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Geometria inovadora
otimizada para o
melhor desempenho no
fresamento de materiais
com dureza ate 68HRC
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Linha para fresamento de materiais pré endurecidos e endurecidos de 45
a 55 HRC.

Matéria prima com grao ultra fino e cobertura Skia com alta resisténcia
em altas temperaturas.

Desenvolvida com As fresas da linha Vision Maxx sdo o

engenharia de precisio e resultado da combinacao da mais
inovacao, a linha Maxx se

avancada tecnologia de

d lucs matéria-prima, cobertura e geometria.
estaca como a solucao Cada ferramenta é meticulosamente

definitiva para a usinagem projetada para enfrentar os desafios
de acos com dureza da usinagem de acos de alta dureza,

superior a 45 HRC. proporcionando um desempenho que
define novos padrdes na industria.

Linha para fresamento de materiais pré endurecidos e endurecidos de 55
a 68 HRC.

Matéria prima com grao ultra fino, especifica para usinagem de materiais
temperados acima de 55 HRC.

VIDA OT"_ m Operagdao de pré-acabamento em cavidade de
Tempo de contato (horas) matriz.
Facas deslocadas 10 B Comparagdo de vida util com concorrente.
para um corte 10
suave com menos 8 DADOS DE CORTE
. : = Ferramenta FMA 200 @8,0X12X@8,0X75L R1,0
ruido e V|bra<;ao 6 Material da peca ACO AISI H13 - 44HRC
Velocidade de corte 150 m/min
4 Rotagao 5960 RPM
. ; Avanco 0,06 mm/z - 1400 mm/min
Dois cortes até o > Profund. de corte ap 0,2 mm
centro Largura de corte ae 0,2 mm
0 | FMA200 CONCORRENTE _ Refrigeracao Ar
Aresta de corte
reforcada
permitindo altas DADOS DE CORTE m Operacdo de acabamento em
Ferramenta FME 400 @8,0X8X@8,0X60L 2C C.COB aco ferramenta com fresa
| taxas de avanco Material da peca  ACO AISI D2 - 58HRC Esférica.
Velocidade de corte 160 m/min
Rotacao 6360 RPM B Andlise de resisténcia ao
Avanco 0,08 mm/z - 1000 mm/min desgaste.

Profund. de corte ap 0,05 mm
Largura de corte ae 0,15 mm

Refrigeracdo Ar
Canais com passo diferenciado Aresta de corte robusta com
proporcionando corte estavel e maior resisténcia ao lascamento DESGASTE DE FLANCO ACABAMENTO - RUGOSIDADE MEDIA Ra
@ FME400 @ CONCORRENTE
melhor acabamento @ FME400 @ CONCORRENTE 028
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GaSh Otimizado com alta TEMPO (min) TEMPO (min)

resisténcia na aresta de corte



FRESAS TOROIDAIS E ESFERICAS
LONG NECK MAXX 200 e MAXX 400
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VISION MAXX FMA-LN
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o R L2 L3 D2 | Z L1
02 03|05 |1 1,5xD 4/6(8(10 |12 |14 |16 |18 |20 |24 |28 |32 (4(6(2|4|50 |60 | 75| 100
1 X X 1,5 X| x| x X X X X X | x* o x* | ox* I x|x|x X[ [ExE X
a5 X X 2 X[x| x | x | x X X | x| x* | x* | x*x|[x]|x @ | e | o X
2 X X 3 X | x| x X X X X X | x* | x* | x* | x|[x]|x X | x* | x* x*
3 X | x 4,5 X[ X X X X X X | x* | x* | x* | x|x x| x | x* | x* x*
4 X | x 6 X[ X X X X X X | x* | x* | x* X X| x | x* | x* x*
5 X | x 7,5 X X X X X X | x* | x* | x* X x| x | x* | x* Xt
VISION MAXX FME-LN
, L1 —
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TABANG
L3

L2 L3 D2 Z L1
b1 D3 R 1,5xD 4/6(8/10|12 |14 |16 | 18| 20| 24| 28|32 |4|6|/2|4|50 |60 | 75| 100
1 0,9 0,5 1,5 X|[x| X X X X X X | x* | x* | x* | x|x|x X | x* | x* x*
1,5 (1,4 | 0,75 2 X|x| x | x X | x X | x| x* | x* | x*|x|[x]|x X | x* | x* x*
2 1,9 1 3 X|x| x | x X | x X | x| x* | x* | x*|x|[x]|x X | x* | x* x*
3 2,8 1,5 4,5 X[ X X X X X X | x* | x* | x*Ix|x|x|x| x | x*¥|x* x*
4 3,8 2 6 X[ X X X X X X | x* | x* | x* X[x|x| x | x* | x* x*
5 4,8 2,5 7,5 X X X X X X | x* | x* | x* X[x|x| x | x* | x* x*

MAXX 200 e MAXX 400

Material ISO . M . H
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FRESAS TOROIDAIS E ESFERICAS
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VISION MAXX FMA

- R L2 Z B L1
05 (1|15 |2| 1,5xD |4 50 (60 | 75| 100 | 150

4 X |X 6 x| 4 X X X X

6 X |[X| X 9 x| 6 X | X | X X

8 X |X| x |X 12 x| 8 X X X X
10 X |X| X |X 15 x| 10 X X X X
12 X |[X| X |x 18 x| 12 X X X
14 X [ x| X |x 21 x| 14 X X X
16 X |X| X |X 24 x| 16 X X X
20 X | x| X |x 30 x| 20 X X X

VISION MAXX FME

1,0xD 1,5xD (2|4 50| 60| 75| 100 | 150
4 | 2 4 6 X[{x| 4 | x| x| x X
6 |3 6 9 X|x| 6 | x| x| X X
8 | 4 8 12 X[x| 8 X | X X X
10 | 5 10 15 x|[x| 10 X | X X X
12 | 6 12 18 X |x| 12 X X X
14 | 7 14 21 X|[x| 14 X X X
16 | 8 16 24 X[x| 16 X X X
20 | 10 20 30 x|x| 20 X X X

FMA e FME
série 400
somente
até @12mm



FRESAS TOROIDAIS - FMA

Agos Ferramenta

Material a ser Acos Pré-Endurecidos Acos Endurecidos Acgos Endurecidos
usinado 40HRC a 50HRC ¢ . ure acima de 58 HRC
até 60HRC
Velocidade de . . .
Corte - m/min 100 - 180 m/min | 70 - 160 m/min | 40 - 100 m/min
Diametro ap-mm
de corte (orefindidads ae-mm Avanco Avanco Avanco
‘e . (profundidade radial)
(mm) maxima axial) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)
1 ) 0,005 -0,03 0,005 - 0,02 0,004 - 0,01
1,5 g 0,005 -0,03 0,005 - 0,02 0,004 - 0,02
2 3 0,005 - 0,03 0,005 - 0,04 0,005 - 0,02
3 o © 0,02 - 0,05 0,01-0,05 0,01-0,03
4 é‘c_t‘ e 0,02 - 0,08 0,02 -0,06 0,01-0,04
5 o 9] 0,04-0,10 0,03-0,08 0,01-0,04
©
6 © E 0,04-0,14 0,03-0,08 0,02 - 0,06
[=) o —

8 8 ()] 0,04-0,14 0,03-0,10 0,02 - 0,08
10 9 .g 0,06-0,16 0,04-0,12 0,03-0,10
12 < X 0,06-0,16 0,04-0,12 0,04-0,10
14 8 0,10-0,18 0,06-0,14 0,06-0,12
16 oot 0,10-0,20 0,06-0,16 0,06-0,14
20 < 0,10-0,20 0,06-0,16 0,06-0,14

FRESAS ESFERICAS - FME

Material a ser Acos Pré-Endurecidos ::gss EF:::::;:Z Agos Endurecidos
usinado 40HRC a 50HRC até 60HRC acima de 58 HRC
Velocidads ce Corte~ | 100 - 180 m/min | 70 - 160 m/min | 40 - 100 m/min
Diametro ap - mm
de corte (prf)fundida?de (profu:c;ie_:ier::;:e1 radial) AvanCO Avan‘}o Avan(}o
(mm) maxima axial) fz (mm/z) fz (mm/z) fz (mm/z)

1 0,02 0,10 0,01-0,03 0,005 - 0,02 0,004 - 0,01
1,5 0,05 0,10 0,01-0,03 0,005 - 0,02 0,004 -0,01
2 0,05 0,20 0,01-0,05 0,005 - 0,04 0,005 - 0,02
3 0,08 0,20 0,02-0,06 0,01-0,05 0,01-0,03
4 0,08 0,25 0,02 -0,08 0,02 - 0,06 0,01-0,04
5 0,10 0,30 0,04-0,12 0,03 -0,08 0,01-0,05
6 0,12 0,40 0,04-0,14 0,03 -0,08 0,01-0,06
8 0,14 0,40 0,04-0,14 0,03-0,10 0,02-0,08
10 0,16 0,50 0,06-0,14 0,04-0,10 0,02 -0,08
12 0,16 0,50 0,06-0,15 0,05-0,12 0,03-0,10
14 0,18 0,60 0,06-0,16 0,05-0,14 0,04-0,10
16 0,20 0,60 0,06-0,20 0,05-0,16 0,04-0,12
20 0,20 0,60 0,06 - 0,20 0,05-0,16 0,04-0,12

B Os parametros sao indicativos e dependem da rigidez e da precisao da maquina e do sistema de fixacao
utilizados. Os parametros devem ser ajustados de acordo com as condi¢cdes da maquina e da peca
usinada.

B Se arotacdo disponivel for menor do que o indicado é recomendado diminuir o avan¢o na mesma
proporcao.

CALCULOS DOS
PARAMETROS DE CORTE

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

Ve x 1000 wtxDxn
n = Ve =

TxD 1000

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

Avango por rotagdo (mm/volta)

Vf=nxzxFz

Significado das varidveis:
m Vf: Velocidade de avanco (mm/min) m n: Rotacdo (RPM)
m z: Numero efetivo de dentes/facas/cortes
m Fz: Avanco por dente/faca/corte (mm/dente)

Fn=zxFz
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