THE NEW VALUE FRONTIER

{g KYOCERG Fresa de Topo Sélida 4MFK/4MFR

Fresa de Topo de Alta Eficiéncia para Usinagem de Aco

4AMFK/AMFR

Resistente a Vibracao para uma Usinagem de Ac¢o Estavel e de Alto Avanco

Design Exclusivo de Hélice Variavel para Maior Resisténcia a Vibracao
Bom Escoamento do Cavaco
Disponiveis com Canto Reto (4MFK) e Toroidal (4MFR)

Expansao da Linha @

SRR




Fresa de Topo de Alta Eficiéncia para Usinagem de Aco

AMFK/AMFR

Usinagem de A¢co em Alto Avanco
Alta Eficiéncia com Design Exclusivo de Hélice Variavel

Design de Hélice Variavel Resistente a Vibracao

Excelente Acabamento Superficial pela Reducéo da Vibracao

Comparacao do Esforco de Corte (Avaliacdo Interna)
Divisao Desigual dos Cortes Vibracao Drasticamente Reduzida para uma Usinagem Estével
4MFK Concorrente A
A distribuicao do esforco 2000
de corte varia devido a z z %
largura variavel do canal, o 2 &
que suprime as vibracdes § 2000 § 2000
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Hélice Variavel Condigdes de Corte: n = 2,650 min”, Vf =300 mm/min, ap X ae = 10 x 8 mm, Diam. da Fresa 28,

. Fresamento de Canais Com Refrig. Material: SCM440
Cada canal tem um angulo

de hélice otimizado (dngulo

de inclinagao 0), evitando Comparacéo de Superficie
vibracées e alcancando um (Avaliacao Interna)

acabamento superficial AMFK Concorrente A
limpo

6, =0,

Condigoes de Corte: n = 6,000 min”, Vf= 1,500 mm/min, ap x ae = 8 x 2 mm, Didm. da Fresa @8,
Fresamento Lateral Com Refrig. Material: S45C (ref.: AISI 1045)

Bom Escoamento do Cavaco

Design Exclusivo de Canal para um Escoamento do Cavaco Suave mesmo em Usinagem de Canais em Alto Avanc¢o

Amplo Bolsao do Cavaco Comparacao da Espessura do Nucleo

4MFK/4MFR Convencional



Longa Vida Util da Ferramenta e Usinagem Estavel

O Revestimento Especial Nanocamadas MEGACOAT NANO controla o avanco do desgaste e melhora a resisténcia ao lascamento

Propriedades do Revestimento (Resisténcia a Abrasédo) Propriedades do Revestimento (Resisténcia a Adeséo)
40 40
. MEGACOAT NANO. . .MEGACOAT NANO
ém\ 10 .TiCN ® g 30 .TiCN
g . @ TIAIN MEGACOAT é . TiAIN.
g 20 .TiN g 2 .TiN
15 15
10 400 600 800 1,000 1,200 1,400 10 03 04 05 0.6 0.7 0.8
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|III Baixa Resisténcia a Oxidagao Alta Alta Resisténcia a Adesao Baixa II"
Longa vida util através da combinacdo do substrato mais Usinagem Estavel com Excelente Resisténcia ao Desgaste

resistente com Nanocamadas de revestimento especial

Comparacéo da Resisténcia a Abrasao
(Avaliacao Interna)

A4MFK Concorrente B Concorrente C

Condicoes da Aresta apds 140m de Usinagem

Condigoes de Corte: n = 6,000 min”, Vf= 1,100 mm/min, ap x ae = 5.0 X 0.8 mm, Diam. da Fresa 28, Fresamento Lateral, Com Refrig. Material: SCM440 (ref: AISI 4140)

Aresta Afiada de Alta Qualidade

Aresta Afiada de Alta Qualidade com Tecnologia Avancada de Retificacao Permite um Excelente Acabamento Superficial

Canto Tipo Toroidal 4MFR Aresta de Corte Suave e Afiada Até a Ponta Evita Rebarbas
JArestaldelGorte)
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4MFK Concorrente D



4MFK (Tipo Reto)
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Angulo de Hélice : 42°/ 44°
(Unid.: mm)
N g@s'poni— Diam. da Fresa TgJeréncia do Compr. de Corte Compr. * Diam. do Pescogo | Compr. até o Pescogo | Didm. da Haste | Compr.Total | Nimero de Cortes Fommato
ilidade DC Diam. Externo APMX do Canal DN W DCON LF ZEEP
4MFK030-045 ( ] 4.5 S 54
4MFK030-080 ([ ] 3.0 _0.81 5 8 M 3.15 9.6 6 60 4
4MFK030-120 ( ] 12 L 14.4
4MFK035-050 ([ ] 5 S 6.0
4MFK035-095 ( ] 35 _0.81 5 9.5 M 3.7 114 6 60 4
4MFK035-140 ([ ] 14 L 16.8
4MFK040-060 ([ ] 6 S 7.2
4MFK040-110 ([ ] 0 11 M 13.2
4.0 4.2 6 60 4
4MFK040-120 ([ ] -0.015 12 M (3D) 14.4
4MFK040-160 ([ ] 16 L 19.2 Fig.1
4MFK045-065 ( ] 6.5 S 7.8
4MFK045-120 [ ] 4.5 ) 0.81 5 12 M 4.7 144 6 60 4
4MFK045-180 [ ] 18 L 21.6
4MFK050-075 ([ ] 7.5 S 9.0
4MFK050-130 ( ] 5.0 _0.31 5 13 M 5.2 15.6 6 60 4
4MFK050-200 [ ] 20 L 24.0
4MFK055-080 ( ] 8 S 9.6
4MFK055-130 ([ ] 5.5 _0.81 5 13 M 5.7 15.6 6 60 4
4MFK055-210 ([ ] 21 L 25.2
4MFK060-090 [ ] 9 S - - 6 60 4 Fig.2
@ 4MFK060-090-180 [ ] 9 S-L 18.0 60 .
58 6 4 Fig.3
@ 4MFK060-090-300 [ ] 6.0 0 9 S-L 30.0 70
4MFK060-130 ([ ] -0.020 13 M
4MFK060-150 [ ] 15 M (2.5D) - - 6 60 4 Fig.2
4MFK060-220 [ ] 22 L
@ 4MFK065-160 [ ] 6.5 _0.820 16 M 6.7 19.2 8 70 4
4MFK070-105 [ ] 10.5 S 12.6
4MFK070-160 ([ ] 7.0 _0.820 16 M 7.2 19.2 8 70 4 Fig.1
4MFK070-250 ([ ] 25 L 30.0
@ 4MFK075-190 ([ ] 7.5 _0.820 19 M 7.7 22.8 8 70 4
4MFK080-120 ([ ] S - - 8 70 4 Fig.2
@ 4MFK080-120-240 ([ ] 12 S-L 24.0 70 §
7.7 8 4 Fig.3
& 4MFK080-120-400 ° 80 -0.005 S-L 40.0 80
4MFK080-190 [ ] -0.025 19 M
4MFK080-200 ([ ] 20 M (2.5D) - - 8 70 4 Fig.2
4MFK080-280 ([ ] 28 L
© 4MFK085-190 ° 85 | 9002 19 M 8.7 2238
4MFK090-135 ° oo | 0005 | 135 s o 1622 10 80 4 Fig1
4MFK090-205 ( ] -0.025 20.5 M 24.6

*Comprimento do Canal: S (Curto), S - L (Curto / Haste Longa) M (Médio), L (Longo)

@ : Itens Standard



4MFK (Tipo Reto)

(Unid.: mm)
ey E?s'poni- Diam. da Fresa Tgnlerén(ia do | Compr. de Corte Compr. * Diam. do Pescogo | Compr. até o Pescogo | Diam. da Haste | Compr.Total | Nimero de Cortes fommato
ilidade DC Diam. Externo APMX do Canal DN w DCON LE 7EFP
© 4MFK095-220 ° o5 | 900 22 M 97 26.4 10 80 4 Fig.1
4MFK100-150 ° s - - Fig.2
@ 4MFK100-150-300 [ ] 15 S-L 30.0 80 .
© 4MFK100-150-500 ° 0o | 0005 5-L o7 500 0 100 . Fig-3
4MFK100-220 [ ’ -0.025 22 M
4MFK100-250 ([ ] 25 M (2.5D) - - 80 Fig.2
4MFK100-330 [ 33 L
© 4MFK110-260 ° 1o | 0910 26 1.2 312 12 100 4 Fig.1
4MFK120-180 [ S - - Fig.2
@ 4MFK120-180-360 [ 18 S-L 36.0 100 .
& 4MFK120-180-600 ° 12.0 :g'g;g S-L 17 60.0 12 110 4 Fig-3
4MFK120-260 ([ ] 26 M B B 100 Fig.2
4MFK120-360 [ ] 36 L
4MFK160-240 [ 24 S
4MFK160-350 [ 16.0 gg;g 35 M - - 16 110 4 Fig.2
4MFK160-480 ([ ] 48 L

*Comprimento do Canal: S (Curto), S - L (Curto / Haste Longa) M (Médio), L (Longo)

@ [tens Standard

Estudos de Caso

Pecas Automotivas S45C

(fz=0.071 mm/1)
ap x ae =5x 7 mm, Com Refrig.
4MFK070-160

Vida Util da Ferramenta

Concorrente E . 50 p¢s/aresta

(Condigdes de Corte do Concorrente E)
@7 -4 Cortes n=2,000min" (Vc =44 m/min)
Vf =150 mm/min (fz=0.019 mm/t), ap x ae =5 x 7mm, Com Refrig.

Fresamento estdvel e sem vibragdes.

Pecas Automotivas SCM415H

n=5300min" (Vc =100 m/min)
Vf =500 mm/min (0.09 mm/t)

ap x ae = 3.5x 0.9 mm, Com Refrig.
4MFR060-130-R10

Fresamento de Canal

n=3,500 min" (Vc =77 m/min) 1\
Vf=1,000 mm/min

Vida Util da Ferramenta

Eficiénci

6.6

Vezes

A KYOCERA apresentou vida Util da ferramenta 5 vezes maior do que a do Concorrente E.
Em comparagao com o Concorrente E, a KYOCERA aumentou a taxa de avango em 6,6 vezes.

(Avaliagdo do Usuério)

Fresamento Lateral

Pecas de Maquinas SCr415

n=1400 min" (Vc =53 m/min)

Vf =280 mm/min (fz= 0.05 mm/t)
ap xae =12 x5mm, Com Refrig.

4MFK120-260

Vida Util da Ferramenta

(Condigbes de Corte do Concorrente F)

2124 Cortes n= 1,400 min" (Vc =53 m/min)

Vida Util da Ferramenta

AMFK120-260 2:5)
Concorrente F - 200 pgs/aresta

Fim

Fresamento Lateral |

Vf =280 mm/min (fz=0.05 mm/t), ap x ae = 12 x 5mm, Com Refrig.

Menor esforco de corte sobre a ferramenta, mesmo depois de usinar 700 pegas.
Sons de usinagem suave, sem vibragdo

Vida Util da Ferramenta

processamento de 500 pegas.

Vida Util da Ferramenta

PIISEETY 1,000 pes/aresta ‘g
Concorrente G

A Fresa de Topo 4MFR usinou 1.000 pegas e ainda € possivel continuar para mais usinagem,
enquanto que com o Concorrente G a usinagem foi interrompida por lascamento apds o

(Avaliagao do Usuario)

(Avaliacao do Usuario)




4MFR (Toroidal)
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Fig2 & APMX
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Angulo de Hélice : 42°/ 44°
(Unid.: mm)
S g:;z(;z: Diam. da Fresa ['Jfgjeréncia do Raio de Canto R | Compr. de Corte | Didm. do Pescoco | Compr.até o Pescoco | Didm. da Haste | Compr. Total | Nimero de Cortes oo
DC i EiETe RE APMX DN L DCON LF ZEFP
4MFR030-080-R02 ° 0.2
4MFR030-080-R03 ° 3.0 . o.(()) 15 0.3 8 3.15 9.6 6 60 4
4MFR030-080-R05 ° 0.5
4MFR035-095-R02 ° 0.2
4MFR035-095-R03 ° 35 ) 0.81 s 0.3 9.5 3.7 11.4 6 60 4
4MFR035-095-R05 ° 0.5
4MFR040-110-R02 ° 0.2
4MFR040-110-R03 ° 0 0.3
4.0 11 42 13.2 6 60 4
4MFR040-110-R05 ° -0.015 0.5
4MFR040-110-R10 ° 1.0
4MFR045-120-R02 ° 0.2 )
4MFR045-120-R03 ° 0 03 Fig.
4.5 12 47 14.4 6 60 4
4MFR045-120-R05 ° -0.015 0.5
4MFR045-120-R10 ° 1.0
4MFR050-130-R02 ° 0.2
4MFR050-130-R03 ° 0 0.3
4MFRO050-130-R05 ° >0 -0.015 0.5 13 >2 156 6 60 4
4MFR050-130-R10 ° 1.0
& 4MFR055-130-R02 ° 0.2
4MFR055-130-R03 ° 0 0.3
4MFRO055-130-R05 ° > -0.015 0.5 13 >7 156 6 60 4
4MFR055-130-R10 ° 1.0
& 4MFR060-130-R02 ° 0.2
4MFR060-130-R03 ° 0.3
4MFR060-130-R05 ° 6.0 ) 0.82 0 0.5 13 - - 6 60 4
4MFR060-130-R10 ° 1.0
4MFR060-130-R15 ° 1.5
& 4MFR080-190-R02 ° 0.2
4MFR080-190-R03 ° 0.3
4MFRO080-190-R05 ° 0.5
4MFR080-190-R10 ° 8.0 :g:gg? 1.0 19 - - 8 70 4
4MFR080-190-R15 ° 1.5 Fig.2
4MFR080-190-R20 ° 2.0
4MFR080-190-R30 ° 3.0
& 4MFR100-220-R02 ° 0.2
4MFR100-220-R03 ° 0.3
4MFR100-220-R05 ° 0.5
4MFR100-220-R10 ° 10.0 :g:ggg 1.0 22 - - 10 80 4
4MFR100-220-R15 ° 1.5
4MFR100-220-R20 ° 2.0
4MFR100-220-R30 ° 3.0

@ : Itens Standard



4MFR (Toroidal)

(Unid.: mm)
Disponi- Diam. da Fresa Tolerancia do Raio de Canto R | Compr. de Corte | Didm. do Pescoco | Compr. até o Pescogo | Didm. da Haste | Compr.Total | Nimero de Cortes
Descri¢do o o Formato
biidade |~ pc | Diam.Bitermo | g APMX DN Il DCON LF IEFP
& 4MFR120-260-R03 ° 03
4MFR120-260-R05 ° 05
4MFR120-260-R10 ° -0.010 1.0
12,0 26 - - 12 100
4MFR120-260-R15 ° -0.030 15
4MFR120-260-R20 ° 20 fi
4MFR120-260-R30 ° 3.0 9
4MFR160-350-R10 ° 1.0
4MFR160-350-R15 ° -0.010 15
16.0 35 - - 16 110
4MFR160-350-R20 ° -0.030 20
4MFR160-350-R30 ° 3.0
@ : Itens Standard
Condicoes de Corte
4MFK (Curto - Médio) / 4AMFR
ateria plicagao rof. de Corte ap X ae (mm ldm. da rresa mm [} [1] [} [4] [} (1] [/] (1]
Material Aplicac Prof. de C (mm)  |Diam.daFresaDC(mm)| 03 4 5 6 8 10 12 16
FHesamento Curto 1.2DC x 0.150C Rotacdo (min) | 13,800 | 10,700 | 8,800 | 7,500 | 6,000 | 4,800 | 4,000 | 3,300
AcoCarbono | ¥ Médio 1.5DC x 0.15DC faadean® | 1,400 | 1400 | 1,400 | 1,500 | 1500 | 1,400 | 1400 | 1,300
545C Fresament Rotacdo (min) | 13,800 | 10,700 | 8,800 | 7,500 | 6,000 | 4,800 | 4,000 | 3,300
ap < 1.0DC
de Canal Ta’(‘fn?ne/‘r}]"ian’;?" 620 | 700 | 750 | 780 | 830 | 850 | 800 | 750
Hresamento Curto 1.2DC x 0.1DC Rotacdo (min) | 10,600 | 9,300 | 8,300 | 7,400 | 6,000 | 4,700 | 3,800 | 2,800
AcoLiga Latera Médio 1.5DC x 0.1DC favade ane | 1,000 | 1,000 | 1,000 | 1,100 | 1,100 | 1,000 | 1,000 | 900
SO SNEY | —— Rotagéo (min) | 10,600 | 9,300 | 8300 | 7,400 | 6,000 | 4700 | 3,800 | 2,800
ap < 1.0DC
de Canal Ta’(‘%ﬂf/m’)‘@ 500 | 510 | 520 | 530 | 550 | 570 | 530 | 450
FHesamento Curto 1.2DC x 0.07DC Rotacio (min) | 8,700 | 6,800 | 5500 | 4,600 | 3,500 | 2,800 | 2,300 | 1,700
Aco Pré-endurecido Lateral Médio 1.5DC x 0.07DC Ta)(‘ﬁ]‘::/m?]’;@ 670 730 790 840 900 810 770 630
(30~43HRQ) | erto Rotagéo (min') | 6,700 | 5,800 | 4800 | 4,000 | 3,000 | 2,300 | 1,900 | 1,400
ap < 1.0DC
de Canal Ta’(‘%‘r‘ne/‘r}]"ian’;@ 320 | 330 | 360 | 370 | 400 | 420 | 380 | 300
Hesament Curto 1.2DC x 0.1DC Rotacdo (min) | 8,700 | 7,000 | 6,000 | 5,200 | 4,000 | 3,000 | 2,500 | 1,700
Aconoxidavel | Medio 1.5DC x 0.1DC fadehano | 670 | 720 | 780 | 830 | 840 | 760 | 710 | 520
SUS304 FHesamento Rotacio (min") | 6,800 | 6,000 | 5,100 | 4,300 | 3,400 | 2,600 | 2,000 | 1,400
ap <0.3DC
de Canal Ta’(‘?nﬂf/m’;@ 190 | 220 | 240 | 250 | 250 | 240 | 230 | 190
Fesamento Curto 1.2DC x 0.1DC Rotacio (min) | 8,700 | 7,000 | 6,000 | 5,200 | 4,000 | 3,000 | 2,500 | 1,700
Lateral Médio 1.5DC x 0.1DC Ta>(<; trine/!r}]vianr;co 670 | 720 | 780 | 830 | 840 | 760 | 710 | 520
Liga de Titanio
resamento Rotacdo (min) | 6,800 | 6,000 | 5,100 | 4,300 | 3,400 | 2,600 | 2,000 | 1,400
ap <0.3DC Taxa de Avanco
de Canal ’(‘mm /n;’inf 190 | 220 | 240 | 250 | 250 | 240 | 230 | 190

Recomenda-se o uso de fluido refrigerante para aco inoxidavel, ligas de titanio e ligas resistente ao calor.




Condicoes de Corte

4MFK (Curto / Haste Longa - Longo)

Material Aplicacéo Prof. de Corte ap x ae (mm) Didm. da FresaDC(mm)| 93 04 05 96 08 610 912 916
Aco Carbono Rotagdo (min") | 11,000 | 8,500 | 7,000 | 6,000 | 4,800 | 3,800 | 3,200 | 2,600

$45C Ta’(‘%%e/ﬁ;’ian')“;" 910 | 910 | 910 | 970 | 970 | 910 | 910 | 840
Aco Liga Rotagio (min") | 6,500 | 5,700 | 5,100 | 4,500 | 3,700 | 2,900 | 2,300 | 1,700

SCM, SNCM Ta’(‘;‘:;/r‘r:’fn';?" 540 | 540 | 540 | 600 | 600 | 540 | 540 | 490

lAco Rie-endureeido] Freamento Rotagéo (min") | 4,900 | 3,900 | 3,100 | 2,600 | 2,000 | 1,600 | 1,300 | 1,000

3DC x 0.02DC

(30 ~ 45HRC) Lateral Taxa de Avanco
fade o 330 | 360 | 400 | 420 | 450 | 400 | 380 | 310
Al Rotagdo (min") | 4,300 | 3,500 | 3,000 | 2,600 | 2,000 | 1,500 | 1,300 | 900
Sk TaxadeAvanco | 334 | 350 | 390 | 410 | 420 | 380 | 350 | 260

(mm/min)
Rotagdo (min') | 4,300 | 3,500 | 3,000 | 2,600 | 2,000 | 1,500 | 1,300 | 900

Liga de Titanio Taxa de Avanco
(mm/min) 330 360 390 410 420 380 350 260

Recomenda-se o uso de fluido refrigerante para aco inoxidével, ligas de titanio e ligas resistente ao calor.

‘ N&o é recomendado para Fresamento de Canal

Aplicacao
Recomenda-se o corte com ar comprimido ou fluido refrigerante
Recomenda-se o uso de fluido refrigerante para aco inoxidavel e ligas de titanio.
Ajuste o ap de acordo com a rigidez da maquina
a o3 Use mandril e maquina com a maior rigidez possivel
©
ae
Fresamento Lateral Fresamento de Canal
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