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Todos os graus de aco das chapas antidesgaste Hardox® podem se
mentas de aco rdpido (HSS) ou de metal duro (CC). Essa brochurc
para dados de corte (avancos e velocidades) e a selecdo de fe an
que devem ser tidos em conta nas 0perqg3e : nag
recomendac0es sdo baseadas em nossos prép : I‘!'l Ilr
II'.

cantes e consultando fabricantes de ferra
1
PROPRIEDADES TIPICAS DO H!Ah
|
Grau do aco Dureza em Brinell (HBIW) Dureza tipica em Rockwell-C | Limite de escoamento tipico
Min - Max (HRC) (MPa), ndo garantido
Hardox® HiTemp 375-425 - =1100
Hardox® HiAce 425 - 475 = =1250
Hardox® HiTuf 310-370 = =850
Hardox® 400 370 -430 = =1100
Hardox® 450 410 - 475 = =1250
Hardox® 500 450 - 540 = =1400 N
Hardox® 500 Tuf 475 - 505 - =1250 - 1400
Hardox® 550 525-575 e z
Hardox® 600 550 - 640 - -
Hardox® Extreme = 57-63 =

As informacdes contidas neste guia s@o fornecidas apenas para fins gerais. A SSAB AB ndio aceita respcﬁbilidude pela apropriagdo
ou adequacio de qualquer aplicacdo. E de responsabilidade do usudrio determinar independentemente a adequacdo de todos os
produtos e aplicativos, bem como testar e verificar os mesmos. As informagdes dadas pela SSAB AB neste documento sdo fornecidas
"conforme se encontram, onde se encontram” e com todos 0s erros, e todos os riscos associados a tais informagdes sdo do usudrio.
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RECOMENDACOES PARA FURACAO

BROCA ACO RAPIDO (HSS - HIGH SPEED STEEL)

Use brocas de aco rdpido apenas quando as condi¢cdes da mdquina forem instdveis. As brocas de aco
rdpido sdo adequadas até 500 Brinell de dureza. Se as condicdes da mdquina forem boas, vocé pode
trabalhar com brocas inteiricas de metal duro, brocas intercambidveis ou com pastilhas.

CONSELHOS PARA REDUCAO DE VIBRACOES E AUMENTO DA DURACAOQ DA BROCA

e Minimize a distGncia até a coluna e entre a ponta da broca e a peca de trabalho

e Ndo use uma broca mais comprida que o necessdrio

e Use sempre suportes de metal e fixe a peca de trabalho com firmeza

e Mesasdlida e firme

e Use sempre liquido refrigerante

e Mistura de liquido refrigerante 8-12%

e Imediatamente antes da perfuracdo da broca, desconecte o avang¢o durante um segundo, caso
contrdrio, a folga/recuperacdo eldstica pode partir a ponta da broca. Conecte novamente o avango
quando estiver concluida a folga/recuperacdo eldstica




Velocidade de corte
(Vc), m/min

210 mm
on
0,10
0,10
o
0,10
0,08

0,08

Aco rapido (HSS), aco
microligado (HSS-E) e aco
cobalto (HSS-Co)

Furos individuais podem ser
feitos com uma broca HSS
comum. Para uma produgdo
racional, é recomendada a
utilizac@o de brocas

microligadas (HSS-E) ou ligadas

ao cobalto (HSS-Co).

FORMULAS E DEFINICOES, FURACAO

Vc =nxDcxn/1000 n =3,142
n =Vcx1000/(rtx Dc)
Vf =fnxn

CONSELHO PARA FURACAOQ EM CHAPA
COM ESPESSURA INFERIOR A 8 MM

1. Importante ter um bom suporte por baixo da
chapa para evitar deflexdes.

2. Erecomendada a broca indexdvel, porque
comeca o corte na periferia e ndo contribui para
uma press@o alta como faria uma broca de metal
duro interica.

3. Comum diGmetro da broca superior a @10 mm e
um @ngulo de ponta 118-140° é muito importante
suportar a chapa que esté sendo perfurada. Se a
ponta da broca partir na superficie inferior sem
uma chapa de suporte para orientar a ponta,
pode resultar em um orificio oval e menor
(veja aimagem).

4. Reduza o avanco e aumente a velocidade de
corte Vc, especialmente quando usar uma
broca indexdvel.

215 mm
0,16
0,15
0,16
0,16
0,15
0,12

0,12

Vc = Velocidade de corte (m/min)
n = Velocidade do eixo (rpm)

DiGmetro da broca, (Dc), mm

Avanco por revolucdo, (fn) mm/rev

220 mm 225 mm 230 mm
0,23 0,29 0,35
0,20 0,25 0,30
0,23 0,29 0,35
0,23 0,29 0,35
0,20 0,25 0,30
0,16 0,20 0,24
0,16 0,20 0,24

Aco cobalto (HSS-Co)

Use uma broca de HSS-Co (8%

Co) com um pequeno dngulo de
hélice e um ntcleo sélido, capaz
de suportar torques altos.

fn = Avanco por revolucdo (mm/r)

Dead Center

|

|

: yFMurgin
%Axis

I

Vf = Taxa de penetragdo (mm/min)
Dc = DiGmetro da broca (mm)

Point angle



BROCA INTERICA DE METAL DURO

Para condicdes estdveis da mdquina e com liquido refrigerante interno.
Este é o Unico tipo de broca adequada para a furagdo do Hardox® Extreme.

Didmetro da broca, (Dc), mm

Velocidade de

Avanco por revolucdo, (fn) mm/rev
corte (Vc), m/min

Grau do aco

83,0-50mm 85,01-10,0 mm ©810,01-15,0 mm ©815,01-20,0 mm

0,03-0,06 0,06-0,12 012-0,16 0,16-0,21
0,03-0,05 0,05-0,11 011-015 0,15-0,20
0,03-0,06 0,06-0,12 012-017 017-0,22
0,03-0,06 0,06-0,12 012-016 0,16 0,21
0,03-0,05 0,05-011 011-0]15 0,15- 0,20
0,03-0,05 0,05 - 0,10 0,10-0,14 014-0]18
0,03-0,05 0,05-0,10 0,10-0,14 014-0]18
0,03-005 0,05 - 0,09 0,09-0,13 013-0,17
0,02 -0,04 0,04-0,08 0,08-0,13 013-0,16
0,02 -0,04 0,04-0,08 0,08-0,12 012-0,15

e Furacdo 7x Dc, reduzir o avango em 20%
e Furacdo com liquido refrigerante externo, reduzir a velocidade do eixo e o avango em 20%

BROCA COM PASTILHAS INTERCAMBIAVEIS

Para condicoes estdveis da mdquina e com liquido refrigerante interno.
Importante: Use uma broca mais curta possivel. As recomendagdes sdo para 2xd.

Didmetro da broca, (Dc), mm

Velocidade de

_ Avanco por revolucdo, (fn) mm/rev
corte (Vc), m/min

Grau do aco

©012,0 - 20,0 mm 8 20,01-30,0 mm ©230,01-44,0mm 844,01 -63,5mm

Hardox® HiTemp 0,04-0,10 0,06 - 0,12 0,06-0,14 0,08-0,16

Hardox® HiAce 0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06 -0,14 0,08-0,16
0,04-0,10 0,06 - 0,12 0,06 - 0,14 0,08-016
0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06-0,14 0,08-0,16
0,04-0,10 0,06 -0,12 0,06-0,14 0,08-0,16
0,04-0,08 0,04-0,10 0,06-012 0,08-0,14
0,04-0,08 0,04-0,10 0,06-012 0,08-0,14
0,04-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,14
0,04-0,06 0,04-0,08 0,06 - 0,10 0,06 - 0,12

Os dados de corte para as brocas intercambidveis foram formulados em cooperagdo com Sandvik Coromant.
¢ Ndo sdo adequadas para o Hardox® Extreme.




FURACOES COM PONTA DE BROCA INTERCAMBIAVEL

Para condicdes estdveis da mdquina e com liquido refrigerante interno.

Didmetro da broca, (Dc), mm

Velocidade de

. Avanco por revolucéo, (fn) mm/rev
corte (Vc), m/min

Grau do aco

87,5-12,0mm 812,01-20,0 mm ©220,01-25,0mm @ 25,01-33,0mm

Hardox® HiTemp 008-012 012-0.20 0,20-0,25 0.25-0,33
Hardox® HiAce 0,07 -0,11 011-0,15 0,15-0,20 020-028
Hardox® HiTuf 0,08-0,13 013-022 022-027 027-036
Hardox® 400 0,08-0,12 0,12-0,20 0,20-0,25 025-0,33
0,07 -0,11 011-015 0,15-0,20 020-028
0,06 - 0,10 0,10-0,14 014-0,18 018-024
0,06 - 0,10 0,10-0,14 014-018 0,18-0,24
0,05-0,08 0,08-012 012-016 016-0,22
0,04-0,07 0,07 - 0,11 011-0,14 014-0,18




RECOMENDACOES PARA A VELOCIDADE DE CORTE PARA
CHAMDRILL/SUMOCHAM EM MAQUINAS INSTAVEIS

Com essa ferramenta e com condi¢des de mdquina que ndo sdo ideais, 0 uso
dessas brocas é uma boa solug@o quando muitos furos precisam ser feitos. A
operacdo de furacdo pode ser feita quase 3 vezes mais rdpido em comparacdo
com nossas recomendacgdes para brocas de ago rapido (HSS).

Todas as recomendacdes para os dados de corte sdo baseadas em testes que
realizamos em nossa propria mdquina de furagdo radial.

CHAMDRILL com ponta de broca intercambidvel (consulte as recomendagoes
de ferramentas especificas no final deste material).

e Seabroca estiver mal centralizada no inicio, recomendamos centralizar

a broca manualmente. Caso contrdrio, a ponta da broca pode quebrar
(especialmente com uma broca com @ superior a 15 mm).

4 RESULTADOS DE NOSSO PROPRIO TESTE

Espessura do @ da broca Vc, m/min fn, mm/r N° de furos Chamdrill vs Aco
Hardox® 450 rapido (HSS)

16 mm 2,6 vezes mais rdpido

25mm 2,6 vezes mais répido
Hardox® 500 rapido (HSS)

12 mm 14,2 on 2,5 vezes mais rdpido

30 mm 25 9,8 0.17 107 1,9 vezes mais rdpido

Didmetro da broca, (Dc), mm

Velocidade de

_ Avanco por revolugdo, (fn) mm/rev
corte (Vc), m/min

Grau do aco

87,5-115mm 812,0 -17,5mm 218,0 - 25,9 mm

0,08-012 012-0,18 013-0,24
0,08-012 012-0,18 011-020
0,08-012 012-0,18 013-024
0,08-012 012-018 013-024
0,08-012 012-0,18 0,11-0,20
0,06-012 011-016 010-018
0,06-0,12 011-016 010-018

« Tipo de porta-ferramentas que recomendamos e usamos durante o teste; veja a imagem a direita.







RECOMENDACOES DE REBAIXAMENTO E ESCAREAMENTO

O rebaixamento e escareamento sdo melhor realizados usando ferramentas com pastilhas substituiveis, que estdo
disponiveis com o fornecedor de ferramentas Granlund. Use sempre um pino guia rotativo e use liquido refrigerante.
Consulte a tabela na pdgina 11 para saber o parafuso e o nimero de artigo das ferramentas.

0O cdlculo da velocidade do eixo usa a mesma férmula da furagdo.

REDUZA OS DADOS DE CORTE EM CERCA DE 30% PARA REBAIXAMENTO

Didmetro do escareamento, (Dc), mm

Velocidade de

: Avanco por revolucéo, (fn) mm/rev
corte (Vc), m/min

Grau do aco

18,0 - 26,0 mm 8 26,0 - 38,0 mm 38,0 - 47,0 mm 2 47,0 - 60,0 mm

Hardox® HiTemp 0,10-0,20 0,10-0,20 010-020 0,10-0,20
Hardox® HiAce 0,10-0,20 0,10-0,20 010-020 0,10-0,20
Hardox® HiTuf 010-020 0,10-0,20 010-0,20 010-0,20
Hardox® 400 010-020 0,10-0,20 010-020 010-0,20
Hardox® 450 010-020 010-0,20 010-020 010-0,20
Hardox® 500 010-020 010-0,20 010-020 010-0,20
Hardox® 500 Tuf 010-0,20 010-0,20 010-020 010-0,20
Hardox® 550 0,10-0,20 0,10-0,20 010-020 0,10-0,20
Hardox® 600 0,10-0,20 0,10-0,20 010-020 0,10-0,20

4

Escareamento Rebaixamento

Imagem: Granlund Tools AB Imagem: Granlund Tools AB



TABELA DE PARAFUSOS PARA REBAIXAMENTO E ESCAREAMENTO

M8 0KV9-18,0 16 mm
M10 0KV9-20,5/1KV9- 20,0 20 mm
M12 0KV9-25,0/1KV9- 26,0 24 mm
M14 1KVS- 30,0 27 mm
M16 1KV9- 30,0 / 2KV9- 32,0 30 mm
M20 2KV9- 38,0 36 mm
M24 2KVS- 40,0 39 mm

Mi10 OWHV-18,0 16 mm
Mi2 OWHV- 20,0 /1WHV- 20,0 18 mm
Mi4 OWHV- 23,0 /1WHV- 23,0 21mm
M16 1WHV- 26,0 24 mm
M20 1WHV-32,0 30 mm
M24 1WHV- 38,0/ 2WHV- 38,0 36 mm
M30 2WHV-47,0 45 mm

KV9 WHV

Imagem: Granlund Tools AB Imagem: Granlund Tools AB
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RECOMENDACOES DE ROSQUEAMENTO

Grau do aco Velocidade de T —— Com as ferramentas e os porta-ferramentas corretos,
corte (Vc), m/min recomendamos o rosqueamento até 500 Brinell de

Hardox® HiTemp “ dureza com machos de quatro sulcos que possam

Hardox® HiAce suportar o elevado torque alto que ocorre durante o
rosqueamento de metais duros. Se o didmetro ndo for
um fator critico, o furo pode ser 3% maior que o padrdo.
Isso aumenta a vida util do macho.

Hardox® HiTuf

Hardox® 450

1-5
Hardox® 500 M8 — M30
Hardox® 500 Tuf M8 — M30

CALCULO DA VELOCIDADE DO EIXO

n=Vcx1000
nixDc
n = Velocidade do eixo (rpm)
Vc = Velocidade de corte (m/
min)
Dc = Diametro da ferramenta
(@ mm) Dc
Rosca para furos passantes Rosca para furos cegos n =3142

O fornecedor de ferramentas Emuge-Franken fornece o tipo de porta-ferramen-
tas recomendados para o rosqueamento. Veja a imagem a direita.

Tamanho Desvio de inclinagto Min.-mdx. @ de perfuracéio

M6 1 50-51

M8 1,25 6,8-69

M10 15 85-87

M12 175 10,25-10,5

M14 2 12-123

M16 2 14-143

M20 2,5 17,5-18

M24 3 21-215

M27 3 24 —24,5 Mandril flutuante para mdquinas de perfuragdo/
M30 35 26,5-27,0 ENC

12
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RECOMENDACOES DE FRESAGEM DA ROSCA

E necessdria uma mdquina CNC para fresagem da rosca. O fornecedor de
ferramentas pode fornecer suporte para programacdo das méquinas CNC.

Grau do aco Velocidade de corte (Vc), Avanco por dente (fz), mm/

m/min dente

Hardox® HiTemp 60 - 80 0,02 -0,05

Hardox® HiAce 40-60 0,02 -0,04
Hardox® HiTuf 70-100 0,03-0,06
Hardox® 400 60 - 80 0,02 -0,05
Hardox® 450 50-70 0,02 -0,05
Hardox® 500 40-60 0,02 -0,05
Hardox® 500 Tuf 40-60 0,02 - 0,05
Hardox® 550 35-55 0,02-0,04

Hardox® 600 30-40 0,01-0,03

Hardox® Extreme 25-35 0,01-0,03

CONSELHOS SOBRE ROSQUEAMENTO E FRESAGEM
DE ROSCA

'y

As roscas para furos cegos possuem uma dura¢@o menor devido
ao dimetro menor do nucleo.

Antes de efetuar o rosqueamento, assegure-se de que o furo
perfurado previamente estd em boas condigdes (ndo use brocas
gastas).

Use sempre machos revestidos.

Requer a fresagem de roscas do Hardox® 550 para o Hardox®
Extreme.

Realize a fresagem da rosca em duas passagens.

Assegure-se de que a mistura de liquido refrigerante estd entre
8-12%.

No6s recomendamos a fresagem concordante.
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RECOMENDACOES DE FRESAGEM

CONSELHO SOBRE FRESAGEM

e Posicione a ferramenta desviada do centro (para a esquerda) para
conseguir um cavaco mais grosso na entrada e para evitar um cavaco
grosso na saida.

e Evite cortar através da linha de centro da ferramenta, porque isso pode
gerar vibracoes.

e Use sempre a fresagem descendente (fresagem concordante).

e Recomendamos que alargura do corte (ae) seja 25 ou 75-80% do
diémetro da fresa.

e Use o método de corte por rotagdo.

e Afresagem a seco é recomendada se for usada uma pastilha.

e Seapoténcia da mdquina for baixa, use uma fresa com passo largo.

e Sempre use um torno de bancada ou um bom equipamento de fixag@o.

e A profundidade do corte para fresar bordas cortadas por oxicorte deve ser
de pelo menos 2 mm, para evitar a camada dura da superficie da borda
de corte.

e Sevocé entra na peca de trabalho com o método de corte por rotacdo, a Corte por rotagdo
espessura do cavaco na saida é sempre zero e ajuda a que a ferramenta
dure mais tempo.

FORMULAS E DEFINICOES

WEAR PLATE

HARDOX"

n=Vcx1000 n =3,142
nxDC Vc = Velocidade de corte (m/min)
Vc=ntxDCxn n = Velocidade do eixo (rpm)
1000 fz = Avanco por dente (mm/t)
Vf = fzxnx ZcC Vf = Avanco da mesa (mm/min)
f7 - Vi Zc = Numero de dentes efetivos (pgs)
Ny Zc DC= Diametro de corte (mm)

ap= Profundidade axial do corte (mm)

14



GRAUS DAS PASTILHAS PARA FRESAGEM MATERIAL DA PECA DE

TRABALHO
1SO ANSI
10 c7 ISO M = Aco inoxiddvel
20 IS0 K = Ferro fundido
c6
30 ISO H = Aco endurecido
40
cs
50 4
10 A 4 _Resisténcia ao desgaste
AL V¥ - Tenacidade
30 . .
Exemplo pastilha classe 1030.
40 *
o1 c4 A Os dltimos 2 nimeros da classe
10 c3 da pastilha indicam a posicdo da
20 2 pastilha nessa escala, se a pastilha
. ; tem resisténcia ao desgaste ou
1

tenacidade.

01 c4 ‘

10 a3

20 c2

30 Ql v

GEOMETRIA DA PASTILHA

A macro geometria afeta muitos pardmetros no processo de corte.
Uma pastilha com uma borda de corte forte pode trabalhar com cargas mais altas, mas
também vai gerar forgas de corte mais altas, consumir mais energia e gerar mais calor.

e N R LR

Resisténcia da borda

Forgas de corte

Consumo de energia Baixo Médio Alto
Espessura mdxima do cavaco

Calor gerado

Use pastilhas de classe P30-50 com uma geometria de corte leve e uma fresa de passo largo se a poténcia da
mdquina é baixa e se a mdquina tem condigdes instdveis.

Imagem: Sandvik Coromant AB
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RECOMENDACAO DE FRESAGEM DA FACE COM UM ANGULO DE DEFINICAO DE 45°

Em condicbes muito estdveis da mdquina e com uma configuracdo rigida, pastilhas de classe P10 sGo mais
adequadas em todas as operacoes de fresamento com pastilhas, especialmente para Hardox® 600 e
Hardox® Extreme. Depois a velocidade de corte pode ser aumentada em aproximadamente 80-100%.

As recomendacdes sdo para as condicdes médias da mdquina.

Avanco por dente, (fz) mm/t
Grau do ago Velocidade de corte (Vc), min max
m/min
Pastilha classe P30 Pastilha classe P30

*0 Hardox® HiAce mostrou ser muito abrasivo ao realizar a fresagem. Recomenda-se uma pastilha de alta dureza (faixa P10-P20). A
pastilha deve ter uma geometria de corte fdcil (L).

RECOMENDACAO SOBRE FRESAGEM DE FACE COM PASTILHAS REDONDAS

Pastilhas redondas possuem bordas de corte fortes e s@o boas para serem usadas quando a
superficie tem orificios e cavidades.

As recomendacdes sdo para as condicdes médias da mdquina.

Avanco por dente, (fz) mm/t

Velocidade de corte (Vc), min méx

Grau do aco i —_—

Pastilha classe P30 Pastilha classe P30

*0 Hardox® HiAce mostrou ser muito abrasivo ao realizar a fresagem. Recomenda-se uma pastilha de alta dureza (faixa P10-P20). A
pastilha deve ter uma geometria de corte fdcil (L).




RECOMENDACAO PARA FRESAGEM DE CANTO COM UM ANGULO DE 90°

As recomendacdes sdo para as condicdes médias da mdquina.

Avanco por dente, (fz) mm/t
Grau do aco Velocidade de'corte (Vc), na T
m/min
Pastilha classe P30 pastilha classe P30

Hardox® 500 Tuf 100 - 140 0,12 0,25

Hardox® 550 70-90 0,10 0,20

50-70 0,10 0,20

*0 Hardox® HiAce mostrou ser muito abrasivo ao realizar a fresagem. Recomenda-se uma pastilha de alta dureza (faixa P10-P20). A
pastilha deve ter uma geometria de corte fdcil (L).

FRESAGEM DE ALTO AVANCO COM COROMILL 210 A UM ANGULO DE DEFINICAO DE 10°

As recomendacdes sdo para as condicdes médias da mdquina.

Avanco por dente, (fz) mm/t
. Min Mdx Min Mdx
Velocidade de Pastilha grau P30 Pastilha grau P30 Pastilha grau P30 Pastilha grau P30

Grau do aco corte (Vc), m/min

Tamanho da pastilha  Tamanho da pastilha  Tamanho da pastilha  Tamanho da pastilha
9 09 14 14

o

90 -130 04 2,0 0,5 30

e 0 fzeopasso/revsto recomendacdes para Coromill 210 da Sandvik Coromant.

*0 Hardox® HiAce mostrou ser muito abrasivo ao realizar a fresagem. Recomenda-se uma pastilha de alta dureza (faixa P10-P20). A
pastilha deve ter uma geometria de corte fdcil (L).



FUROS COM FRESAGEM DE AVANCO ALTO (RAMPEAMENTO
CIRCULAR)

O rampeamento circular, também conhecido como interpolacdo helicoidal ou
interpolagdo espiral, € um movimento simulténeo em um caminho circular (X e
Y) em conjunto com um avanco axial (Z) com um desvio de inclinag@o definido
(P). Ele pode ser usado como uma alternativa a perfuragdo. Para efetuar o
rampeamento circular é necessdria uma mdaquina CNC.

CONSELHO

e Use ar comprimido para remover cavacos metdlicos.

e Usesempre a fresagem descendente/fresagem concordante.

e P =desvio deinclinagcdo em mm/rev.

e 0Odesvio de inclinagdo mdximo com pastilha tamanho 09 é de 1,2 mm.
e 0Odesvio de inclinacdo maximo com pastilha tamanho 14 é de 2,0 mm.

Rampeamento circular

Imagem: Sandvik Coromant AB



RECOMENDACAO PARA FRESAGEM DE CANTO PARA FERRAMENTA INTERICA DE METAL DURO
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Avanco por dente, (fz) mm/t

Grau do aco Velocidade de Min - Mdx
< corte (Vc), m/min
@ Diametro @ Didmetro @ Diametro
3,0-6,0 8,0-12,0 14,0 — 20,0

Hardox® HiTemp 0,01-0,03 0,03-0,06 0,06 - 0,09
Hardox® HiAce 0,01-0,03 0,03-005 0,05-0,07
Hardox® HiTuf 0,01-0,03 0,04-0,07 0,07-0,10
Hardox® 400 0,01-0,03 0,03-0,06 0,06 - 0,09
Hardox® 450 0,01-0,03 0,03-0,06 0,06 - 0,08
Hardox® 500 0,01-0,025 0,03-0,05 0,05-0,07
Hardox® 500 Tuf 0,01-0,025 0,03-0,05 0,05-0,07
Hardox® 550 0,01-0,02 0,03 - 0,045 0,05 - 0,065
Hardox® 600 0,005 - 0,015 0,02 - 0,03 0,03-0,04
Hardox® Extreme 0,005 - 0,01 0,015 - 0,025 0,025-0,035

Conselho para fresagem de canal
ap (profundidade do corte)
Mdx. 0,5 x Diimetro

Imagem: Sandvik Coromant AB

~

RECOMENDACAO PARA FRESAGEM DE PAREDE
Avanco por dente, (fz) mm/t
BEEE Velocidade de Min - Max
corte (Vc), m/min
@ Didmetro @ Didmetro @ Didmetro
3,0-6,0 8,0-12,0 14,0 - 20,0

Hardox® HiTemp 180 — 210 0,02-0,04 0,06 - 0,09 0,10-0,13
Hardox® HiAce 120 - 150 0,015-0,35 0,05-0,07 0,08-0,10
Hardox® HiTuf 190 - 220 0,02 - 0,05 0,06-0,10 0,10-0,13
Hardox® 400 180 - 210 0,02-0,04 0,06 -0,09 0,10-0,13
Hardox® 450 160 — 190 0,02-0,04 0,06 -0,09 0,10-0,12
Hardox® 500 120 -150 0,015-0,35 0,05-10,07 0,08-0,10 Aconselhamento de fresagem de parede

ap (usar o comprimento total de corte)
Hardox® 500 Tuf 120 - 150 0,015-0,35 0,05-0,07 0,08-0,10 ae (profundidade radial de corte) méx. 0,1 x D
Hardox® 550 80 -110 0,01-0,035 0,045 -0,07 0,08-0,10 Imagem: Sandvik Coromant AB
Hardox® 600 70-100 0,01-0,035 0,04 -0,07 0,08-0,10
Hardox® Extreme 60-90 0,01-0,03 0,04 -0,06 0,06 -0,08

Se possivel, use somente ar comprimido para remover os cavacos e use um mandril weldon para ferramentas
com um @ superior a 10 mm.
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Vida datil curta da ferramenta de metal duro

Vida dtil curta da ferramenta HSS

Vibragdes

Desgaste na borda/margem de corte

Desgaste na borda do cinzel/centro da broca

Furos assimétricos

Pequenos lascamentos nas bordas de corte

Acumulacdo de cavacos nos sulcos da broca

Lascamento no canto das bordas de corte

Tamanho maior/menor dos furos
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Desgaste do aporte

Desgaste da cratera

Deformacgdo pldstica

Acumulo na borda de corte

Obstrucdo por cavacos

Pequenos lascamentos nas bordas de corte

Vida curta da fresa/pastilhas

Vibracdes

Sem poténcia/torque suficiente
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RECOMENDACOES DE TORNEAMENTO

As recomendacdes dos dados de corte abaixo sdo aplicdveis para classes de metal duro
mais tenazes. Essas classes s@io necessdrias para operagdes nas quais possam ocorrer
impactos, como quando estiver torneando uma chapa com bordas de corte por oxicorte.

Grau das pastilhas P25, C6 P35/C6-C7 K20, C2
Avango por revolucdo (mm/rev) 01-04-08 01-04-08 01-03
Hardox® HiTemp 130-90-70 105 - 65 -45
Hardox® HiAce 100 - 80
Hardox® HiTuf 130-90-70 105 - 65 -45
Hardox® 400 130-90-70 105 -65-45

Hardox® 450 130-90-70 105 - 65 - 45

Hardox® 500 - 100 - 80

Ha 500 Tuf = 100 - 80

Com um avango mais alto, reduza a velocidade de corte.

FORMULAS E DEFINICOES

Vc=DmxT1txn T =3,142
1000 Vc = Velocidade de corte (m/min)
n=Vcx1000 n = Velocidade do eixo (rpm)
TtxDm fn =avango por revolugdo (mm/rev)
v =nxfn vf =avanco (mm/min)

Dm = Diametro usinado (mm)
ap = profundidade de corte (mm)
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RESULTADQOS DE NOSSOS PROPRIOS TESTES

MAQUINAS UTILIZADAS DURANTE OS TESTES

VMC FADAL 4020 HT modelo 1997

e Eixo tipo ISO 40 codnico

e Liquido refrigerante pelo eixo

e Velocidade mdxima do eixo de 10.000 rpm
e Efeito no motor do eixo 16,8 kW

e Torque 303 Nm

CSEPEL RF 50 modelo 1970

e Mdquina de furacdo radial

e Eixo do tipo morsa conica 4
e Velocidade do eixo 45-2000
e Efeito no motor do eixo 4 kW

*Hardox® 500 Ferramenta @ da Profundidade da Total
broca rosca

Rosqueamento/furos Manigley 105/4 DUO 21,5 40 mm
passantes
*Hardox® 500 Ferramenta Profundidade da Total
broca
Furagdo/furos passantes HSS Co 5% X-Alcr 30 mm
Hardox® 500 Ferramenta Profundidade da Total
broca
Furagdo/furos passantes EF dril 30 mm
Hardox® 500 Ferramenta @ da Profundidade da Total
broca rosca
Rosqueamento/furos Manigley 105/4 DUO 10,4 30 mm
passantes
Hardox® 600 Ferramenta 7] Vc fn Profundidade da Total
broca
Furag@o/furos passantes ChamDrill 18 30 0,1 30 mm 180
Hardox® Extreme Ferramenta 7] Vc fn Profundidade da Total
broca
Furag@o/furos passantes MPS1(DP 1021) 12 25 0.1 25 mm 403

* Testes realizados na mdquina de furagdo.
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RECOMENDACOES DE FERRAMENTAS PARA A CHAPA ANTIDESGASTE HARDOX®
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Descrigdo: Broca de ago rdpido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: MayKestag, Austria

INGINEXOREGIENICM Brocas HSS -E Co 8 Taper Shank, WN 103

N° do artigo: 832XXXXX

https://www.maykestag.com/en/

Descrigdo: Broca de aco répido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: Witec, Alemanha

NCINERSRTIT NN TYPE WITEC MN

N° do artigo: 2-13515 VAP

http://www.witec-tools.de/

Descricdo: Broca de aco répido com uma liga de 8% de cobalto (HSS-Co 8%)
Fornecedor: Somta, Africa do Sul

NI ORISR Broca MTS Armour Piercing

N° do artigo: 261xxxx

https://www.somta.co.za/
Descric@o: Broca de aco répido com uma liga de cobalto (DRILL BIT COBALT”S"+X-ALCR
DIN1897N Hardox® STUB)

Fornecedor: Izar, Espanha
Nome da ferramenta: [EERISSYS

N° do artigo: 32XxX

=
&

- IIII § IIII § IIII g IIII

https://www.izartool.com/

24



BROCA PARA ACOS RAPIDOS

Descricdo: Broca de ago rdpido com uma liga de cobalto (DRILL BIT COBALT”S”+X-ALCR
TAPER STUB)

Izar, Espanha
https://www.izartool.com/

Broca de ago rdpido com uma liga de 8% de cobalto (HSCo - 8%)
Presto tools, Inglaterra

Broca Armour Piercing (APX)

11211xx.xx

https://www.presto-tools.co.uk/
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Descri¢@o: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha
NI OR{IGGo TNl EF-Drill-STEEL

N° do artigo: TA203344xx.Xx

Web: https://www.emuge-franken-group.com

Descric@io: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Sandvik Coromant AB, Suécia
INGINEXOREGIUERIOE Corodrill R840 Delta C

N° do artigo: R840-xxxx-30-A1A

Web: https://www.sandvik.coromant.com/

Descricdo: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Granlund Tool AB, Suécia

INOINEXORE G hIM Tunder / T80

N° do artigo: T80-xx.x

Web: http://www.granlund.com/

Descric@io: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Mitsubishi, Japdo

N ERREGInERIM MPST (DP 1021)

N° do artigo: MPST-xxxxS

http://www.mitsubishicarbide.com/
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BROCA INTERICA DE METAL DURO

Descricdo: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Seco, Suécia

INGINEROREGIUIERIOM Seco Feedmax

N° do artigo: SD203A-xX.X-XX-XXXX-M

Web: https://www.secotools.com/

Descric@io: Broca interica de metal duro
Fornecedor: WNT, Alemanha

Nome da ferramenta: [RWARGIIN]]

N° do artigo: 11780

https://cuttingtools.ceratizit.com/gb/en.html

Descricdo: Broca interica de metal duro
Fornecedor: Hoffmann-Group, Alemanha
INCYEGOREOIMENIGE Garant 122500

N° do artigo: 122500

=
&

https://www.hoffmann-group.com/

BROCA COM PONTA INTERCAMBIAVEL

Descrig@o: Broca com ponta intercambidvel (Grau da ponta da broca: IDI SG 1C908)
Fornecedor: Iscar, Israel
Nome da ferramenta: [elelulegl

N° do artigo: DCM xxx-xxx-xxA-3D

https://www.iscar.com

Descric@io: Broca com ponta intercambidvel (Grau da ponta da broca: ICP 1C908)
Fornecedor: Iscar, Israel

INCUELGREOIIENIGE SumoCham

N° do artigo: DCN xxx-xxx-xxA-3D

https://www.iscar.com

Descricdo: Broca com ponta intercambidvel
(Grau da ponta da broca: Geometria P HB7530)

Fornecedor: Hoffmann-Group, Alemanha
INGINEROREGIUERIOM Broca HiPer

N° do artigo: 231605 -xx.x

=
&

= £
. & &

https://www.hoffmann-group.com/
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BROCA COM PONTA INTERCAMBIAVEL

Descricdo: Broca com ponta intercambidvel (Grau da ponta da broca: Geometria P PM
4334) (Grau da ponta da broca: Geometria M MM 2234, para Hardox 600)

Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia

INGINENOREGIERIGHE CoroDrill 870

N° do artigo: 87 0-XXXX-XXXX

Web: https://www.sandvik.coromant.com

BROCA COM PASTILHAS INTERCAMBIAVEIS

Descricdo: Broca com pastilhas indexdveis
(pastilha central LM 1044) (pastilha periférica LM 4044)

Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia
INGINENOREGINERIOE CoroDrill 880

N° do artigo: 880-DXXXXXXX-XX

Web: https://www.sandvik.coromant.com

ESCAREAMENTO FEITO COM O HARDOX®

Descric@o: Escareamento

Fornecedor: Granlund Tool AB, Suécia
INGINENOREGIYENIOE Escareamento WHV
N° do artigo: XWHV-xx.x

Web: http://www.granlund.com/

REBAIXAMENTO FEITO COM 0 HARDOX®

Descricdo: Rebaixamento

Fornecedor: Granlund Tool AB, Suécia o
INGINEXOREGIUERIOE Rebaixamento KV
N° do artigo: xKVI-xx.x

Web: http://www.granlund.com/
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ROSQUEAMENTO NA CHAPA ANTIDESGASTE HARDOX®

Fornecedor:
Nome da ferramenta:

N° do artigo:

[w)
(0]
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Web:

Fornecedor:
Nome da ferramenta:

N° do artigo:

[w)
(0]
]
[}
=

Web:

Fornecedor:
Nome da ferramenta:

N° do artigo:

Descri

Web:

Fornecedor:
Nome da ferramenta:

N° do artigo:

[w)
(0]
[
[}
=

Web:

Fornecedor:

Nome da ferramenta:

[w)
(0]
[
O
=k
Cal

N° do artigo:

Web:

Macho de abrir rosca para furos passantes
(macho HSSE-PM com revestimento TiCN)

Manigley, Suica
105/4 DUO
433xx

http://www.manigley.ch/de/home

Macho de abrir rosca para furos cegos
(macho HSSE-PM com revestimento TiCN)

Manigley, Suica
131/3 DUO
433xx

http://www.manigley.ch/de/home

Macho de abrir rosca para furos passantes
(HSS-E-PM com revestimento TiAIN)

Sandvik Coromant, Suécia
CoroTap 200
E324, E326

https://www.sandvik.coromant.com/

Macho de abrir rosca para furos passantes
(HSSE-PM com revestimento TiAIN)

Hoffmann-Group, Alemanha
Garant 132065
132065-Mxx

https://www.hoffmann-group.com/

Macho de abrir rosca para furos passantes
(HSSE-PM com revestimento TiCN)

BASS, Alemanha
VARIANT 1/2 TIH
1088xx

https://www.bass-tools.com/
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FRESAGEM DE ROSCAS NA CHAPA ANTIDESGASTE HARDOX®

Descricdo: Fresa de metal duro interica com revestimento TiCN
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha
INGINCEXORE TGN GF-VZ-VHM-R15-1KZ-HB

N° do artigo: GFB35106.xxxx

Web:

https://www.emuge.de/

Descric@io: Fresa de metal duro interica com revestimento TiCN
Fornecedor: Emuge Franken, Alemanha
N ERREGOINIENIM GSF-VHM 2D IKZ-HB

N° do artigo: GF333106.xxxx

=
&

https://www.emuge.de/

FRESAGEM DE TOPO NA CHAPA ANTIDESGASTE HARDOX®

Descricdo: Fresa interica de metal duro com revestimento Siron-A
Fornecedor: Seco Tool, Suécia
NIRRT IR JS 554 Siron-A

N° do artigo: JS554xxxx

=
&

https://www.secotools.com/
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FRESAGEM COM PASTILHA FEITA COM A CHAPA ANTIDESGASTE HARDOX®

Descricdo: Fresagem de face com Coromill 345
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia
INOINEXOREGIylERIeM Coromill 345

N° do artigo: 345-xxxxxx-13x

Web: https://www.sandvik.coromant.com/

Descric@io: Fresagem de face com Coromill 300 (pastilhas arredondadas)

Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia
INOINEROREGIUERIE Coromill 300
N° do artigo: R300-XXXXXX~XXX

https://www.sandvik.coromant.com/

Descricdo: Fresagem de parede/face com Coromill 490

Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia
INGINCEXOREGIERICM Coromill 490

N° do artigo: 490-XXXXXX-XXX

Web: https://www.sandvik.coromant.com/

Descri¢@io: Furagéio com fresagem de alta velocidade
Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia

INGINENOREGINERIOE Coromill 210

N° do artigo: R210-XXXXXX-XXX

Web: https://www.sandvik.coromant.com/

PASTILHA COM GRAU EM ACO HARDOX®

Use pastilhas classe Pxx30 para mdquinas em condi¢gdes médias. Em mdquinas muito
estdveis e com uma configuracdo rigida, pastilhas de classe Pxx10 seriam mais
adequadas, especialmente com um valor superior a 500 Brinell de dureza.

Fornecedor: Sandvik Coromant, Suécia

www.sandvik.coromant.com

Nome da ferramenta Referéncia/grau de encaixe Inserir geometria

Coromill 210 R210-xxxxxx-Px / xx10 M
R210-xxxxxx-Px / xx30 M
Coromill 300 R300-xxxxxx-Px / xx10 L-M-H
R300-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
Coromill 345 345R-xxxxxx-Px / xx10 L-M-H
345R-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
Coromill 490 490R-xxxxxx-Px / xx10 L-M
490R-xxxxxx-Px / xx30 L-M-H
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FORNECEDORES DE FERRAMENTAS QUE
RECOMENDAMOS E COM 0S QUAIS COLABORAMOS

Todas as recomendagoes nessa brochura sdo baseadas nos resultados de testes praticos
sobre numerosas ferramentas em diferentes situagoes. Colaboramos com alguns dos
principais fabricantes do mundo de ferramentas, cujo é altamente recomendado por nés.

Emuge Franken

www.emuge-franken.de

Granlund Tools

www.granlund.com

Hoffmann Group

www.hoffmann-group.com

IZAR Cutting Tools

www.izartool.com

ISCAR

www.iscar.com

Komet Group

www.kometgroup.com

Manigley

www.manigley.ch

Mitsubishi

www.mitsubishicarbide.com

Sandvik Coromant

www.sandvik.coromant.com

SECO TOOLS www.secotools.com
Witech www.witec-tools.de
WNT www.wnt.com
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HARDOX"

WEAR PLATE

A SSAB é uma empresa sidertrgica com sede na regido Noérdica e nos Estados
Unidos. Ela oferece produtos de valor agregado e servicos desenvolvidos em
cooperacgdo proxima com seus clientes para criar um mundo mais forte, leve

e sustentdvel. A SSAB conta com funciondrios em mais de 50 paises. A SSAB
possui unidades produtivas na Suécia, na Finldndia e nos EUA. A SSAB estd
listada na Nasdag OMX de Estocolmo e possui uma listagem secunddria na
Nasdaq OMX de Helsinque. www.ssab.com

Explore o mundo das chapas antidesgaste Hardox®

GJOXOXC),

SSAB
Rod. BR 280 S/N Km 34
Araquari/ SC

Tel.: +55 113303 0800
Fax:+55 113303 0830

contact@ssab.com Hardox® é uma marca registrada do grupo de empresas SSAB. Todos os direitos reservados. As

informacdes contidas neste guia s@o fornecidas apenas para fins gerais. A SSAB AB ndo aceita
responsabilidade pela adequagdo dele a qualquer aplicacdo especifica. Sendo assim, o usudrio é
hOI’dOX.p’[ responsdvel por toda e qualquer adaptagdo e/ou modificac@o necessdria a aplicacdes especificas.

SSAB
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