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47730010 47735010 47730051 47735051 |58 31 92 47730092 104 66 47735092
1,1 47730011 47735011 5,2 47730052 47735052 93 47730093 47735093 .
1,2 47730012 47735012 53 47730053 47735053 9,4 47730094 47735004 |01 48
13 47730013 LE KR 54 ATT30054 . 47735054 01 33 95 47730095 111 73 47735095
1,4 47730014 47735014 55 47730055 47735055 96 47730096 100 47735096 100 —
1,5 47730015 47735015 56 47730056 60 47735056 00 9,7 47730097 47735097 A Useseguro de ferramentas de corte ¥, A R B D E
& | S7750ie SR B0 | I RIUBE0S] O8I 780058 47735098 KSR R ® Use capa de protecdo, oculos protetor e sapetos_de_O Pare a operacao imediatamente caso ouga qualquer
1,7 47730017 47735017 58 47730058 47735058 63 34 9.9 47730099 47735099 seguranca duranteaopmq_— ~ ruido de corte estranho.
1,8 47730018 47735018 59 47730059 47735059 10,0 47730100 47735100 : tas de corte com as maos desprotegidas. ® Nao modifique as ferramentas.

s‘ammangdasprotegldas o ..Ll.u.ﬁze a ferramenta correta para o tipo de operacao

e s e e e e e FRESAS DE TOPO E BROCAS EM METAL DURO
2,0 47730020 45 23 3,0 47735020 45 19 3,0 6,1 47730061 47735061 10,2 47730102 47735102 86 51 - e ua erra c h——aem_

2,1 47730021 47735021 6,2 47730062 84 53 47735062 10,3 47730103 47735103
2,2 47730022 47735022 6,3 47730063 47735063 |64 36 10,4 47730104 47735104
2,3 47730023 47735023 6,4 47730064 47735064 10,5 47730105 M7 76 MO 735105
2,4 47730024 e 47735024 6,5 47730065 47735065 10,6 47730106 47735106 |00 93 110
2,5 47730025 47735025 6,6 47730066 70 47735066 e 10,7 47730107 47735107
2,6 47730026 47735026 | 1 21 6,7 47730067 47735067 | 20 %8 10,8 47730108 47735108
2,7 47730027 47735027 6,8 47730068 47735068 10,9 47730109 47735109
2,8 47730028 47735028 6,9 47730069 47735069 11,0 47730110 47735110 N
2,9 47730029 | 47735029 e 7,0 47730070 91 56 a7735070 10 40 11,1 47730111 47735111
3,0 47730030 47735030 7,1 47730071 47735071 11,2 47730112 47735112
3,1 47730031 47735031 7,2 47730072 47735072 11,3 47730113 47735113
3,2 47730032 47735032 7.3 47730073 47735073 11,4 47730114 47735114 |0
3,3 47730033 47735033 74 47730074 a735074 0 4 11,5 47730115 47735115
3,4 47730034 47735034 o 7,5 47730075 50 47735075 80 11,6 47730116 124 80 128" 7735116 56 120
35 47730035 0 47735035 5 " 7,6 47730076 47735076 11,7 47730117 47735117
36 47730036 ™| 47735036 7,7 47730077 47735077 11,8 47730118 47735118 | 94
3,7 47730037 | 47735037 2% 7,8 47730078 | 47735078 73 43 11,9 47730119 47735119
3,8 47730038 47735038 7,9 47730079 47735079 12,0 47730120 47735120
3,9 47730039 47735039 8,0 47730080 47735080
4,0 47730040 47735040 81 47730081 47735081
4,1 47730041 47735041 N 82 47730082 47735082 76 -
4,2 47730042 47735042 83 47730083 47735083 Aplicacao:
43 47730043 47735043 84 47730084 47735084 45
4,4 47730044 47735044 8,5 47730085 47735085 acos de alto niquel X
45 47730045 _ . 47735045 | 86 47730086 90 47735086 78 acos fundidos e forjados X
4,6 47730046 | 47735046 ‘ 87 47730087 10466 47735087 aco carbono X
4,7 47730047 47735047 8,8 47730088 47735088 90 aco ferramenta X
4,8 47730048 47735048 8,9 47730089 47735089 aco temperado ~ 55HRC X
4,9 47730049 47735049 58 31 9,0 47730090 47735090 0 46 aco inoxidavel X
50 47730050 (78 46 47735050 9,1 47730091 100 47735091 100 ferro fundido macio e médio X
ferro fundido duro X
e W :
Trabalho Pl aluminio x
Vel. Corte 30 245m/min 15 a40m/min 25 a 32m/min 12 a 18m/min 6 a 12m/min 30 a 75m/min 18 a 40m/min titanio X
Rot/Avange | 4 l 4l i o . inconel X
g min~ mm/rot min~ mm/rot min” mm/rot min® mm/rot min~ mm/rot min"  mm/rot min mm/rot plasticos X
1 12100 0,038 8918 0,038 9554 0,038 4778 0,038 2866 0,038 16878 0,038 9554 0,038 ';ta" X
2 6051 0,038 4459 0,038 4777 0,038 2389 0,038 1433 0,038 8439 0,038 4777 0,038 C::E;ze :
3 4034 0,038 2972 0,038 3185 0,038 1592 0,038 955 0,038 5626 0,038 3185 0,038 ligas ndo metdlicas -
4 3025 0,063 2229 0,063 2389 0,063 1194 0,063 717 0,063 4220 0,063 2389 0,063
5 2420 0,063 1783 0,063 1911 0,063 955 0,063 573 0,063 3376 0,063 1911 0,063
6 2017 0,063 1486 0,063 1592 0,063 796 0,063 478 0,063 2813 0,063 1592 0,063
8 1513 0,102 1115 0,102 1194 0,102 597 0,102 358 0,102 2110 0,102 1194 0,102
10 1210 0,165 892 0,165 955 0,165 478 0,165 287 0,165 1688 0,165 955 0,165 F !
12 1008 0,165 0,165 0,165 0,165 0,165 1407 0,165 0,165 . : * Alta resisténcia ao desgaste;
Trabalho Inconel Latéo
Vel. Corte  13340m/min 754 135m/min 45 a 75m/min 45 a 105m/min 90 a 180m/min 60 a 180m/min — * Fresa de topo, 2 e 4 cortes, topo reto e esférico;
Rot./Avanco 1 1 . . . .
. min"  mm/ot min”T  mm/Aot minT  mm/rot min® mm/rot min” mm/ot minT  mm/rot = BI’OCBS em Metal DUI’O, para metais ferrosos e néo ferrosos.
1 8598 0,038 33440 0,038 19108 0,038 23886 0,038 42994 0,038 38216 0,038

4299 0,038 16720 0,038 9554 0,038 11943 0,038 21497 0,038 19108 0,038

2 .

3 2866 0,038 11146 0,038 6369 0,038 7962 0,038 14331 0,038 12739 0,038 — ﬂ
4 2150 0,063 8360 0,063 4777 0,063 5971 0,063 10748 0,063 9554 0,063 —— —

5 1720 0,063 6688 0,063 3822 0,063 4777 0,063 8599 0,063 7643 0,063 ____ —

6 1433 0,063 5573 0,063 318 0,063 3981 0,063 7166 0,063 6369 0,063

8 1075 0,102 4180 0,102 2389 0,102 298 0,102 5374 0,102 4777 0,102 L

10 860 0,165 3344 0,165 1911 0,165 2389 0,165 4299 0,165 3822 0,165 -

12 717 0,165 2787 0,165 1592 0,165 1990 0,165 3583 0,165 3185 0,165




Fresas de Topo em Metal Duro "hy-pro’

Fresas de topo em metal duro com topo reto e topo esférico para aplicacao geral
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Fresa de 2 cortes - Médio / Curto

702; 704; 802 e 804 712e714

KWl i & 22 21 Q2
3 39 7 39 4
3 39 9 39 6
4 51 14 51 8
5 51 16 51 10
B s 64 19 51 12
8 64 19 51 12
Bl s 64 21 51 12
El 70 22 51 14
10 70 22 51 14
11 70 25 64 16
12 76 25 64 16
14 89 30

16 89 32

18 102 35

20 102 38

Referéncia e Comprimento

Fresa de 4 cortes - Médio / Curto

E muito simples fazer um pedido baseado nas tabelas de produtos.
Os cddigos sao formados da seguinte maneira:

Ex.: Uma fresa @ 5mm 4 cortes médio

Caodigo: 46 704 050

€08 434

Fresa de 2 cortes - Topo esférico

Com este codigo fica facil a OSG providenciar seu pedido livre de

Tipo de Diametro
ferramenta Referéncia da
(Fresa) ferramenta

equivocos.

i

Até 5mm 0,5 D D
Acima 5mm 1,0 D M

Fresamento de canal - fresa de topo reto com 2 cortes

- Aco baixo carbono

- Aco médio carbono

Material de - Ferro fundido - Aco forjado
Trabalho - Latdo
SAE 1020 SAE 1045
DUREZA 10 a 22 HRC
Vel. Corte 60m/min 45m/min
Rot7/Avance mint mm,/min min’! mm/min
Diametro
2 9800 150 7150 90
3 6300 150 4800 102
4 4900 150 3600 102
5 4100 150 2900 102
6 3200 200 2400 102
8 2500 250 1800 102
10 2000 250 1450 102
12 1600 250 1200 102

- Aco liga
- Aco inoxidavel
- Ligas de titanio

- Aluminio
- Ligas de aluminio

- Ligas resistentes ao

Acos para molde calor
- Inconel

- Acos temperados

o
o
0,1D
Fresamento tangencial - fresa de topo reto com 4 cortes
- Aco baixo carbono - Aco médio carbono - Aco liga - Ligas resistentes ao - Aluminio
Material de - Ferro fundido - Aco forjado - Aco inoxidavel Acos para molde calor - Ligas de aluminio
Trabalho - Latao - Ligas de titanio ' -Inconel
- Acos temperados
SAE 1020 SAE 1045 SAE 4340, SAE 4140, D2, H13 inconel 718 A7075
SAE 304
DUREZA - 10 a 22 HRC 22 a 30 HRC 30 a 38 HRC 38 a 45 HRC
Vel. Corte 60m/min 45m/min 40m/min 35m/min 18m/min 150m/min
Bet/ivance min’! mm/min mint mm/min min’! mm/min min’! mm/min min'! mm/min min’! mm/min
Diametro
2 9800 300 7150 230 6400 230 5600 100 2870 50 23900 835
3 6300 500 4800 360 4250 250 3700 130 1900 70 15900 900
4 4900 500 3600 400 3200 300 2800 130 1430 70 12000 1000
5 4100 500 2900 460 2550 300 2230 130 1150 70 9560 1150
6 3200 500 2400 460 2120 300 1860 150 960 80 7960 1150
8 2500 500 1800 460 1600 300 1400 150 720 80 5970 1150
10 2000 630 1450 510 1300 300 1120 150 575 80 4780 1150
12 1600 630 1200 510 1100 300 930 150 480 80 3980 1270
0,1-0,15D

- Aco baixo carbono

SAE 4340, SAE 4140, D2, H13 inconel 718 A7075
SAE 304
22 a 30 HRC 30 a 38 HRC 38 a 45 HRC -
40m/min 35m/min 18m/min 150m/min

min’t mm/min min’! mm/min min’t mm/min min’! mm/min
6400 60 5600 30 2870 25 23900 300
4250 80 3700 30 1900 25 15900 400
3200 80 2800 30 1430 25 12000 400
2550 80 2230 30 1150 25 9560 400
2120 80 1860 30 960 25 7960 500
1600 80 1400 30 720 25 5970 500
1300 80 1120 30 57 25) 4780 500
1100 80 930 30 480 25 3980 500

Material de - Ferro fundido - Aco forjado
Trabalho - Latdo
SAE 1020 SAE 1045
DUREZA - 10 a 22 HRC
Vel. Corte 68m/min 49m/min
Rot./Avanco min’L mm/min minl mm/min
Diametro
2 10828 340 7803 180
3 7219 560 5202 310
4 5414 560 3901 330
5 4331 560 3121 350
6 3609 560 2601 380
8 2707 560 1951 380
10 2166 700 1561 400
12 1805 700 1300 400

- Aco liga
- Aco inoxidavel
- Ligas de titanio

SAE 4340, SAE 4140,

SAE 304
22 a 30 HRC
43m/min
min'L mm/min
6847 150
4565 250
3424 300
2739 300
2282 300
1712 300
1369 300
1141 300

708 43y

Fresa de 4 cortes - Topo esférico

Acos para molde calor

- Ligas resistentes ao

-Inconel
- Acos temperados

0,1D-0,15D

Fresamento com fresa de topo esférico de 2 cortes

- Aco médio carbono - Aluminio

- Ligas de aluminio

D2, H13 inconel 718 A7075
30 a 38 HRC 38 a 45 HRC
36m/min 20m/min 170m/min
min'L mm/min min'L mm/min min'L mm/min
5732 140 3185 50 27070 710
3822 180 2123 80 18047 990
2866 180 1592 80 13535 1130
2293 180 1274 80 10828 1270
1911 220 1062 100 9023 1270
1433 220 796 100 6768 1270
1146 220 637 100 5414 1270
955 220 531 100 4512 1410

0,1-0,15D

0,1D-0,15D

Fresamento com fresa de topo esférico de 4 cortes

- Aco baixo carbono
- Ferro fundido

Material de
Trabalho

DUREZA
Vel. Corte
Rot./Avanco
Diametro
2

oo o O B~ W

12

- Aco médio carbono
- Aco forjado

- Latao
SAE 1020 SAE 1045
10 a 22 HRC

68m/min 49m/min
mint mm/min min’! mm/min
10828 544 7803 290
7219 900 5202 500
5414 900 3901 530
4331 900 3121 560
3609 900 2601 610
2707 900 1951 610
2166 1120 1561 640

1805 1120 1300 640

-Aco liga
- Aco inoxidavel
- Ligas de titanio

Acos para molde

SAE 4340, SAE 4140,

D2, H13
SAE 304
22 a 30 HRC 30 a 38 HRC
43m/min 36m/min
mint mm/min min’! mm/min
6847 240 5732 225
4565 400 3822 290
3424 480 2866 290
2739 480 2293 290
2282 500 1911 350
1712 500 1433 350
1369 500 1146 350
1141 500 955 350

- Ligas resistentes ao

calor

- Inconel
- Acos temperados

- Aluminio
- Ligas de aluminio

inconel 718 A7075
38 a 45 HRC ---

20m/min 170m/min
mint mm/min min’! mm/min
3185 80 27070 1140
2123 130 18047 1590
1592 130 13535 1800
1274 130 10828 2030
1062 160 9023 2030
796 160 6768 2030
637 160 5414 2030
531 160 4512 2260

As condicoes de corte das tabelas acima sao indicadas para acabamento com profundidade de corte e passo de 0,1D.
Se utilizar para desbaste com profundidade de 0,3D e passo de 0,7D, reduzir para até 1/3 o avanco.
As recomendacoes de fresamento sao referéncias de condicoes de corte devendo ser considerado, quando da utilizacao
da ferramenta, a precisao da fixacao e rigidez de todo o conjunto.

Brocas em Metal Duro "hy-pro’

Inteirica em metal duro com haste de diametro padronizado ou com diametro igual ao do corte.

REF. 730

e Broca de metal duro helicoidal
com resisténcia suficiente para
furacao com alta taxa de avanco

e Recomendada para materiais nao
ferrosos, ferro fundido, plasticos
duros, aluminios e materiais
altamente abrasivos

e Broca de metal duro com angulo
da hélice do canal de 15°
proporciona um nucleo mais robusto
dando maior rigidez e resisténcia a
ferramenta

e Recomendada para acos até 55
HRC, aco liga, titanio, inconel, ferro
fundido e aco inox



