INFORMACOES TECNICAS - FRESAS HSS-Co

TECHNICAL INFORMATION - HSS-Co END MILLS

¢ Condicdes de trabalho inadequadas.
¢ Espaco insuficiente para remocéo do cavaco.
¢ Fluido de corte insuficiente.

® Too great cutting amount.
* Not enough chip room.
* Not enough coolant.

Solucao de Problemas no Fresamento mousie shooting - end wits

Solucdo

Solution

¢ Ajustar avanco ou rotacao.

o Utilizar fresa de topo com um menor nimero de canais.

¢ Modifique o método de aplicacdo do fluido de corte
ou aumente o volume.

o Utilizar jato de ar comprimido.

¢ Adjust feed or speed.

¢ Use end mill with fewer flutes.
® Apply more coolant.

® Use air pressure.

* Avanco excessivo.

¢ Baixa velocidade de corte.

¢ Desgaste excessivo da ferramenta.
¢ Acimulo de cavaco.

¢ Frontal sem concavidade.

¢ Feed too fast.

® Slow speed.

® Too much wear.

 Chip biting.

* No end tooth concavity.

¢ Reduzir avango.

¢ Aumentar a velocidade de corte.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.
¢ Remover menos material durante a usinagem.

¢ Colocar concavidade no frontal.

¢ Slow down to correct feed.

¢ Use higher speed.

® Regrind earlier stage.

o Cut less amount per pass.

® Add margin (touch primary with oilstone).

¢ Desgaste do alivio priméario acentuado.
* Condigbes inadequadas de fresamento.
¢ Angulo de corte irregular.

® Too much wear on primary relief.
® Incorrect conditions.
® Improper cutting angle.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.
¢ Corrigir condi¢ées de fresamento.
¢ Alterar para angulo de corte reto.

® Regrind sooner.
¢ Correct milling conditions.
¢ Change to correct cutting edge.

* Condicdes de usinagem inadequadas.

¢ Fixacdo da ferramenta sem preciséo.

¢ Rigidez insuficiente (maquina ou suporte da ferramenta).
¢ Nimero de canais inadequado para o processo.

® Too tough conditions.

o Lack of accuracy (machine & holder).

* Not enough rigidity (machine & holder).
¢ Not sufficient number of flutes.

¢ Adequar condicGes de usinagem.

¢ Trocar suporte ou ajustar batimento radial da ferramenta.

¢ Trocar maquina, suporte ou ajustar condicdes de usinagem.

o Utilizar fresa de topo com um maior niimero de canais.

® Change to easier condition.

® Repair machine or holder.

¢ Change machine or holder or condition.

o Use end mill with geater number of flutes.

¢ Avanco excessivo.

¢ Profundidade de corte incompativel.

¢ Comprimento da ferramenta muito longo.

¢ Nimero de canais inadequado para o processo.

¢ Feed too fast.

® Too geat cutting amount.

¢ Too long flute length or long overall length.
* Not sufficient number of flutes.

¢ Reduzir avanco.

¢ Reduzir a profundidade de corte.

¢ Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.

o Utilizar fresa de topo com um maior niimero de canais.

* Slow down to correct feed.

¢ Reduce cutting amount.

¢ Use proper length tool. Hold shank deeper.
¢ Use end mill with greater number of flutes.
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INFORMACOES TECNICAS - FRESAS HSS-Co

TECHNICAL INFORMATION - HSS-Co END MILLS

Solucao de Problemas no Fresamento mousie shooting - ena mils

Solucdo
Solution

¢ Avanco excessivo. .
* Avanco excessivo no inicio do corte. * Reduzir avanco. L

* Rigidez insuficiente do suporte ou dispositivo de fixacdo. | ® Piminuir o avanco no inicio docorte.

* Fixacdo inadequada da ferramenta. :Sé‘::::tg":'r’ g‘;::;“gg:‘aqu'“a ou dispositivo de fixagdio mais rigidos.
: i:;:;;zoel:iag?::: ::1;?, aﬁﬁ‘;s.mada. * Utilizar fresa de topo curta e fixar a ferramenta préximo a érea de corte.
« Fresamento discordante. o Utilizar usinagem concordante, modificar e reduzir.

* Angulo de corte acentuado. * Diminuir &ngulo de corte.
e Slow down to proper feed.

 Feed too fast. * Slow down on first bite.

* Feed too fast on first cut. ¢ Change rigid machine tool or holder.

¢ Not enough rigidity of machine tool & holder. * Tighten tool holder.

* Loose tool holder. * Tighten workpiece fixture.

* Loose fixture (workpiece). ® Use shortest end mill available. Hold shank deeper. Try down cut.
* Lack of rigidity (tool). * Change to lower cutting edge, primary relief.

o Teeth too sharp.

¢ Reduzir a velocidade de corte e utilizar refrigeraco em abundancia.
« Velocidade de corte excessiva. * Utilizar ferramenta de aplicagéo especifica com revestimento supeficial.
* Dureza excessiva do material (peca). * Alterar avanco para melhorar a remogéo do cavaco e utilizar

e Actimulo de cavaco. refrigeracdo abundante ou jato de ar.

. s Aumentar avanco.
¢ Avan¢o muito baixo. ° Aumenta <
« Angulo de corte irregular. e Utilizar angulo de corte adequado.

oA L NPT e Utilizar usinagem concordante.
ngulo de alivio primario fraco. - L
¢ Adequar angulo de alivio primario.

* Speed too fast. ¢ Slow down, use more coolant.

* Hard material. * Use higher grade, tool material, add surface treatment.

* Bitting chips. ¢ Change feed speed to change chip size or clear chips with
¢ Improper feec% speed (too slow). coolant or air pressure.

¢ Improper cutting arjgle~ ¢ Increase feed speed. Try down cut

* Too low primary relief angle. ¢ Change to correct cutting angle.

¢ Change to larger relief angle.

e Corrigir avanco e velocidade de corte.
¢ Avanco e velocidade de corte em excesso. ¢ Utilizar maquina, ferramept?, suporte e dispositivo de fixacio
* Rigidez insuficiente da maquina, suporte e dispositivo de fixago. . ;:;3:??;1(;'::;3‘; :oanlgll%ges de usinagem).
: »l;\'ngulo (-le alivio acentuado. . ¢ Fixar adequadamente a peca usinada.
ixacdo inadequada da peca usinada.

« Profundidade d rte i tivel ¢ Reduzir a profundidade de corte.
rotuncicace ce corte incompative’. e Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.
¢ Comprimento da ferramenta muito longo.

¢ Fixar a ferramenta préximo a area de corte.
e Utilizar usinagem concordante.
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 Feed too fast.

* Too large cutting amount.

* Relief angle too sharp.

 Too long flute length or long overall length.
® Improper cutting depth.

 Too long tool.
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e Correct feed and speed.

® Use better machine tools or holder or change conditions.

¢ Change to smaller relief angle. Add margin (touch primary with oilstone).
® Hold workpiece tighter.

 Correct to smaller cutting depth.

® Hold shank deeper, use shorter end mill.

¢ Reduzir o avanco por faca.

* Excesso de romogéo de cavaco por faca. ¢ Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.
¢ Comprimento da ferramenta muito longo. ¢ Fixar a ferramenta préximo a area de corte.

* Desgaste excessivo da ferramenta. * Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.
¢ Feed and speed too fast. e Correct feed and speed.

¢ Too long flute length or long overall length. * Use better machine tool or holder or change conditions.

® Too much wear. ¢ Hold shank deeper, use shorter end mill or try down cut.

® Regrind at earlier stage.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.

o Utilizar ferramenta de aplicacdo especifica com
revestimento supeficial.

¢ Modificar os dngulos de corte e primario.

* Face de corte com excesso de atrito.
* Material de dificil usinagem.
¢ Angulo de corte irregular.

® Too much cutting friction.
® Tough work material.
¢ Improper cutting angle.

® Regrind at earlier stage.
 Select premium tool.
¢ Change cutting angle & primary.




INFORMACOES TECNICAS - FRESAS MD

TECHNICAL INFORMATION - CARBIDE END MILLS

¢ Condicdes de trabalho inadequadas.

¢ Espaco insuficiente para remocéo do cavaco.

¢ Fluido de corte insuficiente.

® Too great cutting amount.
* Not enough chip room.
* Not enough coolant.

Solucao de Problemas no Fresamento ouwbie shooting - £nd mills

Solucdo

Solution

¢ Ajustar avanco ou rotacdo.

o Utilizar fresa de topo com um menor nimero de canais.

¢ Modifique o método de aplicacdo do fluido de corte ou
aumente o volume.

o Utilizar jato de ar comprimido.

¢ Adjust feed or speed.

¢ Use end mill with fewer flutes.
® Apply more coolant.

® Use air pressure.

¢ Avanco excessivo.

¢ Baixa velocidade de corte.

¢ Desgaste excessivo da ferramenta.
e Acimulo de cavaco.

¢ Frontal sem concavidade.

® Feed too fast.

® Slow speed.

® Too much wear.

¢ Chip biting.

* No end tooth concavity.

¢ Reduzir avanco.

¢ Aumentar a velocidade de corte.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.
¢ Remover menos material durante a usinagem.

¢ Colocar concavidade no frontal.

¢ Slow down to correct feed.

¢ Use higher speed.

¢ Regrind earlier stage.

¢ Cut less amount per pass.

® Add margin (touch primary with oilstone).

¢ Desgaste do alivio priméario acentuado.
* Condigdes inadequadas de fresamento
¢ Angulo de corte irregular.

® Too much wear on primary relief.
® Incorrect conditions.
® Improper cutting angle.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.
¢ Corrigir condi¢es de fresamento.
¢ Alterar para angulo de corte reto.

* Regrind sooner.
¢ Correct milling conditions.
* Change to correct cutting edge.

¢ Condicdes de usinagem inadequadas.
¢ Fixacdo da ferramenta sem preciséo.

¢ Rigidez insuficiente (maquina ou suporte da

ferramenta).

¢ Numero de canais inadequado para o processo.

® Too tough conditions.

o Lack of accuracy (machine & holder).

* Not enough rigidity (machine & holder).
® Not sufficient number of flutes.

¢ Adequar condicées de usinagem.

¢ Trocar suporte ou ajustar batimento radial da
ferramenta.

¢ Trocar maquina, suporte ou ajustar condicdes de
usinagem.

o Utilizar fresa de topo com um maior niimero de canais.

® Change to easier condition.

® Repair machine or holder.

¢ Change machine or holder or condition.

¢ Use end mill with geater number of flutes.

¢ Avanco excessivo.
¢ Profundidade de corte incompativel.

¢ Comprimento da ferramenta muito longo.
* Numero de canais inadequado para o processo.

® Feed too fast.

® Too geat cutting amount.

® Too long flute length or long overall length.
* Not sufficient number of flutes.

¢ Reduzir avanco.

¢ Reduzir a profundidade de corte.

o Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.

o Utilizar fresa de topo com um maior niimero de canais.

* Slow down to correct feed.

¢ Reduce cutting amount.

® Use proper length tool. Hold shank deeper.
¢ Use end mill with greater number of flutes.
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INFORMACOES TECNICAS - FRESAS MD

TECHNICAL INFORMATION - CARBIDE END MILLS

* Avanco excessivo.

¢ Avanco excessivo no inicio do corte.

* Rigidez insuficiente do suporte ou dispositivo de fixacdo.
* Fixacdo inadequada da ferramenta.

¢ Fixacdo inadequada da peca usinada.

¢ Falta de rigidez da ferramenta.

¢ Fresamento discordante.

¢ Angulo de corte acentuado.

¢ Feed too fast.

® Feed too fast on first cut.

¢ Not enough rigidity of machine tool & holder.
¢ Loose tool holder.

® Loose fixture (workpiece).

o Lack of rigidity (tool).

o Teeth too sharp.

Solucado de Problemas no Fresamento touble shooting - end mills

Solucdo

Solution

¢ Reduzir avango.

¢ Diminuir o avanco no inicio do corte.

* Substituir por uma méquina ou dispositivo de fixagdo mais rigidos.
e Corrigir a fixagao.

o Utilizar fresa de topo curta e fixar a ferramenta préximo a rea de corte.
o Utilizar usinagem concordante, modificar e reduzir.

¢ Diminuir angulo de corte.

o Slow down to proper feed.

* Slow down on first bite.

¢ Change rigid machine tool or holder.

¢ Tighten tool holder.

* Tighten workpiece fixture.

® Use shortest end mill available. Hold shank deeper. Try down cut.
¢ Change to lower cutting edge, primary relief.

¢ Velocidade de corte excessiva.

* Dureza excessiva do material (peca).
¢ Aciimulo de cavaco.

* Avanco muito baixo.

* Angulo de corte irregular.

¢ Angulo de alivio primario fraco.

® Speed too fast.

® Hard material.

* Bitting chips.

¢ Improper feed speed (too slow).
® Improper cutting angle.

® Too low primary relief angle.

¢ Reduzir a velocidade de corte e utilizar refrigeracio em abundancia.

¢ Utilizar ferramenta de aplicacdio especifica com revestimento supeficial.

¢ Alterar avanco para melhorar a remocéo do cavaco e utilizar
refrigeracdo abundante ou jato de ar.

* Aumentar avanco.

e Utilizar angulo de corte adequado.

e Utilizar usinagem concordante.

¢ Adequar angulo de alivio primario.

¢ Slow down, use more coolant.

¢ Use higher grade, tool material, add surface treatment.

¢ Change feed speed to change chip size or clear chips with coolant or
air pressure.

¢ Increase feed speed. Try down cut

¢ Change to correct cutting angle.

¢ Change to larger relief angle.

¢ Avanco e velocidade de corte em excesso.

* Rigidez insuficiente da maquina, suporte e dispositivo de fixagao.
¢ Angulo de alivio acentuado.

¢ Fixacdo inadequada da peca usinada.

¢ Profundidade de corte incompativel.

¢ Comprimento da ferramenta muito longo.

 Feed too fast.

* Too large cutting amount.

* Relief angle too sharp.

 Too long flute length or long overall length.
¢ Improper cutting depth.

® Too long tool.

e Corrigir avanco e velocidade de corte.

¢ Utilizar maquina, ferramenta, suporte e dispositivo de fixacdo
adequados (alterar condicées de usinagem).

¢ Reduzir angulo de alivio.

¢ Fixar adequadamente a peca usinada.

¢ Reduzir a profundidade de corte.

¢ Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.

¢ Fixar a ferramenta préximo a area de corte.

e Utilizar usinagem concordante.

e Correct feed and speed.

¢ Use better machine tools or holder or change conditions.

¢ Change to smaller relief angle. Add margin (touch primary with oilstone).
® Hold workpiece tighter.

¢ Correct to smaller cutting depth.

¢ Hold shank deeper, use shorter end mill.

¢ Excesso de romocéo de cavaco por faca.
¢ Comprimento da ferramenta muito longo.
¢ Desgaste excessivo da ferramenta.

® Feed and speed too fast.
 Too long flute length or long overall length.
® Too much wear.

¢ Reduzir o avanco por faca.

e Utilizar ferramenta com o comprimento adequado.
¢ Fixar a ferramenta préximo a area de corte.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.

e Correct feed and speed.
¢ Use better machine tool or holder or change conditions.
® Hold shank deeper, use shorter end mill or try down cut.
® Regrind at earlier stage.

¢ Face de corte com excesso de atrito.
* Material de dificil usinagem.
¢ Angulo de corte irregular.

¢ Too much cutting friction.
® Tough work material.
® Improper cutting angle.

¢ Reafiar a ferramenta antes do desgaste excessivo.

o Utilizar ferramenta de aplicacdo especifica com
revestimento supeficial.

¢ Modificar os dngulos de corte e primario.

¢ Regrind at earlier stage.
 Select premium tool.
* Change cutting angle & primary.






