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A linha Vision FX é a escolha Ideal para o redesbaste de
ideal para fresamento em moldes e matrizes.
processos com alta taxa de

remoc¢ao, proporcionando uma A otimizacao do processo de
notavel eficiéncia em desbastes desbaste através da

com elevada profundidade de combinacao precisa de

corte e avanco. geometria, matéria-prima e
revestimento.

Facas deslocadas
para um corte
suave com menos
ruido e vibracao

Dois cortes até o
centro

Topo reforcado
permitindo  altas
taxas de avanco

Canais com passo diferenciado Aresta de corte robusta com
proporcionando corte estavel e maior resisténcia ao lascamento
melhor acabamento




FRESAS
VISION FX

Reducao significativa no tempo de usinagem com
altas taxas de avanco e profundidade de corte.

Vida util excepcional e duradoura, com tempo de
contato prolongado.

Excelente estabilidade dimensional.

® Linha de entrada;

® Matéria Prima VR20;

® Para materiais até 45 HRC;
e Cobertura Griza.

‘m Fresa toroidal 4 cortes com hélice 30°

m Fresa toroidal 3 cortes com hélice 15°

® Matéria prima Premium VR16;

® Maior rendimento em tempo de contato;
® Para materiais até 50 HRC;

® Cobertura Griza.

m Fresa toroidal 4 cortes com hélice 30°

m Fresa toroidal 3 cortes com hélice 15°

® Matéria prima Premium VR18;
® Maior resisténcia ao desgaste;
® Para materiais até 58 HRC;

® Cobertura Griza.




VIDA UTIL
Tem PO de contato (hor(] S) Operagéo de redesbaste de molde para

redugdo de raios.
Comparagado de vida util entre as linhas

12 FX600 FX300 e FX100.
10
DADOS DE CORTE
8
Ferramenta Fresa
5 @10,0X15X310,0X100L 4C R1,0
Material da pecga ACO P20 2738
4 Velocidade de corte 130 m/min
Rotagao 4150 RPM
5 Avancgo 0,28 mm/z
Profund. de corteap 0,3 mm
9 Largura de corte ae 1 mm

x50 lf 00 Jikaso.

Operacdo de redesbaste de molde com alta
taxa de remocgdo.

COMPARAQAO Comparacgdo de vida util com concorrente.
COM O CONCORRENTE

Ferramenta PRS00
@10,0X15X@10,0X100L R1,0
0 2 4 6

Material da peca ACO P20 2711 38HRC
Velocidade de corte 110 m/min
Rotagéo 3500 RPM
Avanco 0,24 mm/z
Profund. de corte ap 0,2 mm
B X300 B CONCORRENTE Largura de corte ae  Até 20%XJ



LINHA VISION EX

APLICAGCOES

DIMENSOES

Material ISO . M . =
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CONDICOES DE CORTE
RECOMENDADAS

Aco com baixo teor de Ago carbono e ago liga Aco Ferramenta
carbono ASTM A36, AlSI AISI 1045, AISI 4140, AISI Agos Pré-Endurecido A f)s Endurecidos
Material a ser 1010, etc. 4340, SAE 8620, AlSI P20 etc. ¢
Ap usinado 25~35 HRC /
BIRHB 200HB~300HB 3?)?);4;25&{3 45~ 58HRC
Até 700N/mm? 750 ~ 1000N/mm?
Ac Velocidade d
elocidade .e 120 ~ 180m/min 100 ~ 160m/min 70~ 120m/min 50 ~ 80m/min
Corte - m/min
Diametro de ap - mm 26 -mm Avango Avango Avango Avango
corte (mm) p- B fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
o % 0,05-0,08 0,05-0,08 0,03 -0,06 0,02 -0,05
§ o 0,08-0,15 0,08-0,15 0,05-0,12 0,04-0,08
_Clc) © 0,10-0,25 0,10-0,25 0,08 -0,16 0,08-0,12
10 o E [} 0,10-0,30 0,10-0,30 0,10-0,20 0,08-0,14
o «w 9
12 & 05 0,10-0,30 0,10-0,30 0,10 - 0,20 0,08-0,16
14 :; § © 0,15-0,35 0,15-0,35 0,15-0,25 0,10-0,20
16 o o 0,20-0,40 0,20-0,40 0,15-0,25 0,10-0,20
18 © 2 0,20 - 0,40 0,20 - 0,40 0,20 - 0,30 0,10-0,25
20 o o 0,20-0,40 0,20-0,40 0,20-0,30 0,10-0,25
. . Ligas resistentes ao calor,
Ferro fundido Aco Inoxidavel . .
Material a ser Ligas de Titanio
Ap usinado ~300HB
‘ Velocidade de . . ;
Ac . 100 ~ 150m/min 40 ~ 80m/min 25~ 50m/min
Corte - m/min
Diametro de Avango Avanco Avango
ap-mm ae-mm
corte (mm) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
4 o 0,03 -0,06 0,02 -0,05 0,02 - 0,05
| -
6 % 5 0,05-0,12 0,04 -0,08 0,04 -0,08
8 o e 0,10-0,18 0,08-0,14 0,06-0,12
[g] «co D
10 o o 5 + 0,10-0,20 0,08-0,14 0,08-0,12
e
12 :f) g < 8 0,10-0,20 0,08-0,14 0,08-0,12
14 o o N % 0,15-0,25 0,10-0,16 0,10-0,16
y o
16 S (O 0,15-0,25 0,10-0,16 0,10-0,16
18 o o~ 0,20-0,30 0,10-0,20 0,10-0,16
20 © 0,20-0,30 0,10-0,20 0,10-0,16

B Os pardmetros sdo indicativos, dependem da rigidez e da precisdo da maquina e do sistema de fixacido
utilizados. Os parametros devem ser ajustados de acordo com as condi¢cdes da maquina e da peca
usinada.

B Se a rotacao disponivel for menor do que o indicado é recomendado diminuir o avanco na mesma
proporgao.



CONDICOES DE CORTE
RECOMENDADAS

Numero de rotagdes no fuso (RPM) Velocidade de corte (m/min)

_chlOOO v _nxDxn
=T IxD “ = 71000

Significado das varidveis:
B n: Rotacdo (RPM) m Ve: Velocidade de corte (m/min)
B it: Constante PI (3,14159...) B D: DiGmetro efetivo da ferramenta (mm).

Vf=nxzxFz Fn=zxFz

Significado das varidveis:
m Vf: \Velocidade de avanca (mm/min) m n: Rotacdo (RPM)
m z: NUmero efetivo de dentas/facas/cortes
B Fz: Avanco por dente/faca/corte (mm/dente)
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