


Os produtos inclusos nesse catalogo sdo produtos de padrio JIS.

O desempenho das ferramentas de corte aumentam com a
introduc¢@o de modernos materiais e novas técnicas de usinagem
empregadas na industria de molde e matrizes.

A série de fresas, produzida pela Zhuzhou Cemented Carbide
Cutting Tools CO, Ltda permite usinagem de alta precisdo em
materiais de dificil usinagem sob condic¢des de corte a seco. O
Substrato de graos ultrafinos combinado com a avangada cobertura
“Nano Coating” e o moderno design da aresta cortante tornam as séries
de fresas adequadas para usinagem de diversos materiais como: agos
carbono, agos liga, agos ferramenta, agos endurecidos assim como

materiais nio ferrosos tais como cobre e aluminio.



Chave de Codige Ca Sere de Fresas

Aplicagdo das Ferramentas

GM Usinagem Geral PM Usinagem geral de alta performace
HM/HMX Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endurecidos AL Usinagem de Ligas de Aluminio

Numero de Cortes
Tipo de Ferramenta

E Fresa de topo reto com protecéo de aresta
F Fresa de topo reto com canto vivo B Fresa de topo esférico
R Fresa de topo reto com raio W Fresa detalonada H Fresa de alto avango

L Aresta de corte longa 8 Diametros mindsculos F Aresta de corte curta
X Aresta de corte extra longa [0 Comprimento padrao

GM-2ELP-D12R0.5-M08

S Diametro minusculo P Haste da hélice paralela
€ Haste da hélice conica [[] Comprimento padrao

Diametro das Ferramentas

Raio da aresta

Informacgoes Especiais

M Comprimento da haste da hélice H Comprimento da aresta
L Comprimento Total 8 Haste reduzida: @4mm D Diametro
G Hélice de 30°

Informacoes das Legendas

e Angulo da hélice e Cobertura ® Fresamento de canal e Fresamento de perfil

«

® Tolerancia do didmetro de corte | ® Desenho frontal da aresta de corte ® Fresamento lateral ® Fresamento de contornos
‘ e cantos raiados

@ Ds<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030 - i

R oL,

Angulo da hélice Cobertura

35° TiAIN

® Parametros de corte e Tipo de aresta

P32 @ aresta canto vivo

@ aresta com protegéo de aresta
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As fresas de 2 cortes de topo reto sdo indicadas principalmente para fresamento de canal,

adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, aco para moldes, agos. liga,

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes
com Haste Paralela

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes,

Comprimento Longo e Haste Paralela

?WE !l‘ - — ‘|l
° SE=N 2 a3 (Y
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Angulo da hélice D<12 0~-0.020 Cobertura Angulo da hélice D<12 0~-0.020 Cobertura
35° ¥ 12<D 0~-0.030 TiAIN 35° ¥ 12<D 0~-0.030 TiAIN
P30
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Especificagao
Cédlgo Nimero de
D d H L o
GM-2E-D1.0S 1.0 4.0 3 50 2
GM-2E-D1.5S 1.5 4.0 4 50 2
GM-2E-D2.0S 2.0 4.0 6 50 2
GM-2E-D2.5S 2.5 4.0 8 50 2
GM-2E-D3.0S 3.0 4.0 8 50 2
GM-2E-D4.0S 4.0 4.0 1 50 2
GM-2E-D1.0 1.0 6.0 3 50 2
GM-2E-D1.5 1.5 6.0 4 50 2
GM-2E-D2.0 2.0 6.0 6 50 2
GM-2E-D2.5 2.5 6.0 8 50 2
GM-2E-D3.0 3.0 6.0 8 50 2
GM-2E-D3.5 815) 6.0 10 50 2
GM-2E-D4.0 4.0 6.0 11 50 2
GM-2E-D4.5 4.5 6.0 11 50 2
GM-2E-D5.0 5.0 6.0 13 50 2
GM-2E-D5.5 5.5 6.0 16 50 2
GM-2E-D6.0 6.0 6.0 16 50 2
GM-2E-D7.0 7.0 8.0 20 60 2
GM-2E-D8.0 8.0 8.0 20 60 2
GM-2E-D9.0 9.0 10.0 22 75 2
GM-2E-D10.0 10.0 10.0 25 75 2
GM-2E-D11.0 11.0 12.0 26 75 2
GM-2E-D12.0 12.0 12.0 30 75 2
GM-2E-D14.0 14.0 14.0 32 75 2
GM-2E-D16.0 16.0 16.0 45 100 2
GM-2E-D18.0 18.0 18.0 45 100 2
GM-2E-D20.0 20.0 20.0 45 100 2

Cadigo

GM-2EL-D3.0
GM-2EL-D4.0
GM-2EL-D5.0
GM-2EL-D6.0
GM-2EL-D8.0
GM-2EL-D10.0
GM-2EL-D12.0
GM-2EL-D14.0
GM-2EL-D16.0
GM-2EL-D20.0

Especificagao

3.0
4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
14.0
16.0
20.0

d
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
10.0
12.0
14.0
16.0

20.0

H
12
15
20
20
25
30
35
40
50
55

L
75
75
75
75

100
100
100
100
150
150

Nimero de
cortes
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Fresa de Topo Reto de 3 Cortes
com Haste Paralela

As fresas de 3 cortes de topo reto sdo indicadas principalmente para fresamento de canal,
adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, aco para moldes, agos. liga,

Fresa de Topo Reto de 3 Cortes,
Comprimento Longo e Haste Paralela

Cis!

Angulo da hélice

Il

S N

Caédigo

GM-3E-D1.0S
GM-3E-D1.58
GM-3E-D2.0S
GM-3E-D2.5S
GM-3E-D3.0S
GM-3E-D4.0S
GM-3E-D1.0
GM-3E-D1.5
GM-3E-D2.0
GM-3E-D2.5
GM-3E-D3.0
GM-3E-D3.5
GM-3E-D4.0
GM-3E-D4.5
GM-3E-D5.0
GM-3E-D5.5
GM-3E-D6.0
GM-3E-D7.0
GM-3E-D8.0
GM-3E-D9.0
GM-3E-D10.0
GM-3E-D11.0
GM-3E-D12.0
GM-3E-D14.0
GM-3E-D16.0
GM-3E-D18.0
GM-3E-D20.0

D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

Cobertura

TiAIN

Especificagao

1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
4.0
1.0
1.5
2.0
2.5
3.0
3.5
4.0
4.5
5.0
5.5
6.0
7.0
8.0
9.0
10.0
11.0
12.0
14.0
16.0
18.0
20.0

d H
4.0 3
4.0 4
4.0 6
4.0 8
4.0 8
4.0 11
6.0 3
6.0 4
6.0 6
6.0 8
6.0 8
6.0 10
6.0 11
6.0 11
6.0 13
6.0 16
6.0 16
8.0 20
8.0 20
10.0 22
10.0 25
12.0 26
12.0 30
14.0 32
16.0 45
18.0 45
20.0 45

L
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
60
60
75
75
75
75
75

100
100
100

Nimero de
cortes

YN
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Angulo da hélice

he| =N

Caodigo

GM-3EL-D3.0
GM-3EL-D4.0
GM-3EL-D5.0
GM-3EL-D6.0
GM-3EL-D8.0
GM-3EL-D10.0
GM-3EL-D12.0
GM-3EL-D14.0
GM-3EL-D16.0
GM-3EL-D20.0

D<12 0~-0.020
12<D 0~-0.030

Cobertura

TiAIN

Especificagao
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4.0
5.0
6.0
8.0
10.0
12.0
14.0
16.0
20.0

d
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
10.0
12.0
14.0
16.0

20.0

H
12
15
20
20
25
30
35
40
50
55

Nimero de
L cortes

75
75
75
75
100
100
100
100
150
150
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As fresas de 4 cortes sdo indicadas principalmente para fresamento de acabamento lateral,
adequadas para agos com dureza de até 50 HRC, agos para moldes, agos liga, acos
ferramenta, ago inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Reto de 4 Cortes Fresa de Topo Reto de 4 Cortes,
com Haste Paralela Comprimento Longo e Haste Paralela

°| ) | %
. | 1
L
Angulo da hélice Cobertura Angulo da hélice Cobertura
a5 =l %1% 000 TiAIN PSS SRR TiAIN
t P32 t H P32
Especificacdo Especificagao
06d|g° Nimero de C6d|g° Nimero de
D d H L s D d H L )
GM-4E-D1.0S 1.0 4.0 3 50 4 GM-4EL-D3.0 3.0 6.0 12 75 4
GM-4E-D1.5S 1.5 4.0 4 50 4 GM-4EL-D4.0 4.0 6.0 15 75 4
GM-4E-D2.0S 2.0 4.0 6 50 4 GM-4EL-D5.0 5.0 6.0 20 75 4
GM-4E-D2.5S 25 4.0 8 50 4 GM-4EL-D6.0 6.0 6.0 20 75 4
GM-4E-D3.0S 3.0 4.0 8 50 4 GM-4EL-D8.0 8.0 8.0 25 100 4
GM-4E-D1.0 1.0 6.0 3 50 4 GM-4EL-D12 120 | 12.0 35 100 4
GM-4E-D1.5 1.5 6.0 4 50 4 GM-4EL-D14 140 | 14.0 40 100 4
GM-4E-D2.0 20 6.0 6 50 4 GM-4EL-D16 16.0 | 16.0 50 150 4
GM-4E-D2.5 25 6.0 8 50 4 GM-4EL-D20 20.0 | 20.0 55 150 4
GM-4E-D3.0 3.0 6.0 8 50 4
GM-4E-D3.5 35 6.0 10 50 4
GM-4E-D4.0 4.0 6.0 1 50 4
GM-4E-D4.5 45 6.0 1 50 4
GM-4E-D5.0 5.0 6.0 13 50 4
GM-4E-D5.5 55 6.0 16 50 4
GM-4E-D6.0 6.0 6.0 16 50 4
GM-4E-D7.0 7.0 8.0 20 60 4
GM-4E-D8.0 8.0 8.0 20 60 4
GM-4E-D9.0 9.0 10.0 22 75 4
GM-4E-D10.0 10.0 | 10.0 25 75 4
GM-4E-D11.0 1.0 | 120 26 75 4
GM-4E-D12.0 12.0 | 12.0 30 75 4
GM-4E-D14.0 14.0 | 14.0 32 75 4
GM-4E-D16.0 16.0 | 16.0 45 100 4
GM-4E-D18.0 18.0 | 18.0 45 100 4
GM-4E-D20.0 20.0 | 20.0 45 100 4




As Fresas de 6 cortes podem alcangar um bom acabamento superficial com sua alta rigidez,
sdo a melhor escolha para fresamento de acabamento lateral com alta eficiéncia, séo
adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, agos para moldes, agos liga,

Fresa de Topo Reto 6 Cortes Fresa de Topo Reto 6 Cortes,
com haste Paralela Comprimento Longo, Haste Paralela

—ESSSS — SRS
T NWe T 1

H H
L L
Angulo da hélice - Cobertura Angulo da hélice a - Cobertura
45° S ol %525 070050 TiAIN 45° ST ol %55 070050 TiAIN
L (b= = L e -
Especificagao Especificagdo
Cédigo Nimero de C6dig° Nimero de
D d H L cortes D d H L cortes
Z V4
GM-6E-D6.0 6.0 6.0 18 60 6 GM-6EL-D6.0 6.0 6.0 24 75 6
GM-6E-D8.0 8.0 8.0 20 60 6 GM-6EL-D8.0 8.0 8.0 32 75 6
GM-6E-D10.0 10.0 10.0 30 75 6 GM-6EL-D10.0 10.0 10.0 40 100 6
GM-6E-D12.0 12.0 12.0 32 75 6 GM-6EL-D12.0 12.0 12.0 45 100 6
GM-6E-D16.0 16.0 16.0 40 100 6 GM-6EL-D16.0 16.0 16.0 64 150 6
GM-6E-D20.0 20.0 20.0 45 100 6 GM-6EL-D20.0 20.0 20.0 75 150 6
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Fresas com aresta de corte curta, haste longa e reforgada, sdo indicadas principalmente para
fresamento de canais profundos e estreitos, adequadas para usinagem de agos com até 50
HRC, agos para moldes, acos liga, ago inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes, Aresta de Corte Curta, Haste Paralela e Reforgada

f ‘b Angulo da hélice | Cobertura

35° | =|g 00015 TiAIN
| P
/] — ﬂ: -
10°7 |5 M H ‘l' H ‘ P34/35
L
| |
Especificagao Especificagao
C6d|g° Nimero de- C6dig° Nimero de
D | d H M| d | L | o D/ d H| M| d, | L o

Zz
GM-2EP-D2.0-M14 | 2.0 | 40 | 3.0 | 14.0|1.95| 50
GM-2EP-D2.0-M16 | 2.0 | 40 | 3.0 | 16.0|1.95| 50
GM-2EP-D2.5-M08 | 2.5 | 4.0 | 3.7 | 8.0 | 240 | 50
GM-2EP-D2.5-M10 | 2.5 | 40 | 3.7 | 10.0|2.40| 50
GM-2EP-D2.5-M12 | 25 | 40 | 3.7 | 12.0|2.40| 50
GM-2EP-D2.5-M14 | 2.5 | 40 | 3.7 | 14.0|2.40| 50
GM-2EP-D2.5-M16 | 2.5 | 40 | 3.7 | 16.0|2.40| 60
GM-2EP-D2.5-M18 | 25 | 40 | 3.7 | 18.0|2.40| 60
GM-2EP-D2.5-M20 | 2.5 | 40 | 3.7 | 20.0|2.40| 60
GM-2EP-D3.0-M06 | 3.0 | 6.0 | 45 | 6.0 |2.85| 50
GM-2EP-D3.0-M08 | 3.0 | 6.0 | 45 | 8.0 |2.85| 50
GM-2EP-D3.0-M10 | 3.0 | 6.0 | 45 | 10.0|2.85| 50
GM-2EP-D3.0-M12 | 3.0 | 6.0 | 45 | 12.0|2.85| 50
GM-2EP-D3.0-M14 | 3.0 | 6.0 | 4.5 | 14.0|2.85| 60
GM-2EP-D3.0-M16 | 3.0 | 6.0 | 45 | 16.0|2.85| 60
GM-2EP-D3.0-M18 | 3.0 | 6.0 | 45 | 18.0|2.85| 60
GM-2EP-D3.0-M20 | 3.0 | 6.0 | 4.5 | 20.0|2.85| 60
GM-2EP-D4.0-M12 | 4.0 | 6.0 | 6.0 | 12.0|3.85| 50
GM-2EP-D4.0-M16 | 4.0 | 6.0 | 6.0 | 16.0| 3.85| 60
GM-2EP-D4.0-M20 | 4.0 | 6.0 | 6.0 | 20.0 | 3.85| 60
GM-2EP-D4.0-M25 | 4.0 | 6.0 | 6.0 | 25.0|3.85| 60
GM-2EP-D5.0-M16 | 5.0 | 6.0 | 7.5 | 16.0 | 4.85| 60
GM-2EP-D5.0-M25 | 50 | 6.0 | 7.5 | 25.0|4.85| 70

GM-2EP-D0.5-M04 | 0.5 | 4.0 | 0.7 | 40 |0.45| 50
GM-2EP-D-0.5-M06 | 0.5 | 4.0 | 0.7 | 6.0 | 0.45| 50
GM-2EP-D0.5-M08 | 0.5 | 4.0 | 0.7 | 8.0 | 0.45| 50
GM-2EP-D0.8-M04 | 0.8 | 4.0 | 1.2 | 40 | 0.75| 50
GM-2EP-D0.8-M06 | 0.8 | 40 | 1.2 | 6.0 | 0.75| 50
GM-2EP-D0.8-M08 | 0.8 | 4.0 | 1.2 | 8.0 | 0.75| 50
GM-2EP-D0.8-M10 | 0.8 | 4.0 | 1.2 | 10.0|0.75| 50
GM-2EP-D1.0-M04 | 1.0 | 40 | 1.5 | 40 | 0.95| 50
GM-2EP-D1.0-M06 | 1.0 | 40 | 1.5 | 6.0 | 0.95| 50
GM-2EP-D1.0-M08 | 1.0 | 40 | 1.5 | 8.0 | 0.95| 50
GM-2EP-D1.0-M10 | 1.0 | 40 | 1.5 | 10.0 0.95| 50
GM-2EP-D1.0-M12 | 1.0 | 4.0 | 1.5 | 12.0|0.95| 50
GM-2EP-D1.0-M14 | 1.0 | 40 | 1.5 | 14.0 0.95| 50
GM-2EP-D1.2-M06 | 1.2 | 40 | 1.8 | 6.0 | 1.15| 50
GM-2EP-D1.2-M08 | 1.2 | 40 | 1.8 | 8.0 | 1.15| 50
GM-2EP-D1.2-M10 | 1.2 | 40 | 1.8 | 10.0| 1.15| 50
GM-2EP-D1.2-M12 | 1.2 | 40 | 1.8 | 12.0|1.15| 50
GM-2EP-D1.5-M06 | 1.5 | 4.0 | 23 | 6.0 | 1.45| 50
GM-2EP-D1.5-M08 | 1.5 | 40 | 23 | 8.0 | 145| 50
GM-2EP-D1.5-M10 | 1.5 | 4.0 | 2.3 | 10.0|1.45| 50
GM-2EP-D1.5-M12 | 1.5 | 40 | 23 | 12.0|1.45| 50
GM-2EP-D1.5-M14 | 1.5 | 4.0 | 2.3 | 14.0|1.45| 50
GM-2EP-D2.0-M06 | 2.0 | 4.0 | 3.0 | 6.0 |1.95| 50
GM-2EP-D2.0-M08 | 2.0 | 40 | 3.0 | 8.0 | 1.95| 50
GM-2EP-D2.0-M10 | 2.0 | 4.0 | 3.0 | 10.0|1.95| 50
GM-2EP-D2.0-M12 | 2.0 | 4.0 | 3.0 | 12.0|1.95| 50

N DNDNDNDNMDNMNNMNNMNNNNNNMNNMNNMNDNMNMNDMDNMDNMDNDDNDDNDDN
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As Fresas de 2 cortes de didmetro mindsculo sdo muito populares na usinagem de produtos
eletrénicos, também podem ser usadas para fresamento de canais com baixa profundidade e
altas taxas de avango, adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, agos
para moldes, acos liga, agos ferramenta, ago inoxidavel, etc.

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes, Diametro Minusculo, Haste Paralela

E'a

Angulo da h;lioe P‘\‘EE _ C.obertura
35 =N ; 0~-0.015 T|A|N
° g f IE EI - ‘I} - P36
o Lu N a L
] ]
Especificagao Especificagao
C6d|g° Nimero de C6d|go Nimero de
D d H L | e D d H L | o

Z Z
GM-2ES-D0.3 0.3 4.0 0.6 50 2 GM-2ES-D1.7 1.7 4.0 3.5 50 2
GM-2ES-D0.4 0.4 4.0 0.8 50 2 GM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2
GM-2ES-D0.5 0.5 4.0 1.0 50 2 GM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2
GM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 GM-2ES-D2.0 2.0 4.0 4.0 50 2
GM-2ES-D0.7 0.7 4.0 1.4 50 2 GM-2ES-D2.1 2.1 4.0 4.0 50 2
GM-2ES-D0.8 0.8 4.0 1.6 50 2 GM-2ES-D2.2 22 4.0 4.5 50 2
GM-2ES-D0.9 0.9 4.0 1.8 50 2 GM-2ES-D2.3 2.3 4.0 4.5 50 2
GM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 GM-2ES-D2.4 2.4 4.0 5.0 50 2
GM-2ES-D1.1 1.1 4.0 2.0 50 2 GM-2ES-D2.5 25 4.0 5.0 50 2
GM-2ES-D1.2 1.2 4.0 2.5 50 2 GM-2ES-D2.6 2.6 4.0 5.0 50 2
GM-2ES-D1.3 1.3 4.0 2.5 50 2 GM-2ES-D2.7 2.7 4.0 55 50 2
GM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 GM-2ES-D2.8 2.8 4.0 5.5 50 2
GM-2ES-D1.5 1.5 4.0 3.0 50 2 GM-2ES-D2.9 2.9 4.0 6.0 50 2
GM-2ES-D1.6 1.6 4.0 3.5 50 2 GM-2ES-D3.0 3.0 4.0 6.0 50 2
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As fresas de topo esférico de 2 cortes sdo indicadas principalmente para fresamento de perfis,
adequadas para usinagem de agos com dureza até 50 HRC, agos para moldes, agos liga,
acos ferramenta, ago inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes, Fresa de Topo Esférico de 2 cortes,
com Haste Paralela com Haste Longa e Paralela

R R
o = o 7 ‘ﬁ o P o 7 7
= — % = — D
L : ‘ L 5 ‘
Angulo da hélice R ‘ R+0.01 Cobertura Angulo da hélice <R ‘ R+0.01 Cobertura
35° SO ez e | TiAIN 35° DO oz com | TiAIN
P37 “ Ve P37
Especificagao Especificagdo
06digo Nimero de C6dig° Numero de
D R d H L o D R d H L .
GM-2B-R0.5S 1.0 0.50 4.0 2 50 2 GM-2BL-R1.0 2.0 1.00 6.0 4.0 75 2
GM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4.0 3 50 2 GM-2BL-R1.25 2.5 1.25 6.0 5.0 75 2
GM-2B-R1.0S 2.0 1.00 4.0 4 50 2 GM-2BL-R1.5 3.0 1.50 6.0 6.0 75 2
GM-2B-R1.25S 2.5 1.25 4.0 5 50 2 GM-2BL-R1.75 3.5 1.75 6.0 8.0 75 2
GM-2B-R1.5S 3.0 1.50 4.0 6 50 2 GM-2BL-R2.0 4.0 2.00 6.0 8.0 75 2
GM-2B-R2.0S 4.0 2.00 4.0 8 50 2 GM-2BL-R2.5 5.0 2.50 6.0 10.0 75 2
GM-2B-R0.5 1.0 0.50 6.0 2 50 2 GM-2BL-R2.75 55 2.75 6.0 12.0 75 2
GM-2B-R0.75 1.5 0.75 6.0 3 50 2 GM-2BL-R3.0 6.0 3.00 6.0 12.0 75 2
GM-2B-R1.0 2.0 1.00 6.0 4 50 2 GM-2BL-R3.5 7.0 3.50 8.0 14.0 75 2
GM-2B-R1.25 2.5 1.25 6.0 5 50 2 GM-2BL-R4.0 8.0 4.00 8.0 16.0 100 2
GM-2B-R1.5 3.0 1.50 6.0 6 50 2 GM-2BL-R4.5 9.0 450 | 10.0 | 18.0 100 2
GM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8 50 2 GM-2BL-R5.0 10.0 | 5.00 | 10.0 | 20.0 100 2
GM-2B-R2.0 4.0 2.00 6.0 8 50 2 GM-2BL-R6.0 12.0 | 6.00 | 12.0 | 24.0 100 2
GM-2B-R2.5 5.0 2.50 6.0 10 50 2 GM-2BL-R7.0 14.0 | 7.00 | 14.0 | 28.0 100 2
GM-2B-R2.75 55 2.75 6.0 12 50 2 GM-2BL-R8.0 16.0 | 8.00 | 16.0 | 32.0 150 2
GM-2B-R3.0 6.0 3.00 6.0 12 50 2 GM-2BL-R10.0 20.0 | 10.00 | 20.0 | 40.0 150 2
GM-2B-R3.5 7.0 3.50 8.0 14 60 2
GM-2B-R4.0 8.0 4.00 8.0 16 60 2
GM-2B-R4.5 9.0 4.50 | 10.0 18 75 2
GM-2B-R5.0 10.0 | 5.00 | 10.0 20 75 2
GM-2B-R6.0 12.0 | 6.00 | 12.0 24 75 2
GM-2B-R7.0 14.0 | 7.00 | 14.0 28 75 2
GM-2B-R8.0 16.0 | 8.00 | 16.0 32 100 2
GM-2B-R10.0 20.0 | 10.00| 20.0 40 100 2
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As fresas de topo esférico de 4 cortes possuem menor desgaste
em um longo periodo de usinagem, com isso pode alcangar alta
precisdo dimensional com altas taxas de avango, adequadas para
usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, agos para moldes,
acos liga, agos ferramenta, aco inoxidavel, ligas resistentes ao
calor, etc.

Fresa de Topo Esférico de 4 Cortes
com Haste Paralela

As fresas de topo esférico de 2 cortes diametro minusculo, sdo
largamente usadas para producgéo de produtos eletrdnicos,
adequadas para usinagem de acos com dureza de até 50 HRC,
acos para moldes, acgos liga, agos ferramenta, ago inoxidavel, ligas
resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes,
Diametro Minusculo, Haste Paralela

: ——
o | T zt 77

Angulo da hélice §§Et R+0.01 Cobertura
35° T24b 0--0030 TiAIN

Especificagao
C6digo Nimero de

D R d H L E
GM-4B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6 50 4
GM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8 50 4
GM-4B-R2.5 5.0 25 6.0 10 50 4
GM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12 50 4
GM-4B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16 60 4
GM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20 75 4
GM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24 75 4
GM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28 75 4
GM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32 100 4
GM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36 100 4
GM-4B-R10.0 | 20.0 10.0 | 20.0 40 100 4

Angulo da hélice RD R+0.01 Cobertura
35° ﬁj oz oese | TIAIN

Ve P38
Especificagdo
C6dig° Nimero de

D R d H L e
GM-2BS-R0.15 0.3 0.15 4.0 0.5 50 2
GM-2BS-R0.20 0.4 0.2 4.0 0.6 50 2
GM-2BS-R0.25 0.5 0.25 4.0 0.8 50 2
GM-2BS-R0.30 0.6 0.30 4.0 0.9 50 2
GM-2BS-R0.35 0.7 0.35 4.0 1.0 50 2
GM-2BS-R0.40 0.8 0.40 4.0 1.2 50 2
GM-2BS-R0.45 0.9 0.45 4.0 1.3 50 2
GM-2BS-R0.50 1.0 0.50 4.0 1.5 50 2
GM-2BS-R0.60 1.2 0.60 4.0 1.8 50 2
GM-2BS-R0.70 1.4 0.70 4.0 2.0 50 2
GM-2BS-R0.75 1.5 0.75 4.0 2.3 50 2
GM-2BS-R0.80 1.6 0.80 4.0 2.5 50 2
GM-2BS-R0.90 1.8 0.90 4.0 2.7 50 2
GM-2BS-R1.00 2.0 1.00 4.0 3.0 50 2
GM-2BS-R1.25 2.5 1.25 4.0 3.7 50 2
GM-2BS-R1.50 3.0 1.50 4.0 4.5 50 2




As fresas de topo esférico de aresta de corte curta com haste longa reforcada sédo
principalmente usadas para fresamento de perfis e de canais profundos e estreitos, adequadas
para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, ago para moldes, agos liga, acos

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes, Aresta de Corte Curta, Haste Paralela Longa e Reforgada

. L
Angulo da hélice < R+0.01 Cobertura
35° @E[ D 0~-0,015

TiAIN
| { |
BTk i I “ B | P
L
Especificagao
C6dig° Nimero de

D R H d, M d L cges
GM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.30 0.9 0.55 4.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.30 0.9 0.55 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.30 0.9 0.55 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.40 1.2 0.75 4.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.40 1.2 0.75 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.40 1.2 0.75 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.40 1.2 0.75 10.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.50 1.5 0.95 4.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.50 1.5 0.95 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.50 1.5 0.95 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.50 1.5 0.95 10.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.50 1.5 0.95 12.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.60 1.8 1.15 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.60 1.8 1.15 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.60 1.8 1.15 12.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.60 1.8 1.15 16.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 2.3 1.45 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 2.3 1.45 12.0 4.0 50 2
GM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 2.3 1.45 16.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.00 3.0 1.95 6.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.00 3.0 1.95 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.00 3.0 1.95 10.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.00 3.0 1.95 12.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.00 3.0 1.95 16.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.00 3.0 1.95 20.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.25-M08 25 1.25 3.7 2.40 8.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.25-M12 2.5 1.25 3.7 2.40 12.0 4.0 50 2
GM-2BP-R1.25-M16 25 1.25 3.7 2.40 16.0 4.0 60 2
GM-2BP-R1.25-M20 25 1.25 3.7 2.40 20.0 4.0 60 2
GM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.50 4.5 2.85 8.0 6.0 50 2
GM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.50 4.5 2.85 10.0 6.0 50 2
GM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.50 4.5 2.85 12.0 6.0 50 2
GM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.50 4.5 2.85 16.0 6.0 60 2
GM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.50 4.5 2.85 20.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.00 6.0 3.85 10.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.00 6.0 3.85 16.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.00 6.0 3.85 20.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.00 6.0 3.85 25.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.5-M16 5.0 2.50 7.5 4.85 16.0 6.0 60 2
GM-2BP-R2.5-M25 5.0 2.50 7.5 4.85 25.0 6.0 70 2




As fresas de topo reto de 2 cortes com raio podem ter longa duragéo devido ao reforgo em sua
aresta, sdo adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, agos para moldes,
acos liga, agos ferramenta, ago inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Reto de 2 cortes com Raio e Haste Paralela

¥ —— ~ .
350 0~-0.020 TiAIN

R .
y =Y d o (v o
H
L L 4
- ____________________________________________________|] |
Especificacdo Especificacdo
C6d|g° Namero de C6digo Ndmero de

D R d H L e D R d H L s
GM-2R-D1.0R0.2 1.0 0.2 4.0 3 50 2 GM-2R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6.0 13 50 2
GM-2R-D1.5R0.2 1.5 0.2 4.0 4 50 2 GM-2R-D6.0R0.3 6.0 0.3 6.0 16 50 2
GM-2R-D2.0R0.2 | 2.0 0.2 4.0 6 50 2 GM-2R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 16 50 2
GM-2R-D2.0R0.5 | 2.0 0.5 4.0 6 50 2 GM-2R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 16 50 2
GM-2R-D2.5R0.2 | 2.5 0.2 4.0 8 50 2 GM-2R-D8.0R0.3 8.0 0.3 8.0 20 60 2
GM-2R-D2.5R0.5 | 2.5 0.5 4.0 8 50 2 GM-2R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 20 60 2
GM-2R-D3.0R0.2 | 3.0 0.2 4.0 8 50 2 GM-2R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 20 60 2
GM-2R-D3.0R0.3 | 3.0 0.3 4.0 8 50 2 GM-2R-D10.0R0.5| 10.0 0.5 10.0 25 75 2
GM-2R-D3.0R0.5 | 3.0 0.5 4.0 8 50 2 GM-2R-D10.0R1.0 | 10.0 1.0 10.0 25 75 2
GM-2R-D4.0R0.2 | 4.0 0.2 4.0 11 50 2 GM-2R-D10.0R1.5| 10.0 1.5 10.0 25 75 2
GM-2R-D4.0R0.3 | 4.0 0.3 4.0 1" 50 2 GM-2R-D10.0R2.0 | 10.0 2.0 10.0 25 75 2
GM-2R-D4.0R0.5 | 4.0 0.5 4.0 11 50 2 GM-2R-D12.0R0.5| 12.0 0.5 12.0 30 75 2
GM-2R-D4.0R1.0 | 4.0 1.0 4.0 11 50 2 GM-2R-D12.0R1.0| 12.0 1.0 12.0 30 75 2
GM-2R-D5.0R0.3 | 5.0 0.3 6.0 13 50 2 GM-2R-D12.0R1.5| 12.0 1.5 12.0 30 75 2
GM-2R-D5.0R0.5 | 5.0 0.5 6.0 13 50 2 GM-2R-D12.0R2.0 | 12.0 2.0 12.0 30 75 2
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As fresas de topo reto de 4 cortes com raio podem substituir as fresas de topo esférico de
didmetro pequeno usadas para fresamento de cantos arredondados e contornos, séo
adequadas para usinagem de agos com dureza de até 50 HRC, agos para moldes, agos liga,

Fresa de Topo Reto de 4 Cortes Fresa de Topo Reto de 4 Cortes
com Raio e com Haste Paralela com Raio e com Haste Paralela Longa
% ﬂ
R B
'cI - 0 e_‘_‘& i 'OI - 0 “,&
'“\ __,‘
H P o %
L L
Angulo da hélice Cobertura Angulo da hélice Cobertura
[ . ~ . | D<12 0~-0.020 .
35° £ ol o~z TiAIN 35° ol %13 500 TiAIN
Especificagao Especificacao
C6d|g° Nimero de C6d|g° Nimero de
D R d H Lo | e D R d H L | o

GM-4RL-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 16 75
GM-4RL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 16 75
GM-4RL-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 20 100
GM-4RL-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 20 100
GM-4RL-D10.0R0.5 | 10.0 | 0.5 10.0 25 100
GM-4RL-D10.0R1.0 | 10.0 | 1.0 10.0 25 100
GM-4RL-D10.0R2.0 | 10.0 | 2.0 10.0 25 100
GM-4RL-D12.0R0.5 | 12.0 | 0.5 12.0 30 100
GM-4RL-D12.0R1.0 | 120 | 1.0 12.0 30 100
GM-4RL-D12.0R2.0 | 12.0 | 2.0 12.0 30 100
GM-4RL-D16.0R1.0 | 16.0 | 1.0 16.0 45 150
GM-4RL-D16.0R2.0 | 16.0 | 2.0 16.0 45 150

GM-4R-D3.0R0.2 3.0 0.2 4.0 8 50
GM-4R-D4.0R0.3 4.0 0.3 4.0 10 50
GM-4R-D4.0R0.5 4.0 0.5 4.0 10 50
GM-4R-D5.0R0.5 5.0 0.5 6.0 13 50
GM-4R-D5.0R1.0 5.0 1.0 6.0 13 50
GM-4R-D6.0R0.5 6.0 0.5 6.0 16 50
GM-4R-D6.0R1.0 6.0 1.0 6.0 16 50
GM-4R-D8.0R0.5 8.0 0.5 8.0 20 60
GM-4R-D8.0R1.0 8.0 1.0 8.0 20 60
GM-4R-D10.0R0.5 | 10.0 | 0.5 | 10.0 25 75
GM-4R-D10.0R1.0 | 10.0 1.0 10.0 25 75
GM-4R-D10.0R2.0 | 10.0 | 2.0 | 10.0 25 75
GM-4R-D10.0R3.0 | 10.0 | 3.0 10.0 25 75
GM-4R-D12.0R0.5 | 12.0 | 0.5 | 12.0 30 75
GM-4R-D12.0R1.0 | 12.0 1.0 12.0 30 75
GM-4R-D12.0R2.0 | 12.0 | 2.0 | 12.0 30 75
GM-4R-D12.0R3.0 | 12.0 | 3.0 12.0 30 75

AN DADNDAEDNDAAEDNDAN
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As fresas de topo reto de 4 cortes detalonadas desenvovidas especialmente para agos (P) o
que permite um bom controle de cavaco, garantindo uma melhor estabilidade e vida util da
ferramenta.

Fresa de Topo Reto de 4 cortes detalonada

Angulo da hélice D<6 0~-0.048 6<D<10 0~-0.058 S
o = =] .
m 30 =X 10<D<18 0~-0.07 18<D 0~-0.058 TiAIN
g 01 4
- %@ . Dy P42
i i

T

Especificagao
Cédigo Nimero de

D d H L iy
GM-4W-D6.0 6.0 6.0 16 50 4
GM-4W-D7.0 7.0 8.0 20 60 4
GM-4W-D8.0 8.0 8.0 20 60 4
GM-4W-D9.0 9.0 10.0 22 75 4
GM-4W-D10.0 10.0 10.0 25 75 4
GM-4wW-D11.0 11.0 12.0 26 75 4
GM-4W-D12.0 12.0 12.0 30 75 4
GM-4W-D16.0 16.0 16.0 45 100 4
GM-4W-D20.0 20.0 20.0 45 100 4
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As fresas de topo reto de 4 cortes extra longa desenvovidas especialmente para agos (P) na
usinagem de laterais com grandes profundidades.

Fresa de Topo Reto de 4 cortes extra longa

Angulo da hélice S D<12 0~-0.020 Cobertura
- T TIAIN

S — ST % T

H

Especificagao
Caodigo T
D d H L "L
GM-4EX-D3.0-G 3.0 6.0 20 75 4
GM-4EX-D4.0-G 4.0 6.0 25 75 4
GM-4EX-D5.0-G 5.0 6.0 30 75 4
GM-4EX-D6.0-G 6.0 6.0 30 75 4
GM-4EX-D8.0-G 8.0 8.0 40 100 4
GM-4EX-D10.0-G | 10.0 10.0 50 110 4
GM-4EX-D12.0-G | 12.0 12.0 50 110 4
GM-4EX-D16.0-G | 16.0 16.0 70 150 4
GM-4EX-D20.0-G | 20.0 20.0 75 150 4
GM-4FL-D20.0-G 20.0 20.0 55 150 4




X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endu

As fresas de topo reto de 2 cortes sao indicadas principalmente para fresamento de canais,
adequadas para usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes, acgos liga,
acos ferramenta, aco inoxidavel, agos endurecidos, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes Fresa de Topo Reto de 2 Cortes
com Haste Paralela com Haste Longa e Paralela

& i
[ |
L L

| ~=<o
© g?Nﬂ © gz\.&il "
— T 9 S AN
Angulo da hélice Cobertura Angulo da hélice Cobertura
350 N 53 000 TiAIN 350 | SN i 020050 TiAIN
u t P44 “ t Vc P44
Especificagao Especificagdo
C6d|g° Nimero de C6d|g° Nimero de
D d H L s D d H L s
Z Z
HM-2E-D1.0S 1.0 4.0 3 50 2 HM-2EL-D3.0 3.0 6.0 12 75 2
HM-2E-D1.5S 1.5 4.0 4 50 2 HM-2EL-D4.0 4.0 6.0 15 75 2
HM-2E-D2.0S 2.0 4.0 6 50 2 HM-2EL-D5.0 5.0 6.0 20 75 2
HM-2E-D2.5S 2.5 4.0 8 50 2 HM-2EL-D6.0 6.0 6.0 20 75 2
HM-2E-D3.0S 3.0 4.0 8 50 2 HM-2EL-D8.0 8.0 8.0 25 100 2
HM-2E-D4.0S 4.0 4.0 1 50 2 HM-2EL-D10.0 10.0 10.0 30 100 2
HM-2E-D1.0 1.0 6.0 3 50 2 HM-2EL-D12.0 12.0 12.0 35 100 2
HM-2E-D1.5 1.5 6.0 4 50 2 HM-2EL-D14.0 14.0 14.0 40 100 2
HM-2E-D2.0 2.0 6.0 6 50 2 HM-2EL-D16.0 16.0 16.0 50 150 2
HM-2E-D2.5 2.5 6.0 8 50 2 HM-2EL-D20.0 20.0 20.0 55 150 2
HM-2E-D3.0 3.0 6.0 8 50 2
HM-2E-D3.5 3.5 6.0 10 50 2
HM-2E-D4.0 4.0 6.0 1 50 2
HM-2E-D4.5 4.5 6.0 11 50 2
HM-2E-D5.0 5.0 6.0 13 50 2
HM-2E-D5.5 5.5 6.0 16 50 2
HM-2E-D6.0 6.0 6.0 16 50 2
HM-2E-D7.0 7.0 8.0 20 60 2
HM-2E-D8.0 8.0 8.0 20 60 2
HM-2E-D9.0 9.0 10.0 22 75 2
HM-2E-D10.0 10.0 10.0 25 75 2
HM-2E-D11.0 11.0 12.0 26 75 2
HM-2E-D12.0 12.0 12.0 30 75 2
HM-2E-D14.0 14.0 14.0 32 100 2
HM-2E-D16.0 16.0 16.0 45 100 2
HM-2E-D18.0 18.0 18.0 45 100 2
HM-2E-D20.0 20.0 20.0 45 100 2
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X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endur

As fresas de topo reto de 4 cortes séo indicadas principalmente para fresamento de
acabamento de laterais, adequadas para usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, acos
para moldes, acos liga, acos ferramenta, ago inoxidavel, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Reto de 4 Cortes Fresa de Topo Reto de 4 Cortes
com Haste Paralela com Haste Longa e Paralela

Il E— % - SS=39 R

L L
Angulo da hélice Cobertura Angulo da helice Cobertura
a5 Il %00 AN 45 3O BB ONE  TiAIN
‘ “ P45 ‘ u P45
Especificacao Especificagdo
Caédigo Nimero de Cédigo Nimero de
D d H L s D d H L s

HM-4E-D1.0S 1.0 4.0 3 50 4 HM-4EL-D3.0 3.0 6.0 12 75 4

HM-4E-D1.5S 1.5 4.0 4 50 4 HM-4EL-D4.0 4.0 6.0 15 75 4

HM-4E-D2.0S 2.0 4.0 6 50 4 HM-4EL-D5.0 5.0 6.0 20 75 4

HM-4E-D2.5S 2.5 4.0 8 50 4 HM-4EL-D6.0 6.0 6.0 20 75 4

HM-4E-D3.0S 3.0 4.0 8 50 4 HM-4EL-D8.0 8.0 8.0 25 100 4

HM-4E-D4.0S 4.0 4.0 11 50 4 HM-4EL-D10 10.0 10.0 30 100 4

HM-4E-D1.0 1.0 6.0 3 50 4 HM-4EL-D12 12.0 12.0 35 100 4

HM-4E-D1.5 1.5 6.0 4 50 4 HM-4EL-D14 14.0 14.0 40 100 4

HM-4E-D2.0 2.0 6.0 6 50 4 HM-4EL-D16 16.0 16.0 50 150 4

HM-4E-D2.5 2.5 6.0 8 50 4 HM-4EL-D20 20.0 20.0 55 150 4

HM-4E-D3.0 3.0 6.0 8 50 4

HM-4E-D3.5 3.5 6.0 10 50 4

HM-4E-D4.0 4.0 6.0 1" 50 4

HM-4E-D4.5 4.5 6.0 11 50 4

HM-4E-D5.0 5.0 6.0 13 50 4

HM-4E-D5.5 55 6.0 16 50 4

HM-4E-D6.0 6.0 6.0 16 50 4

HM-4E-D7.0 7.0 8.0 20 60 4

HM-4E-D8.0 8.0 8.0 20 60 4

HM-4E-D9.0 9.0 10.0 22 75 4

HM-4E-D10.0 10.0 10.0 25 75 4

HM-4E-D11.0 11.0 12.0 26 75 4

HM-4E-D12.0 12.0 12.0 30 75 4

HM-4E-D14.0 14.0 14.0 32 75 4

HM-4E-D16.0 16.0 16.0 45 100 4

HM-4E-D18.0 18.0 18.0 45 100 4

HM-4E-D20.0 20.0 20.0 45 100 4




H M/H MX Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endureci

As fresas de topo reto de 6 cortes podem atingir um bom acabamento superficial com sua alta

rigidez, & a melhor escolha para um fresamento eficiente de acabamento lateral, adequadas

para usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes, agos liga, acos

Fresa de Topo Reto de 6 Cortes
com Haste Paralela

—— SN

Fresa de Topo Reto de 6 Cortes
com Haste Paralela e Longa

o| ‘\\\ - O[ -oJ PAN Dl
L H ]
L
Angulo da hélice D<12 0~-0.020 Cobertura Angulo da hélice D<12 0~-0.020 Cobertura
450 X o %5l2 58 TIAIN 45> SN o %5 o000 TiAIN

sy
no (e e

Especificagao
Cédigo Nmero de
D d H L corles

Z
HM-6E-D6.0 6.0 6.0 18 60 6
HM-6E-D8.0 8.0 8.0 20 60 6
HM-6E-D10.0 10.0 10.0 30 75 6
HM-6E-D12.0 12.0 12.0 32 75 6
HM-6E-D16.0 16.0 16.0 40 100 6
HM-6E-D20.0 20.0 20.0 45 100 6

Dy
B B e

Especificacao

Cédlgo Nimero de
D d H L | e
HM-6EL-D6.0 6.0 6.0 24 75
HM-6EL-D8.0 8.0 8.0 32 75

HM-6EL-D10.0 10.0 10.0 40 100
HM-6EL-D12.0 12.0 12.0 45 100
HM-6EL-D16.0 16.0 16.0 64 150
HM-6EL-D20.0 20.0 20.0 75 150

o oo o o o N
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H M/H MX Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endure

As fresas de topo reto de 2 cortes com aresta de corte curta e haste longa reforcada séo

usadas principalmente para fresamento de canais estreitos e profundos, adequadas para

usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes, agos liga, agos ferramenta,

Fresa de Topo Reto de 2 Cortes com Aresta de Corte Curta, Haste Paralela Longa e Reforgada

3
d1

T

y\

- ____________________________________________________|]
Especificagao

C6dig° Namero de
D|d | H|M|d | L | o

HM-2EP-D0.5-M04 | 0.5 | 40 | 0.7 4 0.45 | 50
HM-2EP-D0.5-M06 | 0.5 | 40 | 0.7 6 0.45 | 50
HM-2EP-D0.5-M08 | 0.5 | 40 | 0.7 8 0.45 | 50
HM-2EP-D0.8-M04 | 0.8 | 4.0 | 1.2 4 0.75 | 50
HM-2EP-D0.8-M06 | 0.8 | 40 | 1.2 6 0.75 | 50
HM-2EP-D0.8-M08 | 0.8 | 40 | 1.2 8 0.75 | 50

HM-2EP-D0.8-M10 | 0.8 | 4.0 | 1.2 10 | 0.75 | 50
HM-2EP-D1.0-M04 | 10 | 40 | 1.5 4 0.95 | 50
HM-2EP-D1.0-M06 | 1.0 | 40 | 1.5 6 0.95 | 50
HM-2EP-D1.0-M08 | 1.0 | 40 | 1.5 8 0.95 | 50
HM-2EP-D1.0-M10 | 1.0 | 40 | 1.5 10 | 0.95 | 50
HM-2EP-D1.0-M12 | 1.0 | 40 | 1.5 12 | 0.95 | 50
HM-2EP-D1.0-M14 | 10 | 40 | 1.5 14 |1 095 | 50
HM-2EP-D1.2-M06 | 1.2 | 40 | 1.8 6 115 | 50
HM-2EP-D1.2-M08 | 1.2 | 40 | 1.8 8 115 | 50
HM-2EP-D1.2-M10 | 12 | 40 | 1.8 10 | 1.15 | 50
HM-2EP-D1.2-M12 | 1.2 | 40 | 1.8 12 | 115 | 50
HM-2EP-D1.5-M06 | 1.5 | 40 | 23 6 1.45 | 50
HM-2EP-D1.5-M08 | 15 | 40 | 23 8 145 | 50
HM-2EP-D1.5-M10 | 15 | 40 | 23 10 | 1.45 | 50
HM-2EP-D1.5-M12 | 15 | 40 | 23 12 | 145 | 50
HM-2EP-D1.5-M14 | 15 | 40 | 23 14 | 145 | 50
HM-2EP-D2.0-M06 | 2.0 | 40 | 3.0 6 1.95 | 50
HM-2EP-D2.0-M08 | 20 | 40 | 3.0 8 1.95 | 50
HM-2EP-D2.0-M10 | 2.0 | 40 | 3.0 10 | 1.95 | 50

N DO NN NMNRNDNRNODRNONNOMNOMNNMNNRNDRNDNODNODMNODNDNDNDRNDNDDNDDNDNDN

Cobertura

TiAIN

Angulo da hélice

35°

‘

o] 0~-0.015
¥

P47/48

|
Especificagao
Cadigo

Nimero de
D/ d|H M|d | L | e
HM-2EP-D2.0-M12 | 2.0 | 4.0 | 3.0 12 1195 | 50
HM-2EP-D2.0-M14 | 2.0 | 4.0 | 3.0 14 1195 | 50
HM-2EP-D2.0-M16 | 2.0 | 4.0 | 3.0 16 | 1.95 | 50
HM-2EP-D2.5-M08 | 2.5 | 4.0 | 3.7 8 240 | 50
HM-2EP-D2.5-M10 | 25 | 4.0 | 3.7 10 | 240 | 50
HM-2EP-D2.5-M12 | 25 | 4.0 | 3.7 12 | 240 | 50
HM-2EP-D2.5-M14 | 25 | 4.0 | 3.7 14 | 240 | 50
HM-2EP-D2.5-M16 | 25 | 4.0 | 3.7 16 | 2.40 | 60
HM-2EP-D2.5-M18 | 2.5 | 4.0 | 3.7 18 | 240 | 60
HM-2EP-D2.5-M20 | 25 | 4.0 | 3.7 20 | 240 | 60
HM-2EP-D3.0-M06 | 3.0 | 6.0 | 45 6 2.85 | 50
HM-2EP-D3.0-M08 | 3.0 | 6.0 | 45 8 2.85 | 50
HM-2EP-D3.0-M10 | 3.0 | 6.0 | 45 10 | 285 | 50
HM-2EP-D3.0-M12 | 3.0 | 6.0 | 45 12 | 285 | 50
HM-2EP-D3.0-M14 | 30 | 6.0 | 45 14 | 285 | 60
HM-2EP-D3.0-M16 | 3.0 | 6.0 | 4.5 16 | 2.85 | 60
HM-2EP-D3.0-M18 | 3.0 | 6.0 | 45 18 | 285 | 60
HM-2EP-D3.0-M20 | 3.0 | 6.0 | 45 20 | 285 | 60
HM-2EP-D4.0-M12 | 40 | 6.0 | 6.0 12 | 385 | 60
HM-2EP-D4.0-M16 | 40 | 6.0 | 6.0 16 | 3.85 | 60
HM-2EP-D4.0-M20 | 40 | 6.0 | 6.0 20 | 3.85| 60
HM-2EP-D4.0-M25 | 40 | 6.0 | 6.0 25 | 3.85 | 60
HM-2EP-D5.0-M16 | 50 | 6.0 | 7.5 16 | 485 | 60
HM-2EP-D5.0-M25 | 50 | 6.0 | 7.5 25 | 485 | 70

NN NMNOMNOMNNNNDNNODMNNMNOMNNMNNDNNDNDNDMNDNDNDNDNDNDN
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X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endurec

As fresas de topo reto de 2 cortes com diametro minusculo sdo usadas principalmente para
usinagem de produtos eletrdnicos, também podem ser usados para fresamento de canais com
baixa profundidade e altas taxas de avango, adequadas para usinagem de agos com dureza
de até 65 HRC, ago para moldes, acos liga, agos ferramenta, aco inoxidavel, agos

Fresa de Topo Reto com 2 Cortes com Diametro Minusculo e Haste Paralela

: b Angulo da hélice { Cobertura
35° SN o 00015 TIiAIN
o / IE Eﬁ B ﬁl} P49
10°
v
1 — 1 —
Especificacdao Especificacao
C6dig° Nimero de C6dig° Nimero de
D d H . D | d H L | e
HM-2ES-D0.3 0.3 4.0 0.6 50 2 HM-2ES-D1.7 1.7 4.0 3.5 50 2
HM-2ES-D0.4 0.4 4.0 0.8 50 2 HM-2ES-D1.8 1.8 4.0 4.0 50 2
HM-2ES-D0.5 0.5 4.0 1.0 50 2 HM-2ES-D1.9 1.9 4.0 4.0 50 2
HM-2ES-D0.6 0.6 4.0 1.2 50 2 HM-2ES-D2.0 2.0 4.0 4.0 50 2
HM-2ES-D0.7 0.7 4.0 1.4 50 2 HM-2ES-D2.1 21 4.0 4.0 50 2
HM-2ES-D0.8 0.8 4.0 1.6 50 2 HM-2ES-D2.2 2.2 4.0 4.5 50 2
HM-2ES-D0.9 0.9 4.0 1.8 50 2 HM-2ES-D2.3 2.3 4.0 4.5 50 2
HM-2ES-D1.0 1.0 4.0 2.0 50 2 HM-2ES-D2.4 24 4.0 5.0 50 2
HM-2ES-D1.1 1.1 4.0 2.0 50 2 HM-2ES-D2.5 2.5 4.0 5.0 50 2
HM-2ES-D1.2 1.2 4.0 25 50 2 HM-2ES-D2.6 2.6 4.0 5.0 50 2
HM-2ES-D1.3 1.3 4.0 2.5 50 2 HM-2ES-D2.7 2.7 4.0 55 50 2
HM-2ES-D1.4 1.4 4.0 3.0 50 2 HM-2ES-D2.8 2.8 4.0 5.5 50 2
HM-2ES-D1.5 1.5 4.0 3.0 50 2 HM-2ES-D2.9 29 4.0 6.0 50 2
HM-2ES-D1.6 1.6 4.0 3.5 50 2 HM-2ES-D3.0 3.0 4.0 6.0 50 2
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X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais End

As fresas de topo esférico de 2 cortes podem ser usadas para fresamento de contornos e
perfis, sdo adequadas para usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes,
acos liga, agos ferramenta, ago inoxidavel, agos endurecidos, ligas resistentes ao calor, etc.

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes
com Haste Paralela com Haste Paralela Longa

] =4 P y =P P
el % ~—

L L
Angulo da hélice _R R+0.01 Cobertura Angulo da hélice /RD & R+0.01 Cobertura
55 s9e . (TiAIN 350 S0 enin [ TiAIN
“ P49 “ P49

Especificagao Especificagao

Cédlgo Namero de C6d|g° Nomero de

D R d H L e D R d H L o
HM-2B-R0.5S 1.0 0.50 4.0 2 50 2 HM-2BL-R1.0 2.0 1.00 6.0 4 75 2
HM-2B-R0.75S 1.5 0.75 4.0 3 50 2 HM-2BL-R1.25 25 1.25 6.0 6 75 2
HM-2B-R1.0S 2.0 1.00 4.0 4 50 2 HM-2BL-R1.5 3.0 1.50 6.0 6 75 2
HM-2B-R1.25S 25 125 | 4.0 5 50 2 HM-2BL-R1.75 3.5 1.75 6.0 8 75 2
HM-2B-R1.5S 3.0 1.50 4.0 6 50 2 HM-2BL-R2.0 4.0 2.00 6.0 8 75 2
HM-2B-R2.0S 4.0 2.00 4.0 8 50 2 HM-2BL-R2.5 5.0 2.50 6.0 10 75 2
HM-2B-R0.5 1.0 0.50 6.0 2 50 2 HM-2BL-R2.75 55 2.75 6.0 12 75 2
HM-2B-R0.75 1.5 0.75 6.0 3 50 2 HM-2BL-R3.0 6.0 3.00 6.0 12 75 2
HM-2B-R1.0 2.0 1.00 6.0 4 50 2 HM-2BL-R3.5 7.0 3.50 8.0 14 75 2
HM-2B-R1.25 2.5 1.25 6.0 5 50 2 HM-2BL-R4.0 8.0 4.00 8.0 16 100 2
HM-2B-R1.5 3.0 1.50 6.0 6 50 2 HM-2BL-R4.5 9.0 4.50 | 10.0 18 100 2
HM-2B-R1.75 3.5 1.75 6.0 8 50 2 HM-2BL-R5.0 10.0 | 5.00 | 10.0 20 100 2
HM-2B-R2.0 4.0 2.00 6.0 8 50 2 HM-2BL-R6.0 12.0 | 6.00 | 12.0 24 100 2
HM-2B-R2.5 5.0 2.50 6.0 10 50 2 HM-2BL-R7.0 14.0 | 7.00 | 14.0 28 100 2
HM-2B-R2.75 5.5 2.75 6.0 12 50 2 HM-2BL-R8.0 16.0 | 8.00 | 16.0 32 150 2
HM-2B-R3.0 6.0 3.00 6.0 12 50 2 HM-2BL-R10.0 20.0 | 10.00 | 20.0 40 150 2
HM-2B-R3.5 7.0 3.50 8.0 14 60 2
HM-2B-R4.0 8.0 | 4.00 8.0 16 60 2
HM-2B-R4.5 9.0 4.50 | 10.0 18 75 2
HM-2B-R5.0 10.0 | 5.00 | 10.0 20 75 2
HM-2B-R6.0 12.0 | 6.00 | 12.0 24 75 2
HM-2B-R7.0 14.0 | 7.00 | 14.0 28 75 2
HM-2B-R8.0 16.0 | 8.00 | 16.0 32 100 2
HM-2B-R10.0 20.0 | 10.00 | 20.0 40 100 2
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X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Endu

As fresas de topo esférico de 4 cortes possuem menor
desgaste em um longo periodo de usinagem, sendo assim
alcangam alta precisdo dimensional com altas taxas de
avanco, sdo adequadas para usinagem de agos com dureza
de até 65 HRC, acos para moldes, agos liga, agos ferramenta,
aco inoxidavel, ligas endurecidos, materiais resistentes ao

Fresa de Topo Esférico de 4 Cortes
com Haste Paralela

{ =
: == @

_H

As fresas de topo esférico de 2 cortes com didmetro minusculo
sdo usadas principalmente para usinagem de produtos
eletrénicos, adequadas para usinagem de agos com dureza de
até 65 HRC, agos para moldes, agos liga, agos ferramenta,
aco inoxidavel, agos endurecidos, ligas resistentes ao calor,
etc.

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes
com Diametro Minusculo e Haste Paralela

; R 1§
Angulo da hélice < R+0.01 Cobertura
E % N _ N
35° j 1255 0--0030 TiAIN

Ny
& =y e

Especificagao
Cédigo Ndmero de

D R d H L s
HM-4B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6 50 4
HM-4B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8 50 4
HM-4B-R2.5 5.0 25 6.0 10 50 4
HM-4B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12 50 4
HM-4B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16 60 4
HM-4B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20 75 4
HM-4B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24 75 4
HM-4B-R7.0 14.0 7.0 14.0 28 75 4
HM-4B-R8.0 16.0 8.0 16.0 32 100 4
HM-4B-R9.0 18.0 9.0 18.0 36 100 4
HM-4B-R10.0 | 20.0 10.0 20.0 40 100 4

R4
Angulo da hélice 3 R+0.01 Cobertura
35° @E[ D 0~-0,015 TiAIN
Especificagao

C6d|go Namero de
D R d H | L | =

HM-2BS-R0.15 0.3 0.15 | 4.0 0.5 50
HM-2BS-R0.20 04 | 020 | 4.0 0.6 50
HM-2BS-R0.25 05 | 025 | 4.0 0.8 50
HM-2BS-R0.30 0.6 0.30 | 4.0 0.9 50
HM-2BS-R0.35 0.7 0.35 | 4.0 1.0 50
HM-2BS-R0.40 0.8 | 040 | 4.0 1.2 50
HM-2BS-R0.45 09 | 045 | 4.0 1.3 50
HM-2BS-R0.50 1.0 | 050 | 4.0 1.5 50
HM-2BS-R0.60 1.2 0.60 | 4.0 1.8 50
HM-2BS-R0.70 1.4 0.70 | 4.0 2.0 50
HM-2BS-R0.75 15 | 0.75 | 4.0 2.3 50
HM-2BS-R0.80 16 | 0.80 | 4.0 25 50
HM-2BS-R0.90 1.8 | 090 | 4.0 2.7 50
HM-2BS-R1.00 2.0 1.00 | 4.0 3.0 50
HM-2BS-R1.25 2.5 125 | 4.0 3.7 50
HM-2BS-R1.50 3.0 1.50 | 4.0 4.5 50

P50

Dy
R Ve

NNNNNMNNMNDNNNNNNDNDNDNDNDN




X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais E

As fresas de topo esférico de aresta de corte curta com haste paralela longa sédo
principalmente usadas para fresamento de canais e perfis profundos e estreitos, sdo
adequadas para usinagem de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes, acgos liga,

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes com Aresta de Corte Curta e Haste Paralela Longa

£ h Angulo da hélice <& R+0.01 Cobertura
\ S 35° @ﬁ D 0~-0,015 TiAIN
_ R ‘
UL 10"‘ I — ol “ P51
l(l_ 3| M
Especificacao
C6dig° Nimero de cortes

D R H d, M d L s
HM-2BP-R0.25-M04 0.5 0.25 0.7 0.45 4 4.0 50 2
HM-2BP-R0.25-M06 0.5 0.25 0.7 0.45 6 4.0 50 2
HM-2BP-R0.3-M04 0.6 0.30 0.9 0.55 4 4.0 50 2
HM-2BP-R0.3-M06 0.6 0.30 0.9 0.55 6 4.0 50 2
HM-2BP-R0.3-M08 0.6 0.30 0.9 0.55 8 4.0 50 2
HM-2BP-R0.4-M04 0.8 0.40 1.2 0.75 4 4.0 50 2
HM-2BP-R0.4-M06 0.8 0.40 1.2 0.75 6 4.0 50 2
HM-2BP-R0.4-M08 0.8 0.40 1.2 0.75 8 4.0 50 2
HM-2BP-R0.4-M10 0.8 0.40 1.2 0.75 10 4.0 50 2
HM-2BP-R0.5-M04 1.0 0.50 1.5 0.95 4 4.0 50 2
HM-2BP-R0.5-M06 1.0 0.50 1.5 0.95 6 4.0 50 2
HM-2BP-R0.5-M08 1.0 0.50 1.5 0.95 8 4.0 50 2
HM-2BP-R0.5-M10 1.0 0.50 1.5 0.95 10 4.0 50 2
HM-2BP-R0.5-M12 1.0 0.50 1.5 0.95 12 4.0 50 2
HM-2BP-R0.6-M06 1.2 0.60 1.8 1.15 6 4.0 50 2
HM-2BP-R0.6-M08 1.2 0.60 1.8 1.15 8 4.0 50 2
HM-2BP-R0.6-M12 1.2 0.60 1.8 1.15 12 4.0 50 2
HM-2BP-R0.6-M16 1.2 0.60 1.8 1.15 16 4.0 50 2
HM-2BP-R0.75-M08 1.5 0.75 2.3 1.45 8 4.0 50 2
HM-2BP-R0.75-M12 1.5 0.75 2.3 1.45 12 4.0 50 2
HM-2BP-R0.75-M16 1.5 0.75 2.3 1.45 16 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M06 2.0 1.00 3.0 1.95 6 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M08 2.0 1.00 3.0 1.95 8 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M10 2.0 1.00 3.0 1.95 10 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M12 2.0 1.00 3.0 1.95 12 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M16 2.0 1.00 3.0 1.95 16 4.0 50 2
HM-2BP-R1.0-M20 2.0 1.00 3.0 1.95 20 4.0 50 2
HM-2BP-R1.25-M08 2.5 1.25 3.7 2.40 8 4.0 50 2
HM-2BP-R1.25-M12 2.5 1.25 3.7 2.40 12 4.0 50 2
HM-2BP-R1.25-M16 2.5 1.25 3.7 2.40 16 4.0 60 2
HM-2BP-R1.25-M20 2.5 1.25 3.7 2.40 20 4.0 60 2
HM-2BP-R1.5-M08 3.0 1.50 4.5 2.85 8 6.0 50 2
HM-2BP-R1.5-M10 3.0 1.50 4.5 2.85 10 6.0 50 2
HM-2BP-R1.5-M12 3.0 1.50 4.5 2.85 12 6.0 50 2
HM-2BP-R1.5-M16 3.0 1.50 4.5 2.85 16 6.0 60 2
HM-2BP-R1.5-M20 3.0 1.50 4.5 2.85 20 6.0 60 2
HM-2BP-R2.0-M10 4.0 2.00 6.0 3.85 10 6.0 60 2
HM-2BP-R2.0-M16 4.0 2.00 6.0 3.85 16 6.0 60 2
HM-2BP-R2.0-M20 4.0 2.00 6.0 3.85 20 6.0 60 2
HM-2BP-R2.0-M25 4.0 2.00 6.0 3.85 25 6.0 60 2
HM-2BP-R2.5-M16 5.0 2.50 7.5 4.85 16 6.0 60 2
HM-2BP-R2.5-M25 5.0 2.50 7.5 4.85 25 6.0 70 2




X Usinagem em Altas Velocidades e Materiais Enc

As fresas de topo reto de 4 cortes com raio podem substituir as fresas esféricas de pequeno
didmetro no fresamento de cantos arredondados e contornos, sdo adequadas para usinagem
de agos com dureza de até 65 HRC, agos para moldes, acos liga, acos ferramenta, ago

Fresa de Topo Reto de 4 Cortes Fresa de Topo Reto de 4 Cortes com
com Raio e Haste Paralela Raio, Aresta de Corte curta e Haste Paralela
ﬂ ﬂ
R ) R .
Ul - ° 'cl < Ql 5‘—'!&
v Ni% A T/
L L -H]
Angulo da hélice Cobertura Angulo da hélice Cobertura
35 SX e oom | TiAIN 350 3 oo TIAIN
‘ Vc P52 ‘ Vc P52
Especificagao Especificagao
C()dlgo Numero de Cédigo Nimero de

D R d H L s D R d H L 5
HM-4R-D3.0R0.2 30 | 02 | 40 8 50 4 HM-4RF-D6.0R0.5 | 6.0 | 05 | 6.0 6 50 4
HM-4R-D4.0R0.3 40 | 03 | 40 | 10 | 50 4 HM-4RF-D6.0R1.0 | 6.0 | 1.0 | 6.0 6 50 4
HM-4R-D4.0R0.5 40 | 05 | 40 | 10 | 50 4 HM-4RF-D8.0R0.5 | 8.0 | 0.5 | 8.0 8 60 4
HM-4R-D5.0R0.5 50 | 05 | 6.0 | 13 | 50 4 HM-4RF-D8.0R1.0 | 8.0 | 1.0 | 80 8 60 4
HM-4R-D5.0R1.0 50 | 1.0 | 6.0 | 13 | 50 4 HM-4RF-D10.0R0.5 | 100 | 0.5 | 100 | 10 | 75 4
HM-4R-D6.0R0.5 60 | 05 | 60 | 16 | 50 4 HM-4RF-D10.0R1.0 | 10.0 | 1.0 | 100 | 10 | 75 4
HM-4R-D6.0R1.0 60 | 1.0 | 6.0 | 16 | 50 4 HM-4RF-D10.0R2.0 | 10.0 | 20 | 100 | 10 | 75 4
HM-4R-D8.0R0.5 80 | 05 | 80 | 20 | 60 4 HM-4RF-D12.0R0.5 | 120 | 05 | 120 | 12 | 75 4
HM-4R-D8.0R1.0 80 | 1.0 | 80 | 20 | 60 4 HM-4RF-D12.0R1.0 | 120 | 1.0 | 120 | 12 | 75 4
HM-4R-D10.0R0.5 | 10.0 | 05 | 100 | 25 | 75 4 HM-4RF-D12.0R2.0 | 12.0 | 20 | 120 | 12 | 75 4
HM-4R-D10.0R1.0 | 100 | 1.0 | 100 | 25 | 75 4
HM-4R-D10.0R2.0 | 100 | 2.0 | 100 | 25 | 75 4
HM-4R-D10.0R3.0 | 10.0 | 3.0 | 100 | 25 | 75 4
HM-4R-D12.0R0.5 | 120 | 05 | 120 | 30 | 75 4
HM-4R-D12.0R1.0 | 120 | 10 | 120 | 30 | 75 4
HM-4R-D12.0R2.0 | 12.0 | 20 | 120 | 30 | 75 4
HM-4R-D12.0R3.0 | 120 | 3.0 | 120 | 30 | 75 4

Fresa de Topo Reto de 4 Cortes com Raio, Haste Paralela Longa

|
Especificagao

m Cadigo Nimero de
D R|d|di|H|M|L |

R ‘ HM-4RP-D6.0R0.5 | 6.0 | 0.5 | 6.0 |58 | 6 | 18 | 75
‘ Al ™
- |, D] aveW HM-4RP-D6.0R1.0 | 6.0 | 1.0 | 6.0 |58 | 6 | 18 | 75
e )
! v —! TP HM-4RP-D8.0R0.5 | 8.0 | 0.5 |80 | 7.8 | 8 | 24 | 100
5 HM-4RP-D8.0R1.0 | 8.0 | 1.0 | 8.0 | 7.8 | 8 | 24 | 100

HM-4RP-D10.0R0.5 |10.0| 0.5 (10.0| 9.6 | 10 | 30 | 100
HM-4RP-D10.0R1.0 |10.0| 1.0 [10.0| 9.6 | 10 | 30 | 100
pr— — HM-4RP-D10.0R2.0 |10.0| 2.0 (10.0| 9.6 | 10 | 30 | 100
35° I IERE e TiAIN HM-4RP-D12.0R0.5 | 12.0| 0.5 [12.0|11.5| 12 | 36 | 100
HM-4RP-D12.0R1.0 |12.0| 1.0 (12.0|11.5| 12 | 36 | 100

HM-4RP-D12.0R2.0 |12.0| 2.0 [12.0|11.5| 12 | 36 | 100
4 ; P52 HM-4RP-D16.0R1.0 |16.0| 1.0 (16.0|15.5| 16 | 40 | 150

24 HM-4RP-D16.0R2.0 | 16.0| 2.0 |16.0/15.5| 16 | 40 | 150
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P M Usinagem de altos avancos

As fresas PM-4H s&o adequadas principalmente para usinagem com altas taxas de avancgo
melhorando a eficiéncia na aplicagéo.

Fresa de 4 Cortes com Haste Paralela

L 4/ 14

Cobertura
Nano
TiAIN
X< D~-0,030 P53
L
Especificagao
C6dig° Nimero de

D R d d, H M L wﬁes
PM-4H-D3.0R0.8 3.0 0.8 6 2.7 1.2 8.0 50 4
PM-4H-D4.0R1.0 4.0 1.0 6 3.6 1.6 10.0 50 4
PM-4H-D5.0R1.2 5.0 1.2 6 4.5 2.0 12.5 50 4
PM-4H-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 54 2.5 12.0 50 4
PM-4H-D6.0R1.2 6.0 1.2 6 54 2.5 12.0 50 4
PM-4H-D8.0R1.0 8.0 1.0 8 7.0 3.5 16.0 60 4
PM-4H-D8.0R1.2 8.0 1.2 8 7.0 3.5 16.0 60 4
PM-4H-D10.0R1.0 10.0 1.0 10.0 9.0 4.0 20.0 75 4
PM-4H-D10.0R1.2 10.0 1.2 10.0 9.0 4.0 20.0 75 4
PM-4H-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 11.0 5.0 24.0 75 4
PM-4H-D12.0R3.0 12.0 3.0 12.0 11.0 5.0 24.0 75 4




P M Usinagem de altos avancos

As fresas PM-4H s&o adequadas principalmente para usinagem com altas taxas de avancgo
melhorando a eficiéncia na aplicagéo.

Fresa de 4 Cortes com Haste Paralela Longa

R L 4/ 14

o HL

L Cobertura

&3 5 Nano

TiAIN
o E——C

LH_| < \
M NN D ~-0,030 Pobledt
L t [E

Especificagao
C6dig° Nimero de
D R d d, H M L wies
PM-4HL-D4.0R1.0 4.0 1.0 6 3.6 1.6 10.0 75 4
PM-4HL-D5.0R1.2 5.0 1.2 6 4.5 2.0 12.5 75 4
PM-4HL-D6.0R1.0 6.0 1.0 6 54 2.5 12.0 75 4
PM-4HL-D6.0R1.5 6.0 1.5 6 54 2.5 12.0 75 4
PM-4HL-D8.0R1.0 6.0 1.0 8 7.0 3.5 16.0 100 4
PM-4HL-D8.0R2.0 8.0 2.0 8 7.0 3.5 16.0 100 4
PM-4HL-D10.0R1.0 8.0 1.0 10.0 9.0 4.0 20.0 100 4
PM-4HL-D10.0R2.0 10.0 2.0 10.0 9.0 4.0 20.0 100 4
PM-4HL-D12.0R2.0 12.0 2.0 12.0 11.0 5.0 24.0 100 4
PM-4HL-D12.0R3.0 12.0 3.0 12.0 11.0 5.0 24.0 100 4
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Usinagem de Ligas de Aluminio

As fresas de topo reto de 2 cortes para ligas de aluminio podem controlar bem os cavacos
durante o fresamento de canais, o acumulo de cavacos é raro em razéo da afiada aresta de

corte.
Fresa de Topo de 2 Cortes Fresa de Topo de 2 Cortes
com Haste Paralela com Haste Paralela Longa

© . ©
N
Toge g %l 888 V- S
S ! S 8
Especificagao Especificagdo
Cédigo Nimero de Cédigo Nimero de
D d H L e D d H L s

AL-2E-D1.0 1.0 4.0 3 50 2 AL-2EL-D3.0 3.0 6.0 12 60 2
AL-2E-D1.5 1.5 4.0 4 50 2 AL-2EL-D4.0 4.0 6.0 16 60 2
AL-2E-D2.0 2.0 4.0 6 50 2 AL-2EL-D5.0 5.0 6.0 20 60 2
AL-2E-D2.5 2.5 4.0 7 50 2 AL-2EL-D6.0 6.0 6.0 25 75 2
AL-2E-D3.0 3.0 6.0 9 50 2 AL-2EL-D8.0 8.0 8.0 32 75 2
AL-2E-D4.0 4.0 6.0 12 50 2 AL-2EL-D10.0 10.0 10.0 45 100 2
AL-2E-D5.0 5.0 6.0 15 50 2 AL-2EL-D12.0 12.0 12.0 45 100 2
AL-2E-D6.0 6.0 6.0 18 60 2 AL-2EL-D16.0 16.0 16.0 65 150 2
AL-2E-D8.0 8.0 8.0 20 60 2 AL-2EL-D20.0 20.0 20.0 75 150 2
AL-2E-D10.0 10.0 10.0 30 75 2

AL-2E-D12.0 12.0 12.0 32 75 2

AL-2E-D16.0 16.0 16.0 45 100 2

AL-2E-D20.0 20.0 20.0 45 100 2




Usinagem de Ligas de Aluminio

As fresas de topo reto de 3 cortes para usinagem de ligas de aluminio tem uma étima resisténcia a
vibragdo, sdo adequadas para usinagem eficiente de pegas finas com alta velocidade de corte,
especialmente na industria aeronautica, aeroespacial, industria de moldes e matrizes, e
automobilistica.

Fresa de Topo Reto de 3 Cortes Fresa de Topo de 3 Cortes
com Haste Paralela com Haste Paralela Longa

o | > -
s >{
S5 &)
v SN v SN
4 ‘ P56 “ Ve P56
Especificagao Especificagao
C6dig° Numero de 06dig° Nimero de
D d H L cores D d H L corles
Z Z
AL-3E-D1.0 1.0 4.0 3 50 3 AL-3EL-D3.0 3.0 6.0 12 60 3
AL-3E-D1.5 1.5 4.0 4 50 3 AL-3EL-D4.0 4.0 6.0 16 60 3
AL-3E-D2.0 2.0 4.0 6 50 3 AL-3EL-D5.0 5.0 6.0 20 60 3
AL-3E-D2.5 2.5 4.0 7 50 3 AL-3EL-D6.0 6.0 6.0 25 75 3
AL-3E-D3.0 3.0 6.0 9 50 3 AL-3EL-D8.0 8.0 8.0 32 75 3
AL-3E-D4.0 4.0 6.0 12 50 3 AL-3EL-D10.0 10.0 10.0 45 100 3
AL-3E-D5.0 5.0 6.0 15 50 3 AL-3EL-D12.0 12.0 12.0 45 100 3
AL-3E-D6.0 6.0 6.0 18 60 3 AL-3EL-D16.0 16.0 16.0 65 150 3
AL-3E-D8.0 8.0 8.0 20 60 3 AL-3EL-D20.0 20.0 20.0 75 150 3
AL-3E-D10.0 10.0 10.0 30 75 3
AL-3E-D12.0 12.0 12.0 32 75 3
AL-3E-D16.0 16.0 16.0 45 100 3
AL-3E-D20.0 20.0 20.0 45 100 3
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AL Usinagem de Ligas de Aluminio

As fresas de topo esférico de 2 cortes para ligas de aluminio, boa
qualidade superficial com altas velocidades de corte.

Fresa de Topo Esférico de 2 Cortes
com Haste Paralela

As fresas de topo para desbaste 3 cortes para ligas de aluminio,
boa qualidade para usinagens em desbaste.

Fresa de Topo de 3 Cortes
para Desbaste

(2 D
- 3 a9 S E—— =349 £
H "/ N H %&
L ‘
naulo da hél R Angulo da hélice —~ <6 0~-0. < 0.
e =5 R0 30° SN
N Ny
“ i ‘ 4 Ve P
Especificagao Especificagao
Cédigo Nimero g Codigo Nirero g
D R d H L o D d H L o
AL-2B-R1.0 2.0 1.0 6.0 4 60 2 AL-3W-D6.0 6.0 6.0 16 50 3
AL-2B-R1.5 3.0 1.5 6.0 6 60 2 AL-3W-D8.0 8.0 8.0 20 60 3
AL-2B-R2.0 4.0 2.0 6.0 8 60 2 AL-3W-D10.0 10.0 10.0 25 75 3
AL-2B-R2.5 5.0 2.5 6.0 10 60 2 AL-3W-D12.0 12.0 12.0 30 75 3
AL-2B-R3.0 6.0 3.0 6.0 12 60 2 AL-3W-D16.0 16.0 16.0 45 100 3
AL-2B-R4.0 8.0 4.0 8.0 16 75 2 AL-3W-D20.0 20.0 20.0 45 100 3
AL-2B-R5.0 10.0 5.0 10.0 20 75 2
AL-2B-R6.0 12.0 6.0 12.0 24 75 2
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GM-2E * GM-2EL

Parametros de Corte Recomendados

; Acgo carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas Ago temperado, Aco temperado,
X Ferro fundido Yy,
Material : de aco de aco com dureza de Aco inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagédo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotacdo | Avango
(mm) (rom) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)
1 20000 165 20000 165 20000 135 20000 135 20000 50 20000 100
2 15000 265 15000 265 15000 240 15000 235 11150 70 13000 150
3 14000 455 14000 455 13000 420 10600 350 7500 100 8500 275
4 10800 465 10800 465 10000 430 8000 355 5500 110 6500 280
5 8200 485 8200 485 7600 450 6400 370 4500 110 5000 295
6 7000 500 7000 500 6400 460 5300 385 3700 115 4200 300
8 5200 495 5200 495 4800 455 4000 380 2800 115 3200 305
10 4200 485 4200 485 3800 450 3200 370 2200 115 2500 290
12 3500 485 3500 485 3200 450 2650 370 1850 115 2100 290
14 3000 455 3000 455 2700 420 2300 350 1600 110 1800 275
16 2600 455 2600 455 2400 420 2000 350 1400 100 1600 275
18 2300 445 2300 445 2100 410 1800 345 1250 100 1400 270
20 2050 445 2050 445 1900 410 1600 450 1100 100 1250 270
ae=0.1D ae=0.05D
ap=1D ap=1D
Maxima profundidade,
de corte
ae=1D
Faixa Didmetro | Prof. Corte ap a.=1D
ap
1< D< @3 0.15D 2p=0.05D
23<D 0.3D

* N6s sugerimos um avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixag&do de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

GM-3E * GM-3EL

; Ago carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas Ago temperado, Aco temperado,
X Ferro fundido Yy,
Material f de ago de ago com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagédo | Avangco | Rotagdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotacdo | Avango
(mm) (rom) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mMm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)

1 20000 215 20000 215 20000 175 20000 175 20000 65 20000 130

2 15000 345 15000 345 15000 310 15000 305 11150 90 13000 195

3 14000 590 14000 590 13000 546 10600 455 7500 130 8500 360

4 10800 600 10800 605 10000 560 8000 460 5500 145 6500 365

5 8200 630 8200 630 7600 585 6400 480 4500 145 5000 380

6 7000 650 7000 650 6400 600 5300 500 3700 150 4200 390

8 5200 645 5200 645 4800 590 4000 495 2800 150 3200 400

10 4200 630 4200 630 3800 585 3200 480 2200 150 2500 380

12 3500 630 3500 630 3200 585 2650 480 1850 150 2100 380

14 3000 590 3000 590 2700 545 2300 455 1600 145 1800 360

16 2600 590 2600 590 2400 545 2000 455 1400 130 1600 360

18 2300 580 2300 580 2100 530 1800 450 1250 130 1400 350

20 2050 580 2050 580 1900 530 1600 450 1100 130 1250 350

ae=0.1D ae=0.05D
ap=1D ap=1.5D
Maxima profundidade,
de corte
ae=1D
Faixa Didmetro | Prof. Corte ap a.=1D
ap
1< D< @3 0.15D ap=0.05D
23<D 0.3D

* N6s sugerimos um avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a
estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixag&do de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

GM-4E * GM-4EL

; Ago carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas Ago temperado, Aco temperado,
X Ferro fundido Yy,
Material f de ago de ago com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagédo | Avangco | Rotagdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotacdo | Avango
(mm) (rom) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mMm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)
1 20000 250 20000 250 20000 200 20000 200 20000 90 20000 150
2 15000 400 15000 400 15000 360 15000 350 11150 100 13000 225
3 14000 680 14000 680 13000 630 10600 525 7500 120 8500 410
4 10800 700 10800 700 10000 640 8000 535 5500 125 6500 420
5 8200 730 8200 730 7600 670 6400 560 4500 125 5000 440
6 7000 750 7000 750 6400 690 5300 575 3700 135 4200 450
8 5200 740 5200 740 4800 680 4000 565 2800 135 3200 460
10 4200 730 4200 730 3800 670 3200 560 2200 135 2500 435
12 3500 730 3500 730 3200 670 2650 560 1850 135 2100 435
14 3000 680 3000 680 2700 630 2300 525 1600 125 1800 410
16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 410
18 2300 670 2300 670 2100 620 1800 515 1250 105 1400 405
20 2050 670 2050 670 1900 620 1600 515 1100 105 1250 405
ae=0.1D 1 ae=0.05D
ap=1.5D ap=1.5D
Maxima profundidade,
de corte
ae=1D
Faixa Diametro | Prof. Corte ap ae=1D
ap
1< D< @3 0.15D ap=0.05D
23<D 0.3D

* N6s sugerimos um avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a
estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixag&do de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

; Acgo carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas Ago temperado, Aco temperado,
X Ferro fundido Yy,
Material f de ago de ago com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagédo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotacdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotacdo | Avango
(mm) (rom) |[(mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) |(mm/min) | (rpm) |(mm/min)| (rpm) |(mm/min)
6 7000 890 7000 890 6400 820 5300 680 3700 160 4200 540
8 5200 890 5200 890 4800 820 4000 680 2800 160 3200 550
10 4200 860 4200 860 3800 800 3200 665 2200 160 2500 520
12 3500 860 3500 860 3200 800 2650 665 1850 160 2100 520
14 3000 810 3000 810 2700 750 2300 625 1600 150 1800 490
16 2600 810 2600 810 2400 750 2000 625 1400 150 1600 490
18 2300 800 2300 800 2100 740 1800 615 1250 125 1400 485
20 2050 800 2050 800 1900 740 1600 615 1100 125 1250 485
2e=0.05D
Maxima profundidade ap=1.5D
de corte
Pre-hardened steel, Pre-hardened steel,
Workpiece Cast iron, Nodular Carbon steel, Alloy | Carbon steel, Alloy quenched and ; quenched and
. : steel steel Stainless steel
material cast iron ~750N/mm? ~30HRC tempered steel tempered steel
~40HRC ~50HRC
Di Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed Rotating Feed
iameter
(mm) spee:j speed spee1d speed spee1d speed spee:j speed spee1d speed spee1d speed
(min”) | (mm/min)| (min”) |(mm/min)| (min") |(mm/min)| (min") |(mm/min)| (min”) |(mm/min)| (min”) |(mm/min)
6 5800 750 5800 750 5300 685 4250 545 2650 115 3600 460
8 4400 750 4400 750 4000 685 3180 545 2000 115 2700 465
10 3500 730 3500 730 3200 665 2550 530 1600 115 2150 440
12 2900 730 2900 730 2650 665 2120 530 1350 115 1800 440
14 2500 685 2500 685 2300 625 1820 500 1150 105 1550 415
16 2200 685 2200 685 2000 625 1590 500 1000 105 1350 415
18 1950 675 1950 675 1800 615 1420 490 900 90 1200 410
20 1750 675 1750 675 1600 615 1270 490 800 90 1050 410
ae=0.02D
Maxima profundidade ap=3D
de corte

* No6s sugerimos um avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagéo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;
« E recomendado o uso de sistemas de fixagédo de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm. 33




Parametros de Cortes Recomendados

Ferro fundido, Ago carbono, Ligas Aco carbono, Ligas Aco temperado, com dureza de L
Material de ago de ago Aco inoxidavel
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC
Diametro 002 eii\(/:gne Rotagdo | Avango ap Rotagéo | Avango ap Rotagéo | Avango ap Rotagdo | Avango ap
(mm) (mm) (rpm)  |(mm/min) (mm) (rem) | (mm/min) (mm) (rem) | (mm/min) | (mm) (rpm) | (mm/min) | (mm)
4 28000 500 0.023 28000 400 0.021 28000 250 0.018 25000 200 0.014
05 | 6 | 22000 | 400 | 0007 | 22000 | 350 | 006 | 22000 | 150 | 0005 | 20000 | 150 | 0.004
s 18000 | 300 | 0005 | 18000 | 300 | 0005 | 18000 | 150 | 0004 | 20000 | 150 | 0003
R B 32000 | 900 | 0057 | 32000 | 600 | 0053 | 32000 | 600 | 0044 | 25000 | 400 | 0035
6| 26000 | 700 | 0036 | 26000 | 450 | 0034 | 26000 | 400 | 0028 | 21000 | 300 | 0.022
08 e T 22000 | 500 | 0026 | 22000 | 350 | 0024 | 22000 | 300 | 002 | 18000 | 200 | 0.016
10 | 22000 | 500 | 001 | 22000 | 350 | 001 | 22000 | 300 | 0008 | 18000 | 200 | 0.006
e ] 2900 | 1300 | 008 | 27000 | 1000 | 008 | 26000 | 900 | 007 | 20000 | 600 | 0.05
6| 29000 | 1300 | 007 | 27000 | 1000 | 0.07 | 26000 | 900 | 0.06 | 20000 | 600 | 004
8| 24000 | 900 | 005 | 23000 | 800 | 004 | 22000 | 700 | 004 | 18000 | 400 | 003
M0 0 20000 | 700 | 003 | 1e000 | eo0 | o003 | 18000 | s00 | 003 | 15000 | 300 | 002
12| 20000 | 700 | 002 | 19000 | 600 | 002 | 18000 | 500 | 002 | 15000 | 300 | 001
14 | 18000 | 500 | 0015 | 15000 | 400 | 0.01 | 15000 | 360 | 001 | 12000 | 200 | 0.008
e | 25000 | 1100 | 009 | 23000 | 1000 | 008 | 22000 | 900 | 007 | 17000 | 600 | 005
8 21000 | 900 | 007 | 20000 | 700 | 007 | 19000 | 700 | 005 | 14000 | 400 | 004
"2 40 | 21000 | 900 | oos | 20000 | 700 | 005 | 1s000 | 700 | 004 | 14000 | 400 | 003
12| 18000 | 700 | 004 | 17000 | 600 | 004 | 16000 | 500 | 003 | 11000 | 300 | 002
e 20000 | 1200 | 045 | 18000 | 1000 | 014 | 18000 | 900 | O.1 | 14000 | 600 | 009
s 19000 | 900 | 011 | 16000 | 80 | 041 | 15000 | 700 | 008 | 12000 | 400 | 007
15 | 10 | 19000 | 900 | 009 | 16000 | 800 | 008 | 15000 | 700 | 006 | 12000 | 400 | 0.05
12| 19000 | 900 | 007 | 16000 | 800 | 006 | 15000 | 700 | 005 | 12000 | 400 | 004
14 | 19000 | 700 | 006 | 16000 | 650 | 005 | 15000 | 630 | 004 | 12000 | 360 | 003
e | 16000 | 1300 | 034 | 15000 | 1100 | 031 | 14000 | 1000 | 026 | 11000 | 700 | 021
s | 16000 | 1300 | 029 | 15000 | 1100 | 026 | 14000 | 1000 | 022 | 11000 | 700 | 018
10 | 14000 | 900 | 026 | 1300 | 800 | 024 | 12000 | 700 | 020 | 9000 | 500 | 016
201 42 | a0 | s0 | 014 | 13000 | soo | o013 | 12000 | 700 | om | soo0 | s00 | o008
14 | 14000 | 900 | 010 | 13000 | 800 | 041 | 12000 | 700 | 009 | 9000 | 500 | 007
16 | 14000 | 900 | 008 | 13000 | 800 | 008 | 12000 | 700 | 007 | 9000 | 500 | 006
Maxima profundidade | _
de corte | Ap (Uma vez a prof. de corte)

* Nés sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagéo, aumentando gradualmente até que a
estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Cortes Recomendados

Material Fer fundido(‘iggaogzarbono‘ Hges Ao Ca‘;zc;r;% Haee DI C R Gl 261 Aco inoxidavel
~750N/mm? ~30HRC ~40HRC
Diametro C°Q eiisgne Rotagdo | Avango ap Rotagéo | Avango ap Rotagéo | Avango ap Rotagdo | Avango ap
(mm) (mm) (rpm)  |(mm/min) (mm) (rem) | (mm/min) (mm) (rem) | (mm/min) | (mm) (rpm) | (mm/min) | (mm)
8 13000 1300 0.42 12000 1100 0.39 11000 1000 0.33 9000 700 0.26
10 | 13000 | 1300 | 036 | 12000 | 1100 | 033 | 11000 | 1000 | 028 | 9000 | 700 | 022
12 | 13000 | 1300 | 024 | 12000 | 1100 | 023 | 11000 | 1000 | 019 | 9000 | 700 | 015
25 | 14 | 12000 | 900 | 018 | 10000 | 800 | 017 | 9000 | 700 | 0414 | 7000 | 500 | oMt
16 | 12000 | 900 | 013 | 10000 | 80 | 012 | 9000 | 700 | 009 | 7000 | 500 | 008
18 | 12000 | 800 | o1 | 10000 | 720 | 010 | 9000 | 630 | 007 | 7000 | 450 | 007
20 | 12000 | 80 | 009 | 10000 | 720 | 008 | 9000 | 630 | 005 | 7000 | 450 | 005
e | 1000 | 1300 | 042 | 10000 | 1100 | 039 | 10000 | 1000 | 032 | 8000 | 700 | 027
e 1000 | 1300 | 039 | 10000 | 1100 | 036 | 10000 | 1000 | 030 | 8000 | 700 | 024
10 | 1000 | 1300 | 031 | 10000 | 1100 | 029 | 10000 | 1000 | 024 | 8000 | 700 | 019
12 | o000 | 00 | 029 | 10000 | 1000 | 027 | 10000 | 900 | 022 | 8000 | 650 | 0.16
30194 | oo | moo | 027 | 10000 | 1000 | o025 | 10000 | s00 | o020 | sooo | eso | o045
16 | 10000 | 850 | 022 | 10000 | 750 | 020 | 9000 | 650 | 017 | 6000 | 450 | 0.3
18 | 10000 | 850 | 016 | 10000 | 750 | 014 | 9000 | 650 | 012 | 6000 | 450 | 010
20 | 10000 | 850 | 012 | 10000 | 750 | 010 | 9000 | 650 | 008 | 6000 | 450 | 007
R 12 | 8000 | 1300 | 042 | 7000 | Moo | 038 | 7000 | 1000 | 032 | 6000 | 700 | 026
16 | 8000 | 100 | 039 | 7000 | 1000 | 035 | 7000 | 900 | 030 | 6000 | 650 | 024
AT 7000 | 900 | 034 | 7000 | 800 | 030 | 6000 | 700 | 027 | 5000 | 500 | 020
o2 | 7000 | 900 | 030 | 7000 | 800 | 027 | 6000 | 700 | 024 | 5000 | 500 | 0.5
T 16 | 6000 | 1200 | 049 | 6000 | 1000 | 045 | 5000 | 1000 | 038 | 5000 | 600 | 030
30 1 25 | soo0 | so0 | o4s | soo0 | 720 | o042 | so0 | 700 | o035 | so0 | 600 | 025
Maxima profundidade |
de corte | Ap (Uma vez a prof. de corte)

* No6s sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a
estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Cortes Recomendados

. Ferro fundido Aco carbono, Ligas Aco carbono, Ligas Aco temperado, -
Material . ) " de aco de ago com dureza de Aco inoxidavel
cinzento & nodutar ~750N/mm® ~30HRC ~40HRC
Diametro Rotagéo Avanco Rotagéo Avango Rotacéo Avango Rotagdo Avanco Rotacéo Avanco
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
,,,,,, 0 f,,,,,, 32000 | M5 _ _| 32000 | _ 15 __| 32000 _ | _M5___| 32000 _| 80 ___| 32000 __| _40_ ____
,,,,,, 0R _____| _3200n0 __19R _ _32000_ _ | _ _195___ | _20800 _A425___ . 98R0NN __ | _Qn ___[ 2200n __ | _BO____.
,,,,,, 07 _____|__29nnNn__ | _ _42R _ _|_ _22n0N_ _ | _ _A9K_ _ _2AERND _ _A55__ _ | _Oo%400n _ _|__ _an__ _ _ | _A49BNN _ _ | _ EO_ _ _ _ _
777777 V.0 T T T T T zZa40UU T T T T T4LU T T T T Z4UUUT T T T T T T T Troovo T T T T 1207 T T T 1000y T T T T YU T T T [T 100uV T T T T 00T T T T
””” b | i 4 (VU O TTT4U T T T25UU0 T T T TTedT T T T TToBLO T T T T TI30C T T 7T 714500 YU T TT000U T T T B0 T T
777777 20 | 13000 | 160 | 15000 | 185 | 11800 | 145 ~ | 10000 | 100 | 7000 | B0
8700 235 10000 270 8200 220 6600 100 4700 75
ae=1D
Maxima profundidade Faixa de Diametro| Prof. de corte ap
de corte ap D<@1 0.05D
P1<D< @3 0.15D

* Nos sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.



Parametros de Cortes Recomendados

GM-2B * GM-2BL

. Aco carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas | Aco temperado, Aco temperado,
X Ferro fundido L
Material . de aco de aco com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular ~750N/mm” ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagdo | Avango | Rotagédo | Avanco | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango

(mm) (rem) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)
RO0.5 40000 800 40000 800 38000 700 32000 320 22300 200 25000 275
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230 13000 275
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290 8500 280
R2.0 11500 950 11500 950 9550 760 8000 550 5550 370 6500 370
R2.5 9500 1050 9500 1050 7650 800 6400 550 4450 370 5000 375
R3.0 8000 1050 8000 1050 6400 800 5300 580 3700 390 4200 390
R4.0 6000 1300 6000 1300 4800 950 4000 700 2750 455 3200 440
R5.0 4800 1200 4800 1200 3800 900 3200 650 2200 430 2500 440
R6.0 4000 1100 4000 1100 3200 840 2650 610 1850 430 2100 420
R8.0 3000 1050 3000 1050 2400 800 2000 600 1350 380 1600 BY5)
R10.0 2400 950 2400 950 1900 680 1600 560 1100 370 1250 330

AN ap=0.1R
" . ap=0.05R
Maxima profundidade !
de corte
ae=0.2R ae=0.1R

* No6s sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;
« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Cortes Recomendados

Eatiie (Unehele Aco carbono, Ligas | Acgo carbono, Ligas | Aco temperado, Aco temperado,
Material . de aco de aco com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Velocidade corte 150 m/min 150m/min 120m/min 100m/min 70m/min 80m/min
Diametro Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango
(mm) (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) [ (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)
R1.5 15500 1710 15500 1710 12750 1340 10600 810 7400 520 8500 500
R2.0 11500 1710 11500 1710 9550 1340 8000 990 5550 660 6500 665
R2.5 9500 1890 9500 1890 7650 1440 6400 990 4450 660 5000 675
R3.0 8000 1890 8000 1890 6400 1440 5300 1040 3700 700 4200 700
R4.0 6000 2340 6000 2340 4800 1710 4000 1260 2750 820 3200 790
R5.0 4800 2160 4800 2160 3800 1620 3200 1170 2200 770 2500 790
R6.0 4000 1980 4000 1980 3200 1510 2650 1100 1850 770 2100 755
R8.0 3000 1890 3000 1890 2400 1440 2000 1080 1350 680 1600 675
R10.0 2400 1710 2400 1710 1900 1220 1600 1000 1100 660 1250 595
ap=0.1R =
Maxima profundidade =N ’ a=0.05R
de corte
ae=0.1R
ae=0.2R

. Eariie Tl R T (S C ED Aco carbono, Ligas Aco temperado, -
Material . > de aco com dureza de Aco inoxidavel
cinzento e nodular ~750N/mm
~30HRC ~40HRC

Diametro Rotagdo | Avango Rotacéo Avanco Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco
(mm) (rpm) | (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
R0.15 32000 300 32000 300 32000 270 32000 250 32000 150
RO.2 32000 380 32000 380 32000 320 32000 300 32000 175
RO0.25 32000 460 32000 460 32000 410 32000 330 32000 205
RO.3 32000 535 32000 535 32000 500 32000 420 32000 265
R0.35 32000 550 32000 550 32000 520 32000 440 32000 270
RO0.4 32000 610 32000 610 32000 560 32000 460 27500 285
R0.45 32000 700 32000 700 32000 600 25000 400 27500 285
RO.5 32000 765 32000 765 32000 640 25000 400 22000 285
R1.0 24000 900 24000 900 19000 760 16000 400 11150 230
R1.5 15500 950 15500 950 12750 760 10600 450 7400 290

. _ AN ap Faixa Profund. | Largura
Maxima profundidade Diémetro|de corte ap|de corte ae
de corte D < &1 0.05R 0.2R
21<D<@3| 0.1R 0.2R
Qe

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;
« E recomendado o uso de sistemas de fixagdo de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

Ferro fundido, Ago carbono, Ligas Ago carbono, Ligas Aco temperado,
Material de ago de ago com dureza de Aco inoxidavel
~750N/mm?® ~30HRC ~40HRC
Diametro Corgfper‘:‘rgemo Rotagdo| Avanco ap ae |Rotagdo| Avango ap ae | Rotagdo| Avango ap ac |Rotagcéo| Avanco | g, ae
(mm) (mm) (rpm) | (mm/min) | (mm) | (mm)| (rpm) | (mm/min)| (mm) | (mm)| (rpm) | (mm/min) | (mm) | (mm)| (rpm) |(mm/min)| (mm) | (mm)
4 27000 400 0.02 |0.025| 27000 380 0.02 |0.025| 27000 300 0.02 0.025| 27000 200 0.02 |0.025
RO251 6 | 21000 | 200 | 0.01 |0.015 21000 | 180 | 0.01 |0.015| 21000 | 160 | 0.01 |0.015| 21000 | 150 | 0.01 [0.015
| 4 | 27000 | 400 |003|0.12|27000 380 | 0.03 |0.12| 25000 | 250 | 003 | 012 | 24000 | 200 | 0.03 | 0.12
RO3| 6 | 25000 | 300 |0.03|0.12| 25000 | 280 | 0.03 | 0.12 | 20000 | 150 | 0.03 |0.12 | 20000 | 140 | 0.03 | 0.12 |
8 | 25000 | 240 | 003|012 25000 225 | 0.03 | 0.12| 20000 | 120 | 003|012 |20000 | 110 |003 |0.12
| 4 |27000| 600 |o004|016| 27000 | 550 | 004|016 23000 | 450 | 004 |0.16|21000 | 300 |0.040.16
6 | 24000 | 400 | 004|012 | 24000 360 | 0.04 | 0.12| 21000 | 250 | 004 |0.12| 19000 | 200 | 0.04 |0.12
48 22000 | 300 | 004 |012| 22000 | 270 | 0.08 |0.12| 19000 | 150 | 004 | 0.12 | 19000 | 140 | 0.04 | 012
10 | 22000 | 270 |0.03 |0.09| 22000 250 | 0.03 |0.09 | 19000 | 135 | 003|009 | 19000 | 120 | 0.03 | 0.09
| 4 | 28000 | 600 |005|020| 28000 550 | 0.05|0.20| 25000 | 500 |005|020]21000 | 300 |0.05|020
6 | 21000 | 400 | 005|020 21000 | 360 | 0.05 020 | 19000 | 300 | 0.05|0.20| 16000 | 200 | 005 | 02
ROS| 8 | 21000 | 360 |0.05|0.15| 21000 | 320 | 0.05 | 0.15| 19000 | 270 | 0.05 |0.15| 16000 | 180 | 0.05 | 0.15 |
10 | 18000 | 300 |0.03 |0.10| 18000 | 270 | 0.03 | 0.10| 17000 | 200 | 003 |0.10 | 14000 | 150 | 0.03 |0.10
12 | 18000 | 270 | 0.03 |0.10| 18000 | 250 | 0.03 |0.10| 17000 | 180 | 0.03 | 0.10 | 14000 | 135 | 0.03 |0.10
~ | 6 | 20000 | 600 |0.06|024| 20000 540 | 0.06 |0.24| 17000 | 300 | 0.06 | 024 | 14000 | 200 | 0.06 | 0.24
8 | 20000 | 540 | 006|024 20000 | 500 | 0.06 | 024 | 17000 | 270 | 0.06 | 0.24| 14000 | 170 | 0.06 | 0.24
R 92 | 16000 | 300 | 0.06 | 0.18| 16000 | 270 | 0.06 | 0.18 | 14000 | 200 | 0.06 | 0.18 | 11000 | 150 | 0.06 | 0.8
16 | 16000 | 270 | 0.03 |0.12| 16000 | 230 | 0.03 | 0.12| 14000 | 175 | 003|012 | 11000 | 135 | 003 012
~ | & | 17000 | 600 |0.08|0.30| 17000 540 | 0.08 | 0.30 | 15000 | 300 | 0.08 | 0.30 | 12000 | 250 | 0.08 | 0.30
RO7S| 12 | 17000 | 540 | 0.06 |0.24| 17000 | 500 | 0.06 | 0.24 | 15000 | 275 | 0.06 | 0.24 | 12000 | 225 | 0.06 | 0.24 |
16 | 13000 | 300 | 0.04 |0.16| 13000 | 275 | 0.04 | 0.16 | 12000 | 200 | 0.04 | 016 | 9500 | 150 | 0.04 | 0.16
| & | 16500 | 800 |0.10|040| 16500 | 750 | 0.10 |0.40| 16500 | 560 | 0.10 | 0.40 | 13500 | 450 | 0.10 | 0.40
8 | 16500 | 800 | 0.0 |0.32| 16500 | 750 | 0.10 | 0.32 | 16500 | 560 | 010 | 0.32 | 13500 | 450 | 0.10 | 032
10 | 14000 | 630 | 0.08 |0.30| 14000 | 600 | 0.08 | 0.30 | 13000 | 450 | 0.08 | 0.30 | 10000 | 270 | 0.08 | 030
M7 92 | 14000 | 630 | 006 | 0.30 | 14000 | 600 | 006 | 0.30 | 13000 | 450 | 0.06 | 0.30 | 10000 | 270 | 0.06 | 0.30
16 | 14000 | 550 | 0.06 |0.24 | 14000 | 530 | 0.06 | 0.24 | 13000 | 400 | 0.06 | 024 | 10000 | 270 | 0.06 | 024
20 | 1000 | 360 |0.06|016| 11000 | 330 |0.06 0.16 | 10000 | 225 | 0.6 |0.16 | 8000 | 175 |0.06 0.1
| & [14000 | 800 | o010 0.32| 14000| 750 | 0.10| 0.32| 14000| 560 | 0.10|0.32| 12500 | 450 | 0.10 | 032
wizs| 12| 13000 | 630 [006 |030] 13000 | G00 | 006 | 030| 12000 | 450 |0.06 [030 10000 | 270|005 030
16 13000 550 0.06 | 0.24 | 13000 530 0.06 | 0.24 | 12000 400 0.06 |0.24 | 10000 270 0.06 | 0.24
20 |10000 | 360 |0.06 | 0.16| 10000 | 330 | 0.06 | 0.16 | 8000 | 225 |0.06 |0.16 | 7000 | 175 |0.06 |0.16
~ | 10 [12000 | 800 |05 [040| 12000 | 720 | 015|040 | 9500 | 600 |0.15 |0.40 | 7500 | 400 |0.15 | 0.40
12 | 12000 | 720 |05 |040| 12000 | 650 | 015 |0.40| 9500 | 540 | 0.15 |0.40 | 7500 | 360 |0.15 | 0.40 |
21" 46 10000 | 600 |05 |0.40| 10000 | 540 | 0.5 | 040 | 8500 | 300 |0.15 |0.40 | 6500 | 250 |05 |0.40
20 |10000 | 600 |0.10 |0.32| 10000 | 540 | 010 | 032 | 8500 | 300 |0.10 |032 | 6500 | 250 |00 |0.32
~ | 10 | 9000 | 800 |020 |080| 9000 | 720 | 020 |080| 7500 | 600 | 020 |0.80 | 6000 | 400 |0.20 |0.80
16 | 9000 | 800 |0.20 |0.60| 9000 | 720 | 0.20 | 0.60 | 7500 | 600 |0.20 |0.60 | 6000 | 400 |0.20 |0.60
F01 20 | 7000 | 600 |020 |040| 7000 | 540 | 020 | 0.40 | 6000 | 400 | 020 |0.40 | 5000 | 250 |020 | 040
25 | 7000 | 600 |0.15 |o040| 7000 | 540 | 015 |040| 6000 | 400 |0.15 [0.40 | 5000 | 250 |0.15 | 0.40
~ | 16 | 7000 | 600 |025 |1.00| 7000 | 540 | 0.25 |0.10| 6500 | 500 |025 |10 | 5000 | 400 |0.25 |1.00
F2 25 | eoo0 | 500|025 | 1.00| 6000 | 450 | 025 | 1.00 | 5000 | 500 | 025 |1.00 | 4000 | 250 |025 | 1.00
e
Masxima profundidade I\/\ﬁ/\: f
de corte L:.\

* Nos sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

. Aco carbono, Ligas | Ago carbono, Ligas | Ago temperado, Ago temperado,
. Ferro fundido . o
Material . de ago de ago com dureza de Aco inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular ~750N/mm? ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avanco
(mm) (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) | (mMm/min)
1 20000 200 20000 200 20000 160 20000 160 20000 60 20000 120
2 15000 320 15000 320 15000 290 15000 280 11150 84 13000 180
3 14000 545 14000 545 13000 510 10600 420 7500 120 8500 330
4 10800 560 10800 560 10000 520 8000 430 5500 130 6500 335
5 8200 580 8200 580 7600 540 6400 450 4500 130 5000 355
6 7000 600 7000 600 6400 550 5300 460 3700 140 4200 360
8 5200 600 5200 600 4800 550 4000 460 2800 140 3200 365
10 4200 580 4200 580 3800 540 3200 445 2200 140 2500 350
12 3500 580 3500 580 3200 540 2650 445 1850 140 2100 350
a¢=0.1D ae=0.05D
ap=1 D ap=1 D
Maxima profundidade
de corte
ae=1D
Faixa Diametro | Comp. corte ap _
ae=1D
ap @1< D<@3 0.15D
@3<D 0.3D ap=0.05D

* Nos sugerimos avancgo e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;
« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

GM-4R * GM-4RL

. ) Aco carbono, Ligas | Ago temperado, Ago temperado,
. Ferro fundido Aco carbono, Ligas de ago i L
Material ~750N/mm? de aco com dureza de Aco inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular mm
~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotacdo | Avanco | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotacdo | Avango
(mm) (rpm) | (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) [ (mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) | (mm/min)
3 14000 820 14000 820 13000 755 10600 630 7500 145 8500 490
4 10800 840 10800 840 10000 770 8000 640 5500 145 6500 500
5 8200 880 8200 880 7600 810 6400 670 4500 145 5000 530
6 7000 900 7000 900 6400 830 5300 690 3700 160 4200 540
8 5200 890 5200 890 4800 815 4000 680 2800 160 3200 550
10 4200 880 4200 880 3800 810 3200 670 2200 160 2500 520
12 3500 880 3500 880 3200 810 2650 670 1850 160 2100 520
16 2600 680 2600 680 2400 630 2000 525 1400 120 1600 490
ae=0.1D ae=0.05D
ap=1.5D ap=1.5D
Maxima profundidade
de corte
ae=1D
Diameter range | Cutting depth ap ae=1D
ap 31<D<@3 0.15D
ap=0.05D
23<D 0.3D

* No6s sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a
estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

GM-4W Usinagem Lateral

Matoral Ferofundido | A0 o O e e | omawerade | Agoinoxidavel
cinzento e nodular ~750N/mm’ ~30HRC ~40HRC
Diametro Rotagéo Avango Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco Rotagéo Avango Rotagéo Avango
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

6 6350 760 5300 640 4500 360 3450 280 2650 210
B 7| 5460 | 760 | 4550 | 640 | 3650 | ‘0 | 3000 | 280 | 2250 | 30
o 8 | 40 | 760 | 4000 | 640 | ¢ 3400 | 40 | 2650 | 30 | 2000 | 240
o 9 | aso0 | 760 | 340 | 640 | 2850 | a0 | 2300 | 30 | - 1750 | 240
BT T 3800 | 760 | 3200 | 640 | 2700 | 30 | 2050 | 30 | 1600 | 260
o a0 | 760 | 2000 | 640 | 2400 | 430 | 1850 | 3 | 1250 | 260
12| 3200 | 770 | 2250 | 650 | - 1950 | a0 | 1500 | 60 | 150 | 280
16 | 2400 | | 2000 | 640 | - 1700 | 480 | 1300 | B0 | - 1000 | 280
- 20 | - 1900 | 760 | 1600 | 610 | - 1350 | a0 | 105 | B0 | 80 | 260

_2e=0.4D _2=0.3D
Méaxima profundidade ap=1.5D ap=1.5D
de corte
Material Ferro fundido Ago carbono, Ligz;s de ago Ago CZZ)ZZZ’ Hes ﬁg;tz:r;zl;raagz, Ago inoxidavel
cinzento e nodular ~750N/mm ~30HRC ~40HRC
Velocidade corte 80~120 m/min 70~100m/min 60~90m/min 40~70m/min 30~60m/min
Diametro Rotacéo Avanco Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco Rotacéo Avango Rotagéo Avanco
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

6 5300 640 4500 540 3700 300 2900 230 2400 190
- 7 | 400 | 630 | 3800 | 540 | 3200 | 300 | 2500 | 230 | 2050 | 190
o 8 | 4000 | 640 | 3400 | 540 | 2800 | 30 | 2200 | 260 | - 1800 | 20
B 9 | : 3500 | 630 | 3000 | 540 | 2450 | 0 | 1950 | 260 | - 1600 | 20
BT R 3200 | 640 | 2700 | s40 | 2250 | ‘0 | 175 | 280 | - 1450 | 230
o 3000 | 630 | 2450 | 540 | 2080 | ‘0 | 1600 | 280 | 1300 | 230
12| 2650 | 640 | 2250 | 540 | - 1850 | a0 | - 1450 | 20 | - 1200 | 240
16| 2000 | 640 | - 1700 | s40 | 1400 | 30 | Moo | 30 | 90 | 250
- 20 | 1600 | 640 | - 135 | 510 | - Moo | 30 | 900 | 30 | 700 | 230

ae=1D ae=1D
Maxima profundidade ap=0.75D ap=0.5D
de corte
Maximo ap=12mm

* Nos sugerimos avango e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagéo, aumentando gradualmente até que a estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixag&o de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

GM-4EX-G

i i Aco temperado, Aco temperado,
; Ferro fundido | AG0 carbono, Ligas Ago carbono, Ligas G p o G p
Material . de ago de ago com dureza de Ago inoxidavel com dureza de
cinzento e nodular 2
~750N/mm ~30HRC ~40HRC ~50HRC
Diametro Rotagdo | Avanco | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avango | Rotagdo | Avanco
(mm) (rpm) | (mm/min)| (rpm) |[(mm/min) | (rpm) |(mm/min)| (rpm) |(mm/min)| (rpm) | (mm/min)| (rpm) |(mm/min)
6 5800 475 5800 475 5300 430 4250 340 2650 70 3600 290
8 4400 475 4400 475 4000 430 3180 340 2000 70 2700 290
10 3500 460 3500 460 3200 420 2550 330 1600 70 2150 280
12 2900 460 2900 460 2650 420 2120 330 1350 70 1800 280
16 2200 430 2200 430 2000 390 1590 315 1000 65 1350 260
20 1750 430 1750 430 1600 385 1270 310 800 60 1050 255
ae=0.02D
Maxima profundidade ap=3D
de corte

* Nos sugerimos avancgo e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

HM-2E * HM-2EL

Material Aco temperado Aco temperado Aco temperado
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Diametro Rotagao Avango Rotagéo Avango Rotagéo Avango
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

1 40000 160 40000 160 32000 130
”””” 2 |  a000 | 40 | 24000 | 240 | 16000 | 160
”””” 3 | 0 |  s0 |  1e000 | 255 | o000 | 175
”””” 4 | 24000 | 65 | 1200 | 30 | 800 | 210
”””” 5 | 100 | e |  es0 | 340 |  e40 | 280
”””” 6 | 100 | 770 | o0 | 38 |  s0 | 255
”””” 8 | 100 | 70 | 600 | 38 | 4000 | 255
”””” 10 | w00 | 700 | 400 | 3 | 300 | 255
”””” 22 |  so00 | 8o | 400 | 400 | 2700 | 270
”””” 14 |  es0 | e | 3400 | 340 | 2300 | 230
”””” %6 |  e0 | e | 300 | 30 | =200 | 20
”””” %8¢ |  ss0 |  s0 | 2700 | 270 | 180 | 180
20 | 4800 | 40 | 2400 | 240 | 1600 | 160

_iefo'OSD ae=0.03D 2e=0.02D
Maxima profundidade ap=1.5D ap=1D ap=1D
de corte
Méaximo ae=1.0mm Méaximo ae=0.5mm Maximo ae=0.3mm

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

HM-4E * HM-4EL

Material Aco temperado Aco temperado Aco temperado
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Diametro Rotagdo Avango Rotagdo Avango Rotagdo Avancgo
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

1 40000 320 40000 320 32000 260
7777777 2 | 4000 | 80 | 24000 | 40 | 16000 | 320
7777777 3 | a0 |  t020 | 1000 | sl |  tooo | 380
7777777 4 | 24000 | 1250 | 12000 | e | 800 | 40
7777777 5 | 100 | 130 | 900 | e | 640 | 460
7777777 6 | oo | 140 | 800 | 70 | s%00 | 50
7777777 8 | 1200 |  1s | 600 | 700 | 4000 | 500
10 | %00 | 1540 | a0 | 0| 3200 | 510
12| 8000 | 00 | s00 | g0 | 2700 | 540
1| 6800 | 1340 | a0 | 680 | 230 | 80
e | 6000 | 1200 | 00 | 60 | 2000 | s00
s | s30 | 1060 | 2700 | s0 | 1800 | 360
20 | 4800 | %0 | 2400 | 80 | 1600 | 320

ief0.0SD £0.03D ae=0.02D
Maxima profundidade ap=1.5D ap=1D ap=1D
de corte
Maximo ae=1.0mm Maximo ae=0.5mm Maximo  ae=0.3mm

* Nos sugerimos avancgo e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Par

metros de Corte Recomendados

Aco temperado

Aco temperado

Aco temperado

Material 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Velocidade corte 300m/min 150m/min 100m/min
Diametro Rotagao Avango Rotagéo Avango Rotagao Avango
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
6 16000 1850 8000 925 5300 610
8 12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 650
14 6800 1600 3400 815 2300 550
16 6000 1440 3000 720 2000 480
18 5300 1270 2700 635 1800 430
20 4800 1150 2400 575 1600 385
ae=0.05D ae=0.03D ae=0.02D
Maxima profundidade ap=1.5D ap=1.5D ap=1.5D
de corte
Maximo ae=1.0mm Maximo ae=0.5mm Maximo @e=0.3mm

HM-6EL

Material Aco temperado Aco temperado Aco temperado
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Velocidade corte 300m/min 150m/min 100m/min
Diametro Rotagao Avango Rotagao Avango Rotagao Avango
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
6 16000 1300 8000 650 5300 430
8 12000 1300 6000 650 4000 430
10 9600 1300 4800 650 3200 430
12 8000 1350 4000 670 2700 460
14 6800 1150 3400 570 2300 380
16 6000 1000 3000 500 2000 340
18 5300 890 2700 450 1800 300
20 4800 800 2400 400 1600 270
0=0.02D 80=0.01D
= =3D
Maxima profundidade a=3D a
de corte L1
Maximo ae=0.3mm

* N6s sugerimos avancgo e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagéo, aumentando gradualmente até que a estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagéo de alta precisao e altarigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

Material A‘x’:otfs"(‘)zeé?° A%)Oiesn(;pHT{aCdo
Diametro | COMP- Rotagéo Avango ap Rotagéo Avango ap
(mm) ?ﬁﬁt"_"_l")) (rpm) (mm/min) (mm) (rpm) (mm/min) (mm)
4 21000 100 0.009 17000 50 0.009
o5 | & | 20000 | 75 | o006 |  1s00 | 3 | 0007
s | 20000 | s | o002 |  1s00 | 20 | 0003
””””” 4 | 2000 | 200 | o002 | 1000 | 100 |  oon
e | 1800 | 50 |  oo4 | 14000 | 75 | 0009
e R 100 | oot | 14000 | s | 0006
10 | 1800 | 75 | o007 | 14000 | 3 | 0004
””””” 4 | 17000 | 400 | 0035 | 12000 | 100 | 0016
e | 7000 | 400 | 003 | 12000 | 10 | o014
s | 1s000 | 0 | 002 | 1000 | 75 | 001
Y T s [ 250 | o005 | 10000 | 50 | 0008
12 | 12000 0 | 150 | oot | 100 | s | o006
a4 | 12000 | 10 | o007 | 1000 | 3 | 0004
””””” 6 | 14000 | 40 | 003 | 10000 | 100 | o017
s | 12000 | 0 | 003 | 10000 | 10 | o014
2 T | 0 | 002 | 1000 | 75 | 001
12 | 10000 | 200 | oot | 10000 | 50 | < 000
””””” 6 | 1200 | 400 | o006 |  so0 | 200 | o002
s | 10000 | 0 | 004 | 7000 | 150 | 0021
15 | 10 | 1000 | 0 | 003 | 7000 | 150 | o017
12 | 0000 | 0 | 0025 | 7000 | 100 | 0ol
14 | 10000 | 250 | 002 | 7000 | 75 | 0005
””””” 6 | %00 | 40 | o013 |  e0 | 30 | o007
s | 9000 | 400 | ot |  e00 | 0 | 006
10 | 7000 | 0 | 010 | eo00 | 200 | 005
20 7000 | 0 | 006 | s000 | 200 | 003
e | 7000 | 250 | 004 | 6000 | 150 | 0015
e | 7000 | 200 | 002 | R 10 | o008
Maxima profundidade
de corte | | Ap (Uma vez a prof. de corte)

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta precis&o e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

Diametro | COMP- Rotagéo Avanco ap Rotagéo Avango ap
(mm) ?L‘?ltrl'r\'lﬂ)) (rpm) (mm/min) (mm) (rpm) (mm/min) (mm)
8 8000 400 0.16 5000 300 0.08
10 | soo0 | a0 | 01 | s000 | 0 | 007
12 | sooo | a0 | 009 | s000 | 0 | 005
25 | 14 | ¢ 6000 | 0 | 007 | so00 | 200 | 003
1| 6000 | 0 | 005 | so00 | 200 | 0025
s | 6000 | 0 | 004 | s000 | 150 | 002
20 | 6000 | 0 | 002 | s000 | 100 | 001
7777777777 6 | 700 | 40 | o018 | s00 | 30 | o010
7777777777777 7000 | 400 | o015 | sw00 | 30 | o008
10 | 7000 | a0 | 012 | s000 | 0 | 006
2 | 7000 | a0 | 010 | s000 | 0 | 005
S 7 6000 | 0 | 008 | so00 | 200 | 004
1| 6000 | 0 | 006 | so00 | 200 | 003
s | 6000 | 0 | 005 | s000 | 200 | 0025
20 | 6000 | 250 | 004 | s000 | 10 | 001
7777777777 12 | 400 | 40 | o1 | 400 | 30 | oo
e | 400 | 400 | 014 | 4000 | 0 | 006
40 b aai i ol o e e R SN i
s | 4500 | 0 | 008 | 4000 | 0 | 003
7777777777 %6 | 400 | 40 | o019 | 300 | 30 | o009
R P 4000 | a0 | 015 | s00 | 0 | 006
Maxima profundidade | _
b EEre | Ap (Uma vez a prof. de corte)

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Par

metros de Corte Recomendados

: Aco temperado Ago temperado
I 40~50HRC 50~60HRC
Diametro Rotagao Avango Rotagao Avango
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
0.3 23000 30 16500 25
0.4 17500 30 12500 25
0.5 14000 30 10000 25
0.6 11500 30 8450 25
0.7 10000 30 7500 25
0.8 8750 30 6350 25
0.9 8000 30 5500 25
1.0 7000 30 5050 25
1.5 5050 40 3550 25
2.0 3950 40 2750 25
2.5 3500 45 2500 30
3.0 2750 45 2000 30
ae=1D ae=1D
Faixa Profundidade Faixa Profundidade
s . Diametro | Corte ap Diametro | Corte ap
Maxima profundidade B ot | nrom P E—
D<@1 0.02D D<@1 0.01D
geleoe @1<D<@3| 0.05D @1<D<@3| 0.02D
Material Aco temperado Aco temperado Aco temperado
&) 40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Raio da aresta Rotagdo | Avanco ap ae Rotacdo | Avango ap ae Rotagdo | Avango ap ae
(mm) (rpm)  |(mm/min) | (mm) (mm) (rpm)  |[(mm/min) | (mm) (mm) (rpm)  |[(mm/min) | (mm)
RO.5 40000 1900 0.01 0.05 36000 1500 0.01 0.05 32000 1400 0.01 0.05
R1.0 33000 3100 0.02 0.075 26000 2100 0.02 0.075 24000 2000 0.02 0.075
R1.5 29000 4100 0.03 0.1 23000 2900 0.03 0.1 21000 2600 0.03 0.1
R2.0 22000 3900 0.04 0.15 17000 2500 0.04 0.15 15500 2100 0.04 0.15
R2.5 17500 3500 0.05 0.15 13500 2200 0.05 0.15 13000 2000 0.05 0.15
R3.0 15000 3100 0.06 0.2 11500 1700 0.06 0.2 10500 1500 0.06 0.2
R4.0 11000 2500 0.08 0.25 8600 1600 0.08 0.25 8000 1400 0.08 0.25
R5.0 9000 2000 0.1 0.3 7000 1400 0.1 0.3 6000 1200 0.1 0.3
R6.0 7500 1800 0.1 0.35 5700 1300 0.1 0.35 5300 1200 0.1 0.35
R8.0 5500 1800 0.1 0.4 4300 1300 0.1 0.4 4000 1200 0.1 0.4
R10.0 4500 1800 0.1 0.5 3500 1300 0.1 0.5 3200 1200 0.1 0.5
AN ap
Maxima profundidade
de corte a
ae

*Noés sugerimos avancgo e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precis&o e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

Material Aco temperado Ago temperado Ago temperado
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Raio da aresta Rotagédo | Avango ap ae Rotagdo | Avango ap ae Rotagdo | Avango ap ae
(mm) (rpm) | (mm/min)| (mm) (mm) (rpm) | (mm/min) | (mm) (mm) (rpm) | (mm/min)| (mm) (mm)
R1.5 29000 6560 0.03 0.1 22800 4560 0.03 0.1 21100 4240 0.03 0.1
"~ R20 | 22000 | 6250 | 004 | 015 | 17100 | 4000 | 004 | 0415 | 15800 | 3520 | 004 | 015
 R25 | 17400 | 5600 | 005 | 0.5 | 13600 | 3520 | 005 | 015 | 12700 | 3200 | 005 | 045
R3O0 | 1 14500 | 5000 | 006 | 02 | 11400 | 3000 | 006 | 02 | 10600 | 2500 | 006 | 02
"~ R4O | 10900 | 4200 | 008 | 025 | 8550 | 2500 | 008 | 025 | 7950 | 2250 | 0.08 | 025
RSO | 8700 | 350 | 01 | 03 | 6850 | 2200 | 01 | 03 | 6350 | 2000 | 01 | 03
~ R6O | 7250 | 3000 | 041 | 035 | 5700 | 2000 | 01 | 035 | 5300 | 1900 | 01 | 035
R8O | 5450 | 3000 | 01 | 04 | 4280 | 2000 | 01 | 04 | 4000 | 1900 | 041 | 04
~ R100 | 4350 | 3000 | 01 | 05 | 3425 | 2000 | 01 | 05 | 3200 | 1900 | 01 | 05
AN ap
Maxima profundidade F/\
de corte a
ae
l______HM-2BS
s e
Diametro Rotagao Avanco Rotag&o Avancgo
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
RO0.15 25000 135 25000 15
~ RO2 | 25000 | 140 | 25000 | 120
””” RO25 |  2s000 | 0 | 2800 | 130 |
~ RO3 | 25000 | 5| 2400 | 10 |
””” RO35 | 2500 | 10 | 24000 | 10 |
~ RO4 | 2400 | 20 | 18000 | 10 |
””” RO45 | 21000 | 20 | tso00 | 140 |
~ RO5 | 19000 | 20 | 14000 | 10 |
T 900 | 210 | 7200 | 140 |
- RIS | g0 | 210 | 4800 | 10 |
FAA ap=0.05D
Maxima profundidade
de corte
ae=0.1D

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.



Parametros de Corte Recomendados

Material i A G060RG
Comp. Rotac3 Avan 3

Diametro egﬁtrir\‘n)) (?:’ani:)a ° (mma/rr:;icr’\) (n?r")n) (nf;) R(?;t)ar‘ﬁio (r':\:/rrﬁ?\) (rr?:n) (rr?:n)

4 27000 200 0.01 0.01 27000 100 0.01 0.01
R0.25 -------j---- - - - - - - oo oo oo oo oo oo oo oo oo oo oo

6 20000 150 0.005 0.01 20000 75 0.005 0.005
T 4 | 24000 | 200 | 003 | 006 | 17000 | 150 | 002 | 004
RO.3 | 6 | 20000 | 150 | 002 | 003 | 17000 | 150 | 001 | 002
8 | 20000 | 120 | 002 | 003 | 17000 | 120 | 001 | 002
T 4 | 21000 | 0 | 004 | 008 | 14500 | 200 | 003 | 008
6 | 19000 | 200 | 002 | 004 | 12000 | 150 | 002 | 004
A R T IR T 002 | 004 | 12000 | 100 | 002 | 004
10 | 17000 | 138 | 002 | 003 | 12000 | s 001 | 002
T 4 | 21000 | 0 | 005 | 010 | 14500 | 200 | 005 | 010
6 | 16000 | 200 | 005 | o0 | ms00 | 150 | 005 | 010
RO.5 | 8 | 1000 | 180 | 003 | 005 | ms0 | 135 | 003 | 005
10 | 14000 | 150 | 001 | 003 | 9800 | 100 | 001 | 003
12 | 14000 | 138 | 001 | 003 | 9800 | s oot | 003
T 6 | 14000 | 200 | 006 | 012 | 9500 | 175 | 006 | 012
8 | 14000 | 180 | 006 | 012 | 9500 | 150 | 006 | 012
ROG | oo | 150 | 004 | 006 | 750 | 100 | 003 | 006
16 | 000 | 135 | 002 | 004 | 7500 | 75 | 002 | 003
T 8 | 12000 | 250 | 008 | 015 | 8000 | 200 | 008 | 015
RO.75 | 12 | 12000 | 25 | 006 | 015 | i g0 | 175 | 006 | 015
e | 9500 | 15 | 001 | 005 | es00 | 100 | 001 | 003
T 6 | 1300 | a0 | o0 | 020 | 750 | 25 | o0 | 020
8 | 1300 | a0 | 010 | 016 | 750 | 25 | 010 | 016
10 | 10000 | o715 | 008 | 016 | sso0 | 175 | 008 | 016
RIO 2 o0 | 275 | 006 | 016 | sso0 | 175 | 006 | 016
16 | 10000 | 20 | 002 | o0 | ss00 | 150 | 002 | 010
20 | soo0o | 175 | 002 | 005 | ss00 | 125 | 001 | 005
] s | 12500 | s00 | 010 | 016 | 7000 | 25 | 010 | 016
Ri2s| 2| %00 | 25 | 006 | ot | 0 | 5 | 006 | 01

16 9000 250 0.02 0.10 5000 150 0.02 0.10
20 | sso0 | 175 | 002 | 005 | s000 | 125 | 001 | 005
R 10 | 750 | a0 | o0 | 030 | 4000 | 200 | o0 | 030
BT 750 | ‘0 | 010 | 030 | s000 | 180 | 010 | 030
RIS e 6500 | 250 | 005 | 020 | s00 | 150 | 005 | 020
20 | 6500 | 250 | 002 | o0 | s00 | 150 | 002 | 005
R 10 | 6000 | 400 | 020 | 040 | 3000 | 200 | 020 | 040
e | 6000 | 400 | o0 | 032 | 3000 | 200 | 020 | 020
RZO % | s000 | 2% | 010 | 020 | 2500 | 100 | 010 | 020
s | 5000 | 250 | o0 | 020 | 2500 | 100 | o0 | 010
””””” %6 | 5000 | 400 | 025 | 0s | 300 | 200 | 02 | 02
RZS s [ a000 | 250 | 025 | 0s0 | s00 | 100 | 020 | 02

AN ap
Méaxima profundidade F-/\
de corte
ae

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagéo, aumentando gradualmente até que a estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagéo de alta precis&o e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

HM-4R * HM-4RP * HM-4RF

Material Aco temperado Aco temperado Aco temperado
40~50HRC 50~60HRC 60~68HRC
Velocidade corte 300m/min 150m/min 100m/min
Diametro Rotacéo Avanco Rotacéo Avanco Rotagéo Avanco
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
3 32000 1225 16000 610 11000 420
4 24000 1500 12000 745 8000 500
5 19000 1630 9500 815 6400 550
6 16000 1850 8000 925 5300 610
8 12000 1850 6000 925 4000 610
10 9600 1850 4800 925 3200 610
12 8000 1920 4000 960 2700 648
16 6000 1440 3000 720 2000 480
ae=0.05D ae=0.03D ae=0.02D
ap=1.5D ap=1D ap=1D
Maxima profundidade
de corte
Maximo ae=1.0mm Maximo ae=0.5mm Maximo ae=0.3mm

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;
« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.

52



Parametros de Corte Recomendados

PM-4H * PM-4HL

Standard:
. Ferro fundido, Ago carbono, Aco temperado Aco temperado Ago temperado Aco temperado
Material Ligas de ago
~30HRC ~40HRC ~45HRC ~50HRC ~55HRC
Diametro x Rotagéo Avanco Rotagéo Avango Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco Rotagéo Avanco
Raio da aresta (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
3.0xR0.8 10500 6250 8500 4500 7450 3900 5300 2600 3200 995
4.0xR1.0 7950 6600 6350 4800 5550 4200 4000 2750 2400 1050
5.0xR1.2 6350 7000 5100 5100 4450 4450 3200 2850 1900 1150
6.0xR1.0 5300 7000 4250 5100 3700 4450 2650 2850 1600 1150
6.0xR1.5
8.0xR1.0 4550 7000 3200 5100 2800 4450 2000 2850 1200 1150
8.0xR2.0
10.0xR1.0
10.0%R2.0 3200 7000 2550 5100 2250 4450 1600 2850 955 1150
12.0xR2.0
12.0%R3.0 2650 7000 2100 5100 1850 4450 1350 2850 795 1150
Maximo  ap=0.5mm Maximo ap=0.4mm Maximo ap=0.2mm
ae=0.5D
Maxima profundidade
de corte ap=0.2R
Diferentes parametros de corte conforme o balango da ferramenta:
Balango Velocidade de corte(m/min) Corte Axial (mm) Avang.o
(mm/min)
L/D< 4 100% 100% 100%
L/D=5 80%~90% 70%~90% 80%~90%
L/D=6 60%~80% 50%~70% 60%~80%

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta precisao e alta rigidez. A excentricidade nao deve exceder 0.01 mm.
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PM-4H * PM-4HL

Parametros de Corte Recomendados

Alto Avancgo:
. Ferro fundido, Ago carbono, Aco temperado Aco temperado Ago temperado Aco temperado
Material Ligas de ago
~30HRC ~40HRC ~45HRC ~50HRC ~55HRC
Diametro x Rotagéo Avango Rotagéo Avango Rotagéo Avanco Rotagdo Avango Rotagéo Avanco
Raio da aresta (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
3.0xR0.8 21000 12500 21000 12000 16000 8400 16000 7850 10500 3300
4.0xR1.0 16000 13000 16000 12000 12000 9000 12000 8200 7950 3550
5.0xR1.2 12500 14000 12500 12500 9550 9550 9550 8600 6350 3800
6.0xR1.0
10600 14000 10600 12700 7950 9550 7950 8600 5300 3800
6.0xR1.5
8.0xR1.0
7950 14000 7950 12700 5950 9550 5950 8600 4000 3800
8.0xR2.0
ARG 6350 14000 6350 12700 4750 9550 4750 8600 3200 3800
10.0%xR2.0
12.0xR2.0 5300 14000 5300 12700 4000 9550 4000 8600 2650 3800
12.0%xR3.0
Maximo ap=0.4mm Maximo ap=0.2mm Maximo  ap=0.1mm
ae=0.3D
Maxima profundidade
de corte ap=0.2R
Diferentes parametros de corte conforme o balango da ferramenta::
Relacéao entre o comprimento da ) . . Avanco
AEsE © ® CEmEE Velocidade de corte(m/min) Corte Axial (mm) (mm/min)
L/D=< 4 100% 100% 100%
L/D=5 60%~80% 60%~80% 60%~80%
L/D=6 40%~60% 40%~60% 40%~60%

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta precis&o e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

AL-2E * AL-2EL

Material Ligas de aluminio Ligas de aluminio com Silicio Si<10%
Diametro Rotagéao Avanco Rotagéao Avancgo

(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

1 40000 650 40000 500
2 | 40000 | s0 | 3000 | 750
3 | 2850 | 500 | 2100 | 1o
s 20000 | 60 | teo00 | - 1250
s | te000 | 1500 | 100 | - 1o
””” 6 | 1000 | 120 | 1800 | 100

8 10000 1400 8000 1100
””” %0 |  s00 | 00 |  es0 | 180
””” 22 |  e0 | 10 |  so0 | 100
””” 14 |  s0 | 1700 | 400 | w0
””” %6 |  so00 | 40 | 400 | 180
””” %¢ | 400 | 4700 | 300 | 1w
””” 20 | 400 | 4700 | 300 | 13w

<_ai=0.1D
Méaxima profundidade a-=1D
de corte ap=1.5D
ap=0.5D

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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Parametros de Corte Recomendados

AL-3E * AL-3EL

Material Ligas de aluminio Ligas de aluminio com Silicio Si<10%
Diametro Rotagéao Avanco Rotagéao Avancgo

(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)

1 40000 800 40000 600
2 | 40000 | 1200 | 300 | 90
3 | 2850 | 180 | 21000 | 1300
4 | 2000 | 200 | 000 | 1500
s | 000 | 170 | 100 | 1300
e | 1000 | 500 | 100 | 120

8 10000 1650 8000 1300
””” % | &0 | 100 |  eso0 |  1s0
””” 22 | e | 10 |  sx0 | 180
””” 14 |  s00 | 2000 | a0 | 100
””” %6 |  sw00 | 200 | 400 | 160
””” %¢ | 40 | 200 | 300 | 160
””” 20 | 400 | 2000 | 300 | 100

<_ai=0.1D
Méaxima profundidade a0=1D
de corte ap=1.5D 20=0.5D

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagao, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixacao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.




Parametros de Corte Recomendados

AL-2B

Material Ligas de aluminio Ligas de aluminio com Silicio Si<10%
Diametro Rotacéo Avango Rotagéo Avanco
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
R1.0 40000 2000 32000 1600
***** R15 |  2s0 | 1e0 | 21000 | 180
***** RO | 200 | 10 | 1e00 | 180
***** R25 | 10 |  1es0 | 1000 | 180
***** RO | 100 | 2000 | 1080 | 160
***** RO | 1000 | 2450 | goo | 2000
R5.0 8000 2200 6500 1750
***** R6O | e0 | 200 | sw0 | 10
[\/\/\ ap=0.1R
Maxima profundidade
de corte
ae=0.2R

AL-3W

Material Ligas de aluminio Ligas de aluminio com Silicio Si<10%
Velocidade corte 250m/min 200m/min
Diametro Rotagéo Avango Rotagéo Avancgo
(mm) (rpm) (mm/min) (rpm) (mm/min)
6 13000 3000 10600 1900
8 10000 3000 8000 1900
10 8000 2900 6500 1850
12 6600 2700 5300 1700
14 5700 2600 4600 1650
16 5000 2550 4000 1600
18 4400 2500 3500 1550
20 4000 2400 3200 1500
ae=0.25D
ae=1D
Maxima profundidade
de corte ap=1.5D _
ap=1D

* Nos sugerimos avanco e velocidade de corte 50% menor no inicio da operagdo, aumentando gradualmente até que a

estabilidade seja determinada;

« E recomendado o uso de sistemas de fixagao de alta preciséo e alta rigidez. A excentricidade ndo deve exceder 0.01 mm.
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