40 4 4 1
MS4JCD0250 25 10 50 4 4 1
MS4JCD0300 3 12 50 6 4 1
MS4JCD0400 4 16 50 6 4 1
MS4JCD0500 5 20 60 6 4 1
MS4JCD0600 6 24 60 6 4 2
MS4JCD0800 8 32 70 8 4 2
MS4JCD1000 10 40 90 10 4 2
MS4JCD1200 12 48 110 12 4 2

DIAEDGE
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MS4aIJC

Topo reto, comprimento de corte semilongo, 4 cortes

Aco carbono, Ferro fundido, Aco liga, Aco ferramenta, Aco inoxidavel austenitico, Aco endurecido (45—55HRC)
Aco liga (—30HRC) Aco pré-endurecido Ligas de titanio
Material
AISI 1050, AISI No 35 B, AISI P20 [ AISI H13, AISI W1-10, AISI P21 AISI 304, AISI 306, Ti-6Al-4V AISI H13
Diam. Rotagao Taxa de avango Rotagéo Taxa de avango Rotagéo Taxa de avango Rotagéo Taxa de avango
DC (mm) (min~T) (mm/min) (min~T) (mm/min) (min~T) (mm/min) (min~T) (mm/min)
1 11100 85 9500 65 8000 50 6400 &
1.5 7400 85 6400 90 5300 50 4200 35
2 5600 85 4800 90 4000 50 3200 35
25 4500 85 3800 90 3200 55 2500 35
3 3700 90 3400 90 2600 60 2100 55
4 3000 110 2700 90 2100 70 1700 50
5 2600 140 2300 110 1800 85 1500 55
6 2300 170 2000 140 1500 110 1300 70
8 1700 180 1500 140 1200 110 1000 70
10 1400 180 1300 140 950 110 800 70
12 1200 170 1100 140 800 110 670 70
<0.05DC (MAX. 0.5mm) <0.02DC
<2.5DC <2DC
Prof. de
corte DC DC
<0.1DC (DC< ¢2)
<0.2DC (DC >¢2) SUEDIE
4 h
DC:Diam.

1) Quando usinar ago inoxidavel austenitico, o uso de 6leo de corte é especialmente efetivo.

2) Se a profundidade de corte for rasa, a rotagéo e a taxa de avango podem ser aumentadas.

3) Na furagéo, reduza o avango em 70%.

4) Se a rigidez da maquina ou fixagdo da peca for precaria, ou se ocorrer trepidacéo, reduza a rotagdo e a taxa de avango proporcionalmente.

DIAEDGE
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mMmP2MB

Excelente resisténcia ao desgaste na usinagem de materiais endurecidos.

A MS plus oferece longa vida util na
usinagem de materiais com dureza
até 52 HRC.

Para agos com dureza superior a 52 HRC, sédo
recomendadas as fresas de topo IMPACT MIRACLE.
(TOOLS NEWS B075)

<3o HRC 40HRC 52HRC 60 HRC>

Dureza do material

-~ Geometria da aresta de corte do topo
5 MS plus

Convencional

A aresta de corte A aresta de corte aguda A aresta de corte com

aguda e resistente deixa um acabamento baixa agudez gera um
permite obter um 6timo uniforme. acabamento irregular.

acabamento superficial.

Aresta de corte "sem costura" e — Substra}to de ~metal
Tolerancia do raio: R +0.005 mm. duro micrograo
Resisténcia ao desgaste maior do que os

. produtos convencionais.
Convencional

Otimo acabamento superficial mesmo com o ponto de corte variando
entre as arestas de corte do topo e periférica, reduzindo o erro de forma
gerado.

DIAEDGE
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MPEMB NOVO Topo esférico, comprimento de corte médio
2 cortes
. , Material
@ @@ BT P

= - } BHTA2 15°
~' ) e } - -1+ |Tipo 1

RE APMX

DC

DCON

LF

R Tipo 1
RE" |APMX . g
<RE<
4<DCON<6[8<DCON<10[ DCON=12
Hl - 8.005 - 8.006 - 8.008
Referéncia para DC DCON LF ApMx | ™de Tipo
pedido cortes

MP2MBR0025 05 4 45 1 2 1
MP2MBR0030 0.6 4 45 1.2 2 1
MS2MBR0040 0.8 4 45 1.6 2 1
MS2MBR0050 1 4 45 2.5 2 1
MS2MBRO0075 1.5 4 45 4 2 1
MP2MBR0100 2 4 50 6 2 1
MP2MBR0125 2.5 4 50 6 2 1
MP2MBR0150 3 6 70 8 2 1
MP2MBR0200 4 6 70 8 2 1
MP2MBR0250 5 6 80 12 2 1
MP2MBR0300 6 6 80 12 2 2
MP2MBR0400 8 8 90 14 2 2
MP2MBRO0500 10 10 100 18 2 2
MP2MBRO0600 12 12 110 22 2 2

DIAEDGE
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MP2VIB T T

Topo esférico, comprimento de corte médio, 2 cortes

(mm)
Aco baixo carbono, Ago carbono (180—280HB), Aco liga, Aco inoxidavel austenitico (< 200HB)
Aco pré-endurecido, Aco inoxidavel endurecido por precipitagao (<450HB)| Ligas de titanio
Material
as<15° a>15° as<15° a>15°
— n vf n vf ap ae n vf n vf ap ae
(min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R0.25 | 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05 40000 2100 40000 1200 0.02 0.05
RO.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
RO0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08 40000 4600 40000 2100 0.04 0.08
RO.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1 40000 5600 40000 3400 0.05 0.1
R0.75 | 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15 40000 6500 36000 3600 0.08 0.15
R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2 40000 6500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 | 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 16000 4500 10000 2000 0.3 0.8 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2
<ae

Depth of

cut <ap

7.

1) a é ainclinagéo da superficie usinada.

2) Quando a profundidade de corte é pequena, a rotagdo e o avango podem ser aumentados.

3) Quando a rigidez da maquina ou a rigidez de fixacdo da peca séo precarias, podem ocorrer vibragcdes ou ruidos anormais. Neste caso,
reduza a rotagdo e o avango proporcionalmente ou reduza a profundidade de corte.
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MP2VIB

Topo esférico, comprimento de corte médio, 2 cortes

(mm)
Aco endurecido (45—55HRC) Cobre, Ligas de cobre
Material
a<15° a>15° a<15° a>15°
iz n vf n vf ap ae n vf n vf ap ae
(min-) (mm/min) (min1) (mm/min) (min1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
R0.25 | 40000 2400 40000 1400 0.025 0.05 40000 2100 40000 1200 0.02 0.05
R0O.3 40000 3200 40000 1600 0.03 0.06 40000 2800 40000 1400 0.03 0.06
R0.4 40000 4800 40000 2400 0.05 0.08 40000 4600 40000 2100 0.04 0.08
R0O.5 40000 5600 40000 3200 0.06 0.1 40000 5600 40000 3400 0.05 0.1
R0.75 | 40000 6500 40000 4000 0.09 0.15 40000 6500 36000 3600 0.08 0.15
R1 40000 6500 39000 4700 0.11 0.2 40000 6500 35000 4000 0.11 0.2
R1.25 | 40000 7000 33000 4500 0.12 0.25 40000 7400 29000 4000 0.12 0.25
R1.5 40000 7500 27000 4300 0.13 0.3 36000 6900 24000 3900 0.13 0.3
R2 32000 7500 20000 3600 0.15 0.4 28000 6900 18000 3100 0.15 0.4
R2.5 25000 6000 16000 2900 0.2 0.5 22000 6200 14000 2600 0.2 0.5
R3 21000 5800 13000 2600 0.25 0.6 18000 5400 11000 2300 0.25 0.6
R4 16000 | 4500 10000 2000 0.3 0.8 14000 4100 9000 1700 0.3 0.8
R5 13000 3600 8000 1700 0.5 1.0 11000 3300 7200 1300 0.5 1.0
R6 9000 2500 6000 1300 0.5 1.2 8100 2300 5400 1100 0.5 1.2
<ae
Depth of
A

1) a é ainclinagéo da superficie usinada.

2) Quando a profundidade de corte é pequena, a rotagéo e o avango podem ser aumentados.

3) Quando a rigidez da maquina ou a rigidez de fixagdo da pega sdo precarias, podem ocorrer vibragdes ou ruidos anormais. Neste caso,
reduza a rotagdo e o avango proporcionalmente ou reduza a profundidade de corte.

DIAEDGE
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Topo Reto, comprimento de corte médio
4 cortes

MS4IMRB

Material
30° v

8 | — —
RE  |apmX g
LF 3 Tipo1
8
lm DC<12 | DC>12 .
0 0 a % —_—
- 0.020 - 0.030 LR |
DCON=6 |8<DCON=10|12<DCON<16| DCON=20 RE APMX §
m - 8.008 - 8.009 - 8.011 - 8.013 L § Tipo2
Referéncia para n° de .
Pedi dop DC DCON LF APMX RE cortes Tipo

MS4MRBDO0300R030 3 6 45 8 0.3 4 1
MS4MRBD0300R050 3 6 45 8 0.5 4 1
MS4MRBDO0300R100 3 6 45 8 1.0 4 1
MS4MRBD0400R020 4 6 45 11 0.2 4 1
MS4MRBD0400R030 4 6 45 11 0.3 4 1
MS4MRBD0400R050 4 6 45 11 0.4 4 1
MS4MRBD0400R100 4 6 45 11 1.0 4 1
MS4MRBD0500R020 5 6 50 13 0.2 4 1
MS4MRBD0500R030 5 6 50 13 0.3 4 1
MS4MRBD0500R050 5 6 50 13 0.5 4 1
MS4MRBDO0500R100 5 6 50 13 1.0 4 1
MS4MRBDO0600R010 6 6 50 13 0.1 4 2
MS4MRBDO0600R020 6 6 50 13 0.2 4 2
MS4MRBDO0600R030 6 6 50 13 0.3 4 2
MS4MRBDO0600R050 6 6 50 13 0.4 4 2
MS4MRBDO0600R100 6 6 50 13 1.0 4 2
MS4MRBDO0600R150 6 6 50 13 1.5 4 2
MS4MRBD0600R200 6 6 50 13 2.0 4 2
MS4MRBD0800R020 8 8 60 19 0.2 4 2
MS4MRBDO0800R030 8 8 60 19 0.3 4 2
MS4MRBD0800R050 8 8 60 19 0.4 4 2
MS4MRBDO0800R 100 8 8 60 19 1.0 4 2
MS4MRBDO0800R150 8 8 60 19 1.5 4 2
MS4MRBD0800R200 8 8 60 19 2.0 4 2
MS4MRBDO0800R250 8 8 60 19 2.5 4 2
MS4MRBD0800R300 8 8 60 19 3.0 4 2
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Referéncia para n° .
Pou dop DC DCON LF APMX RE corf':s Tipo
MS4MRBD1000R020 10 10 70 22 0.2 4 2
MS4MRBD1000R030 10 10 70 22 0.3 4 2
MS4MRBD1000R050 10 10 70 22 0.5 4 2
MS4MRBD1000R100 10 10 70 22 1,0 4 2
MS4MRBD1000R150 10 10 70 22 15 4 2
MS4MRBD1000R200 10 10 70 22 2.0 4 2
MS4MRBD1000R250 10 10 70 22 2.5 4 2
MS4MRBD1000R300 10 10 70 22 3.0 4 2
MS4MRBD1200R020 12 12 75 26 0.2 4 2
MS4MRBD1200R030 12 12 75 26 0.3 4 2
MS4MRBD1200R050 12 12 75 26 0.5 4 2
MS4MRBD1200R100 12 12 75 26 1.0 4 2
MS4MRBD1200R150 12 12 75 26 1.5 4 2
MS4MRBD1200R200 12 12 75 26 2.5 4 2
MS4MRBD1200R250 12 12 75 26 25 4 2
MS4MRBD1200R300 12 12 75 26 3.0 4 2
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MS4MIRB

Topo com raio, comprimento de corte médio, 4 cortes

Aco carbono, Ferro fundido, Aco liga, Ago ferramenta, Aco inoxidavel austenitico, Aco endurecido (45—55HRC)
Aco liga (—30HRC) Aco pré-endurecido Ligas de titanio
Material
AISI 1050, AISI No 35 B, AISI P20 [ AISI H13, AISI W1-10, AISI P21 AISI 304, AISI 306, Ti-6Al-4V AISI H13
Diam. Rotagéo Taxa de avanco Rotacéo Taxa de avango Rotacéo Taxa de avango Rotagéo Taxa de avango
DC (mm) (min=™) (mm/min) (min=1) (mm/min) (min~™) (mm/min) (min=™) (mm/min)
3 16000 1500 10000 800 7400 480 8000 240
4 12000 1800 8000 1000 5600 600 6000 240
5 9600 1800 6400 1000 4400 600 4800 240
6 8000 1800 5300 1000 3700 600 4000 240
8 6000 1600 4000 900 2800 560 3000 240
10 4800 1400 3200 800 2200 500 2400 240
12 4000 1200 2700 700 1800 430 2000 230
<0.05DC
<1DC
<0.1DC
DC
Prof. de
corte <1.5DC 0.1DC DG
2
<0.05DC
2
DC:Diam.
1) Quando usinar aco inoxidavel austenitico, o uso de dleo de corte é especialmente efetivo.
2) Se a profundidade de corte for rasa, a rotagéo e a taxa de avango podem ser aumentadas.
3) Na furagéo, reduza o avango em 70%.
4) Se a rigidez da maquina ou fixagao da pega for precaria, ou se ocorrer trepidacgéo, reduza a rotagdo e a taxa de avango proporcionalmente.
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MPMHVRB ) i

Fresa de topo com raio de alta eficiéncia com 4 cortes e angulo de hélice variavel
para um amplo campo de aplicagao.

Angulo de hélice variavel Comprimento de corte e comprimento total
O angulo de hélice variavel reduz as Disponiveis comprimentos de corte maiores que
vibragoes. standard DC x 2.5.

-npenho de Corte

Comparagao da resisténcia a vibracao AlSI 304

Rotagéo 2400 3200 4000
n min
Velocidade de corte 75 100 125
vc m/min

MPMIHVRB

<Condigdes de corte>

Material 1 AISI 304

Ferramenta : MPMHVRBD1000R 100
Rotagao : (na tabela)

Vel. de corte : (na tabela)

Avango de mesa : 960 — 1600 mm/min
Avanco por dente : 0.1 mm/dente

Prof. de corte ap 20 mm, ae 0.8 mm
Refrigeragao : Oleo soluvel
Maquina : C/U vertical (BT40)

Comparacgao da rugosidade superficial

Devido ao angulo de hélice variavel, obteve étimo
acabamento superficial e sem trepidagao.
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Topo com raio, comprimento de corte médio
4 cortes, hélice variavel

37°
40°

Material

BHTA2 15°
SN v L ESST | [
RE APMX LF g
Q
[=]
N 0.1<RE<5
+0.015
'k‘ DC<12 | DC>12
0 0
- 0.02 - 0.03
Hl DCON=4 | DCON=6 | DCON=8
0 0 0
- 0.005 - 0.005 - 0.006
DCON=8(DC=10)| DCON=10(DC=12)| DCON=10 | 12<DCON<16 | DCON=20
Hl 0 0 0 0 0
- 0.009 - 0.009 - 0.009 - 0.011 - 0.013
Referéncia para DC DCON LF APMX RE ™
Pedido cortes
MPIVHVRBD0200R020 2 4 45 4 0.2 4 1
MPIVHVRBD0200R030 2 4 45 4 0.3 4 1
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MPVIHVRB

Topo com raio, comprimento de corte médio, 4 cortes, angulo de hélice variavel

Fresamento lateral

(mm)
Aco carbono, Aco carbono, Aco inoxidavel austenitico Aco endurecido (45— 52HRC)
Aco liga (180—280HB) Aco liga (280—350HB) (=<200HB)
Material| Ferro fundido nodular Aco pré-endurecido, Aco ferramenta | Ligas de titanio
liga
f f f f
bc (m?n-‘) (mn"1’/min) el eE (m?n'1) (mrr‘1’/min) el el (mli‘n-1) (mn¥/min) e =© (mli"n-‘) (mn‘1’/min) fe eE
2 21000, 1500 B 0.4 |[17000| 820 35 0.4 |[14000| 640 3.5 0.4 |10000| 320 3.5 | 0.1

ae
Prof. de ap
corte

1) Quando usar a fresa tipo haste aliviada DC=10 ou 12, reduza a velocidade de corte em 60%, o avanco em 80% e a profundidade de corte
ae em 50% sobre as condigdes de corte recomendadas acima.

2) Na usinagem de acos inoxidaveis e ligas de titanio, € recomendado o uso de dleo soluvel. Para agos carbono, recomenda-se o uso de ar
comprimido.

3) Se a rigidez da maquina ou o método de fixagao forem precarios, pode ocorrer trepidagéo. Neste caso, reduza a rotagédo e o avanco
proporcionalmente ou reduza a profundidade de corte.

Rasgo (mm)
Ago carbono, Ago carbono, Acgo inoxidavel austenitico Aco endurecido (45— 52HRC)
Aco liga (180—280HB) Aco liga (280—350HB) (=<200HB)
Material| Ferro fundido nodular Aco pré-endurecido, Ago ferramenta | Ligas de titanio
liga
n vf n vf n vf n vf
bC (min-1) (mm/min) 2B (min-1) (mm/min) el (min-1) (mm/min) ap (min-1) (mm/min) ap
2 17000 650 2 14000 450 2 11000 350 2 4800 130 0.4
DC
Depth
of cut ap
2 DC : Dia.

4) A fresa tipo haste aliviada ndo é recomendada para operagdes de rasgo.
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Desempenho de corte

Aco carbono AISI 1050

Na usinagem de ago carbono, a MS plus oferece excelente
resisténcia ao desgaste e vida util significativamente maior
em comparagao aos produtos convencionais.

0.35 , Convencional A
0.30 /
0.25 /
//
~_—* Convencional B
0.15
0.10 /,‘/ mMP2MB

Desgaste frontal (mm)
o
)
o

0 50 100 150 200 250 300
Comprimento usinado (m)

<Condigbes de corte>

Material : AISI 1050 (220 HB)

Ferramenta : Fresa de topo esférico R3, 2 cortes
Rotagao : 16000 min-1

Vel. de corte  : 284 m/min

Avango de mesa : 2000 mm/min
Avanco por dente: 0.06 mm/dente
Prof. de corte :ap 2 mm, ae 0.3 mm

Balango 120 mm
Refrigeragdo  : Ar comprimido
Maquina : C/U horizontal (BT40)

MSTAR

LINHA ECONOMICA

www.mmbr-carbide.com.br

Aco ferramenta liga AISI H13 (52 HRC)

A MS plus apresenta maior resisténcia ao desgaste em
comparacao aos produtos convencionais na usinagem de
AISI H13 (52 HRC).

Para operagdes que exigem maior vida util, séo
recomendadas as fresas IMPACT MIRACLE.

0.20
c onal A mMmP2vVIB
onvenciona
£ 0.15 d V
£
‘_«:5 Convencional E/
£ o0.10
2 VF2SB
2
8 005
0- 1 1 1 1 1 J
0 50 100 150 200 250 300

Comprimento usinado (m)

<Condigoes de corte>

Material :AISI H13 (52 HRC)

Ferramenta : Fresa de topo esférico R3, 2 cortes
Rotagao 117000 min-1

Vel. de corte  : 300 m/min

Avango de mesa : 1700 mm/min
Avango por dente: 0.05 mm/dente
Prof. de corte :ap 2 mm, ae 0.3 mm

Balango 120 mm
Refrigeragdo  : Ar comprimido
Méaquina : C/U horizontal (BT40)

Ferramenta: MI&2/M8 : Usinagem de rampa e rasgo

Comparada com as fresas de topo
convencionais,a MS2MS demonstrou
uma excelente resisténcia ao lascamento.

<Formato>

e

<Profundidade >
de corte

Angulo de rampacf |/ 7 /
0.2° E i /

<

Prof. de corte
0.1mm (rampa)
30mm x40 passes

Fresa de topo MS2MS ¢3

Material NAK80 (40HRC)
Rotagao 20,000min-1 (188m/min)
Avango 2,300mm/min (0.057mm/dente)

Refrigeracdo  Ar comprimido

<Dados de usinagem>

Ms2MS

Convencional

20 rasgos (Comprimento usinado 60m)

Lascamento
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Aresta de corte do topo

Evolugao do Excelente expulséo de cavacos nas operagdes
formato com 3 cortes! de mergulho devido ao grande bolsao de cavacos.

r—/
® Grande bolsao
de cavacos

MSMHZD Convencional

Nova geometria para rasgos

Alta rigidez e excelente expulsao de cavacos.

.

Forma das arestas de corte Facilita a Alta I’lgldez
expulsio de Maior diametro
cavacos do nuicleo

fluxo de cavacos
............ Ampla Ilnha-
. “n Grande ali
 Ampla linha com didmetros de 1 a 20mm. g
. .. Alta rigidez
* Total de 26 tamanhos disponiveis. d

MSMHZD Convencional

@ I T Excelente reducéo de tempo _ & : -4

na usmagem de rasgos!

MSMHZD 1 /13

Mergulho continuo do tempo de
usinagem

Rasgo

Convencional 2 cortes

EDados de usinagem
Mergulho interrompido

I ] ] ] Fresa de topo| MSMHZD o6

Rasgo |/ Material AISI 1055
0 40s 1min 2min

Rotagéo 5,000min"’

Mergulho 300mm/min

e Rasgo  720mm/min

Refrigeragdo| Ar comprimido
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JEXENPLO DE USINAGEM

MSMHZD

| 2 » ox 0:00/0:30

Clique e veja o video da fresa

Ferramenta: MSMHZ D : Rasgo

Comparada com as fresas convencionais <Formato>

a MSMHZD obteve uma eficiéncia E

5 vezes maior.

<Profundidade de corte> <Dados de usinagem>
1000
£ » —
£ @ 800
© @
©
8 -
® 600
©
22mm <} -
GE) 400 Microlascamento
Fresa de topo| MSMHZD 26 2 |
200 Quebra
Material | SAE 1055 Quebra
] [ D =7

Rotagéo | 4,800min-1
g MSMHZD Concorrente A Concorrente B Concorrente C

Avango | Mergulho 300mm/min, Rasgo720mm/min

Refrigeragédo | Ar comprimido

s MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

A sales company of s MITSUBISHI MATERIALS

MMC Metal do Brasil Ltda.

Rua Cincinato Braga, 340 - 13° andar - Conj. 131/132
Bela Vista - Sdo Paulo / SP

CEP: 01333-010

Tel: (11) 3506-5600 FAX: (11) 3506-5699
E-mail: mmbr@mmbr.com.br
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https://www.youtube.com/watch?v=nTNf-hmEZ1o



