THE NEW VALUE FRONTIER

! KYOCERD " devato svanzamente | O€F1€ MFH

Serie MFH

Lavorazione stabile con maggiore resistenza alle vibrazioni

Diametri di taglio a partire da @ 8 mm
Riduzione del tempo ciclo nelle applicazioni di sgrossatura

MFH Mini e Micro per fresatura ad elevato avanzamento su piccoli centri di lavoro
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MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
g8mm-—¢16 mm ¢ 16 mm—g 50 mm ¢25mm—0160 mm
Disponibile ora anche con Disponibile ora anche Disponibile ora anche

attacco filettato con attacco a manicotto diametro 50 mm con SOMT14




Fresa ad alta efficienza ed elevato avanzamento

Serie mrH

Il design del tagliente convesso consente di ridurre le vibrazioni per una sgrossatura ad
elevata efficienza. Ampia gamma di prodotto per processi multipli

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier

28mm-016 mm 216 mm - 50 mm 225 mm -6 160 mm
Sostituisce le frese in metallo Inserti economici a 4 taglienti 3 diversi design degli inserti consentono
duro integrale consentendo una molteplici opzioni di lavorazione

riduzione dei costi di lavorazione
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@ Disponibile ora anche @ Disponibile ora anche @ Disponibile ora anche
con attacco filettato con attacco a manicotto diametro 50 mm con SOMT14

Vibrazioni ridotte grazie al tagliente convesso

Il design del tagliente convesso consente di ridurre la forza di taglio al momento dell'impatto iniziale

Forza di taglio in approccio al pezzo (ae: meta del diametro di taglio)

1,500 1,500
MFH Mini: impatto leggero Concorrente A: impatto pesante Design tag"ente
1,200 _ 1,200 convesso
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MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
0 1 2 3 4 5 6 0 1 2 3 4 5 6
Tempo di taglio msec (msec = 1/1.000 sec) Tempo di taglio msec (msec = 1/1.000 sec)

Condizioni di taglio: diametro di taglio Dc = @16 mm, Vc = 150 m/min, fz= 1,0 mm/dente, ap x ae = 0,5 x 8 mm, a secco Pezzo: C50

Ampia gamma di prodotto per processi multipli
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Spianatura e Scanalatura Lavorazione Fresatura Svuotamento Contornatura
spallamento in rampa elicoidale

Per I'utilizzo di MFH Harrier
Il rompitruciolo GM & disponibile per tutte le applicazioni riportate sopra. | rompitrucioli LD e FL non sono adatti per la fresatura elicoidale, a tuffo e per la fresatura in rampa.
(vedere specifiche tecniche)



Frese ad elevato avanzamento serie micro (¢ 8 mm -2 16 mm)

M F H Micro

Ridotte forze di taglio e bassa tendenza alle vibrazioni

Massima ap 0,5 mm

Lavorazione stabile e vibrazioni ridotte

Il tagliente convesso riduce I'impatto iniziale quando entra nel pezzo.

Confronto della forza di taglio (valutazione interna)

800

400

Forza di taglio (N)

200

MFH Micro Concorrente B

Condizioni di taglio: Vc = 120 m/min, fz = 0,6 mm/dente, ap = 0,4 mm
Diametro di taglio 10 mm, scanalatura, a secco; pezzo: C50

Aumento della forza di taglio all'ingresso del pezzo

(valutazione interna)
Lieve aumento della
forza di taglio

582N

800 B MFH Micro
[ Concorrente C
627N

600

400

Forza di taglio (N)

200

0 02 04 06 08 1,0
Tempo di taalio (msec) Imsec = 1/1,000 sec]

Condizioni di taglio: Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/dente, ap X ae = 0,4 X 5 mm
Diametro di taglio @10 mm, a secco; pezzo: C50

Ampia gamma di applicazioni

Lavorazione stabile anche con piccoli centri di lavoro.

Schema delle prestazioni di taglio (diametro di taglio 210 mm)

05
MFH Micro

04

03

ap (mm)

Concorrente D

Y S R ———

0 0,2 04 06 08
fz (mm/dente)
(valutazione interna)

E Sostituisce le frese in metallo
duro integrale consentendo una
riduzione dei costi di lavorazione

Elimina le vibrazioni e aumenta I'efficienza della fresatura.
MFH Micro a confronto con le frese in metallo duro integrale

MFH Micro; Q = 15,3 cc/min
Ve =150 m/min, fz= 0,4 mm/dente
ap x ae =04 x 10 mm, a secco
MFH10-510-01-2T (2 inserti)
LPGT010210ER-GM (PR1525)

Fresa a stelo cilindrico e weldon;

Q=12,2 cc/min

Ve =80 m/min, fz= 0,04 mm/dente
ap x ae =3 x 10 mm, a secco

210 (4 eliche)

] Efficienza della
lavorazione

<
A

Soggetto alle vibrazione e

Resiste alle vibrazioni ad

elevati avanzamenti
(fz= 0,4 mm/dente)

I'aumento dell’avanzamento
per dente non é possibile

Parti meccaniche - scanalatura
Pezzo: C50



Frese ad elevato avanzamento serie mini (¢ 16 mm — @ 50 mm)

MFH mini

Inserti economici a 4 taglienti
Passo stretto e piccoli diametri per una lavorazione ad elevata efficienza

Ottima evacuazione del truciolo

MFH Mini grazie al tagliente convesso allontana il truciolo dalla zona di taglio

MFH Mini Fresa ad elevato avanzamento della concorrenza

Ottima evacuazione
del truciolo

Evacuazione truciolo
poco agevole

Finitura
superficiale
di alta qualita

Trucioli incollati

Condizioni di taglio: diametro di taglio Dc = 16 mm (2 inserti), Vc = 150 m/min, fz = 0,6 mm/dente, ap = 0,5 mm (20 passate): Totale 10 X 16 mm, a secco Pezzo: 1.0040

Passo stretto per una lavorazione 3 Adatta per la sgrossatura
efficiente di stampi

2

Diametro di taglio da 25 mm Lavorazione ad elevata efficienza per piccoli centri di lavoro

MFH Mini MFH Harrier

Applicabile a BT30/ BT40

5 inserti MFH25-S25-03-5T 2 inserti MFH25-S25-10-2T



Fresa ad alta efficienza ed elevato avanzamento (2 25 - @ 160 mm)

M F H Harrier

Vasta gamma di prodotti per lavorazioni ad elevato avanzamento
e con basse forze di taglio

3 diversi design degli inserti consentono molteplici opzioni di lavorazione

GM (uso generale) LD (valore di ap elevato) FL (tagliente raschiante)

Prima scelta MAX.ap=5mm Forza di taglio ridotta
per I.avorazm.ne.genera!e Idonea per la rimozione della crosta Ottima finitura superficiale
Per vari processi di lavorazione e taglio ad elevato avanzamento e vibrazioni ridotte

Il rompitruciolo LD puo essere utilizzato sia per valori di ap elevati sia per
la lavorazione ad elevato avanzamento

Valore di ap elevato per la ap Elevato avanzamento dopo fz
rimozione della crosta ap=4,0mm la rimozione della crosta f2=1,5 mm/dente
—— >

«
(fz=0,25 mm/dente, ap =4 mm) (fz=1,5 mm/dente, ap =2 mm)

MFH Harrier MFH063R-14-5T-22M (diametro di taglio @ 63 mm, 5 inserti)

®Sgrossatura per la rimozione della crosta (2 passate): @ Sgrossatura (2 passate) dopo la rimozione della crosta:
Valori di ap elevati Elevato avanzamento

Vc =200 m/min, fz= 0,25 mm/dente V¢ =200 m/min, fz= 1,5 mm/dente

ap X ae =4 x40 mm ap x ae =2 X 40 mm, Vf = 7.583 mm/min

Vf =1.264 mm/min Pezzo: 1.0040

.. : : Efficienza
Fresa tradizionale a 45° biametro di taglio @ 63 mm, 5 inserti Evacuazione truciolo

Sgrossatura (4 passate): Profondita di taglio e avanzamento costanti MFH 404 cc/min a

Ve =200 m/min, fz= 0,25 mm/dente

ap X ae = 3 x40 mm, Vf = 1.264 mm/min i .
Pez70: 1.0040 Fresa tradizionale 1 51 cc/min




Resistenza alla rottura grazie ad un substrato tenace e ad un rivestimento

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

altamente resistente a temperature elevate

Lavorazione stabile di acciaio comune, acciaio per stampi e materiali

difficili da lavorare

1 Resistenza grazie a un nuovo

rapporto di miscelazione del cobalto

Materiale con base in metallo duro ad alta

Resistenza alla

rottura*
*Valutazione interna
Proprieta rivestimento (resistenza all'abrasione)
40
MEGACOAT NANO
35 o
g 20 .TICN
E 2% .TIA|N
[ .
5 ‘TIN
15
10
400 600 800 1.000 1.200 1.400
Temperatura di ossidazione (°C)
|III Bassa Resistenza all'ossidazione Alta

Consente di ottenere una vita dell’'utensile prolungata
grazie alla combinazione di un substrato tenace e uno
speciale strato di nano-rivestimento.

Confronto della resistenza alla rottura (valutazione interna)

251

Resistenza
alla rottura

PR1535

Concorrente £ Scheggiato

Concorrente Scheggiato

0 5.000 10.000 15.000 20.000 25.000
Numero di impatti

Condizioni di taglio: Vc = 120 m/min, fz= 1,5 mm/dente, ap X ae = 0,4 X 2,5 mm
Diametro di taglio 10 mm, a secco; pezzo: X40CrMoV5-1 (da 40 a 45 HRC)

Miglioramento della stabilita

La struttura a grana grossa e l'uniformita della
dimensione delle particelle determinano una
maggiore resistenza al calore, con valori di
conducibilita ridotti dell'11%. La struttura uniforme

riduce anche la propagazione delle micro cricche. Resistenza

agli urti

Comparazione di resistenza alla rottura mediante
penetratore diamantato (valutazione interna)

Materiale con base PR1535 Materiale tradizionale

Micro cricche

Cricche

Proprieta rivestimento (resistenza alla delaminazione)

40

35 @ EGACOAT NANO
%ﬂ 20 .TICN
E 5 T|AIN.
Q .
50 .TIN

15

10

03 04 05 0,6 0,7 08

Coefficiente di usura (

W)
Alta Resistenza alla deposizione Bassa Illl

Lavorazione stabile con eccellente resistenza all'usura

Confronto della resistenza all'usura (valutazione interna)

03
M PR1535
M Concorrente G
M Concorrente H
'g 0.2
£
©
2
)
0.1 —

20 25 30
Tempo di taglio (min)

Condizioni di taglio: Vc = 180 m/min, fz= 0,5 mm/dente, ap x ae = 0,3 X 8 mm
Diametro di taglio @10 mm, a secco; pezzo: X5CrNi18-10



MFH Micro | Fresa con stelo cilindrico e weldon

Dimensioni portautensili

thé

#1

#2

#3

#4

0 Dimensioni (mm) IA"QOI‘? di ‘ 5 i
Tipo stelo Descrizione Disponibilita|. * . AVOAZIONE | cciale | TOTOPET I pormal €50 ota2|.o_r?"ie“ Vite di fissaggio
inserti| on | gp1 |gd | L | ¢ | 5 | inrampa refrigerante (Kg) | max (giri™")
massimo
MFH08-510-01-1T ° 118421751 ® 004 | 20000
Standard MFH10-510-01-2T ° 2 /1062|108 |20 o5 P . . . 004 | 16200
(dritto) MFH12-512-01-3T ° 3 | 12] 82128020 r 006 | 14.000
MFH16-516-01-4T ° 4 |16]122]16 |92 12° 012 | 11400
S°"’a‘zh’2§t’§;°"am MFH14512-013T | @ 3 114102 12]8 20 05| 15 |4 s B 007 | 1250
$B-1840TRP
MFHO8-W10-01-1T ° 118421587 ® 003 | 20000
Standard MFH10-W10-01-2T ° 2 11062 | 106020 05 3P - . , |00 | 1620
(Weldon) MFHIZW12-013T | @ 3 1 12] 821265120 r 005 | 14.000
MFH16-W16-01-4T ° 4 |16 122167325 12° 01 | 11.400
Sovradimensionato | ‘yiewia w0131 | @ 3l 02126520 05| 15 |45 | s | # | 005 | 1250
(Weldon)
@ : Disponibile



MFH Micro | Attacco filettato

= M1 H
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% é <§ S Sezione A-A
“ )
Dimensioni portautensili
" Dimensioni (mm) IA"9°|‘? di F Rotazi
Descrizione Disponibilita| . * .. AVOrazione | il oroibed QlaZIoNcnaxX
inserti in rampa refrigerante (giri™)
oD | oD1 | D2 | od L 4 M1 H B S .
MFH08-M06-01-1T [ ) 1 8 | 42 4 20.000
9.2
MFH10-M06-01-2T [ 2 10 | 62 3° 16.200
65 | 315 | 17 | M6xP1,0 7 5
MFH12-M06-01-3T [ ) 3 12 | 82 0.5 2° Si 14.000
1.2
MFH14-M06-01-3T [ 3 14 | 10,2 1.5° 12.500
MFH16-M08-01-4T [ 4 16 | 122 | 147 | 85 40 22 | M8xP125 | 12 8 12° 11.400
@ : Disponibile

Filetti standard di tipo industriale adatti ai portautensili di uso comune (per vitida@ 8 mm -2 14 mm: M6 x P 1,0)
Verificare le specifiche delle viti per lo stelo utilizzato

Parti di ricambio e inserti applicabili

Parti di ricambio
N . . Composto
Vite di fissaggio Chiave L .
t
Descrizione e Inserti applicabili
Py
MFH----01---- SB-1840TRP FTP-6 p-37 LPGT010210ER-GM

Profondita effettiva dell'utensile assemblato (MFH16-M08-01-4T)

Attacco filettato idoneo Profondita effettiva dell'utensile assemblato (mm)
‘ N - Descrizione mandrino Diametro di Dimensioni
9 ‘\ © I ! Descrizione taglio mensiont M L2
oY= oD L1
i BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 016 22 28,8 6,8
M BT40K-M08-55 MFH16-M08-01.... 816 22 28,7 6,7
— Per mandrino BT, vedere pagina 21
MFH Micro | Inserti applicabili
. - Metallo duro
Dimensioni (mm) MEGACOAT NANO L
Inserto Descrizione rivestito CVD
A T gd w re PR1525 | PR1535 (A6535
LPGT 010210ER-GM 419 2.19 2.1 6.26 1.0 (] [ [
Uso generale \‘\‘I’
@ : Disponibile



MFH Micro | Prestazioni di taglio

Diametro di taglio@ 8 mm — @ 12 mm

05

04

ap (mm)

02

03

02 04 06 08
fz (mm/dente)

Diametro di tagliog 14 mm -2 16 mm

ap (mm)
&

02 04 06 08
fz (mm/dente)

MFH Micro | Condizioni di taglio consigliate *1ascelta +2ascelta

Descrizione del corpo fresa e avanzamento consigliato (fz: mm/dente) . s . .
- ap consigliato = 0,3 mm valore di riferimento Grado inserto consigliato (Ve: m/min)
§ Pezzo Metallo duro
z MFHO8---- | MFH10---- MFH12--- - MFH14---- | MFH16---- MEGACOAT NANO rivestito CVD
-7 21 3T 3T -47
PR1525 PR1535 CA6535
. . * ¥
Rl e 120-180-250 | 120180250 -
0.2-0.4-0.6 02-05-0.8 " *
LG 100160220 | 100160~ 220 -
L . * A
Acciaio per stampi (~40HRC) 02-03-05 0.2-04-06 80—140-180 | 80—140—180 —
Acciaio per stampi (40~50HRC) 02-0.25-03 02-0.25-04 60— 1:(() 130 | 60- 13\‘(; ~130 —
T . A *
Acciaio inossidabile austenitico 100=160—200 | 100—160— 200 —
Acciaio inossidabile martensitico 0.2-03-05 0.2-0.4-06 — x X
GM o s 150-200-250 | 180—240-300
Acciaio inossidabile indurito per . * -
precipitazione 90-120-150
o *
Ghisa grigia 02-04-06 02-05-08 120 - 180 — 250 — —
. *
Ghisa nodulare 02-03-05 0.2-0.4-0.6 100 150 — 200 — —
Lega resistente alle alte temperature o AS *
a base di nichel (Inconel®, ecc.) 20-30-50 20-30-50
0.2-0.25-03 0.2-0.25-0.4
Lega di titanio — * —
(Ti-6AI-4V) 40-60-80

La lavorazione con refrigerante é consigliata per le leghe resistenti alle alte temperature a base di nichel e le leghe di titanio.
Il numero in grassetto si riferisce alle condizioni iniziali consigliate. Regolare la velocita di taglio e I'avanzamento in base alle condizioni di cui sopra e allo stato effettivo della lavorazione.
Per le scanalature si consiglia I'utilizzo di refrigerante interno.

Esempi di applicazione

Stampo X40CrMoV51

Ve =90 m/min (n = 2.400 giri™")
fz=0,27 mm/giro

(Vf=1.930 mm/min)

ap xae =03 mm X ~0,7mm,a secco
MFH12-512-01-3T

LPGTO10210ER-GM PR1535

Evacuazione truciolo

PR1535 or237 [T
Concorrente Q12—3T

La PR1535 presenta un'efficienza di lavorazione 1,3 volte maggiore rispetto al
concorrente |. Condizioni del tagliente buone dopo la lavorazione
consentono quasi di raddoppiare la vita dell'utensile.

Efficienza

(valutazione dell'utente) *

Componenti meccanici 1.4125

Ve =180 m/min (n = 3.580 giri™")

fz =04 mm/dente (Vf = 5.730 mm/min)
ap = 0,4 mm, ae = 8 mm, con refrigerante
MFH16-S16-01-4T

LPGT010210ER-GM PR1535

Tempo di taglio w
pr1535 [N
Tempo di taglio

La PR1535 presenta un tempo di ciclo 30 volte maggiore rispetto al concorrente J.

(valutazione dell'utente)




MFH Mini

Fresa con stelo cilindrico e weldon

Dimensioni portautensili

|
f
od"

#1

t
adhs

t
odh

#3

Tipo stelo Descrizione Disponibilita | N. inserti P e Dlm:;monl (min) ; : Assiale i elfgg)erpael:t . Forma | Peso (Kg) ROt?;ii?ir,]"ﬁ)max
MFH  16-516-03-2T ) 2 16 8 16 100 30 #1 0,1 18.800
MFH  20-S20-03-3T [ 3 20 12 20 130 50 #1 03 15.700
20-520-03-4T [ ) 4 20 12 20 130 50 #1 03 15.700
S(tjﬂftf)’)d MFH  25-525-03-4T ° 4 B 17 | 5 | 140 | 60 # 05 13.400
25-525-03-5T [} 5 25 17 25 140 60 #1 0,5 13.400
MFH  32-S32-03-5T [ 5 32 24 32 150 70 # 0,8 11.400
32-532-03-6T [ ) 6 32 24 32 150 70 #1 038 11.400
MFH  17-$16-03-2T [ ) 2 17 9 16 100 20 #2 0,1 17.900
MFH  18-516-03-2T [} 2 18 10 16 100 20 #2 0,1 17.000
SOV(adime- MFH  22-520-03-3T [ J 3 22 14 20 130 30 #2 03 14.700
) 22-520-03-47 o 4 | 2 | 14 | 20 | 130 | 30 n | 03 14700
MFH  28-525-03-4T [ 4 28 20 25 140 40 1| e 5 #2 0,5 12.400
28-525-03-5T [ ) 5 28 20 25 140 40 #2 0,5 12.400
MFH 16-W16-03-2T [} 2 16 8 16 79 30 #3 0,1 18.800
MFH  20-W20-03-3T [} 3 20 12 20 101 50 #3 0,2 15.700
20-W20-03-4T [ ] 4 20 12 20 101 50 #3 0,2 15.700
m‘lgzﬁ MFH 25-W25-03-4T ° 4 5 | 17 | s [ 17| e B | 04 13.400
25-W25-03-5T [ ) 5 25 17 25 17 60 #3 04 13.400
MFH  32-W32-03-5T [} 5 32 24 32 131 70 #3 0,7 11.400
32-W32-03-6T [} 6 32 24 32 131 70 #3 0,7 11.400
MFH  16-516-03-2T-150 ) 2 16 8 16 150 50 #1 0,2 18.800
Stelolungo | MFH 20-520-03-3T-160 ° 3 20 12 20 160 80 #1 03 15.700
(dritto) MFH  25-525-03-4T-180 ° 4 25 17 25 180 | 100 #1 0,6 13.400
MFH  32-532-03-5T-200 [} 5 32 24 32 200 120 #1 1,1 11.400
@ : Disponibile
Parti di ricambio e inserti applicabili
Parti di ricambio Prestare attenzione alla rotazione massima
Quamdo}si utilizza una fre_\sa a fissagg\o
e Vite di fissaggio Chiave Composto antigrippaggio - g“lﬁacsae’;t‘lfg ﬁ”caosrgg ”g)éffe'ggeerfgaei‘gs
escrizione Inserti applicabili danneggiati dalla forza centrifuga.
% % Prima di montare \"\nsert_o app\i_carej\ ) )
composto antigrippaggio alla vite di fissaggio
sia sul filetto che sulla parte conica.
DTPM-8
MFH: - --03-- - - SB-3065TRP Coppia consigliata per la pP-37 LOGU030310ER-GM
staffa dell'inserto 1,2 N-m

Condizioni di taglio consigliate — P12




MFH Mini | Fresa a spianare

q =
= — \‘27
. 5 - w
(; ) !'m_
- T
w
| 1y
=
oD
Dimensioni portautensili
Dimensioni (mm) :
Descrizione Disponibilita |N. inserti Assiale Eo_ro By Peso Rotan_ogﬁmax
oD | oD1 | oD2 | od |od1 |02 | H | E | a | b | S refrigerante |  (Kg) |~ (gir™)
MFH  040R-03-5T-M ) 5 40 | 32 | 38 | 16 | 15 9 | 40 | 19 | 56 | 84 0 9,900
040R-03-6T-M [ ] 6 40 32 38 16 15 9 40 19 | 56 | 84 : 10 g ' '
- i
040R-03-7T-M O 7 40 32 34 16 14 9 40 19 | 56 | 84
) 8

MFH  050R-03-8T-M 50 | 42 | 47 | 22|19 1|5 |21 |63 ]|104 0,5 8.600

O Verificare la disponibilita @ Disponibile

MFH Mini | Attacco filettato

Sezione A-A
Dimensioni portautensili
Descrizione Disponibilita | N. inserti Dimensioni (mm) Assiale quo bS] Rotazi'o.r;ﬁ
oD | oDl | 002 | od | L | ® M1 H B 3 refrigerante | max (giri™)
MFH 16-M08-03-2T ° 2 16 8 [ 147 ] 85 | 4 | 25 | M8xP1,25 12 8 18,880
MFH 17-M08-03-2T ° 2 17 9 | 147 | 85 | 43 | 25 | M8xP125 12 8 17,900
MFH 18-M08-03-2T ° 2 18 [ 10 | 147 | 85 | 4 | 25 | M8xP1,25 12 8 17,000
MFH 20-M10-03-3T ° 3 20 [ 12 [ 187 | 105 | 49 | 30 | M10xP15 15 9 15,700
20-M10-03-4T ° 4 20 | 12 [ 187 | 105 | 49 | 30 | M10xP15 15 9 15,700
MFH 22-M10-03-3T ° 3 2 | 14 | 187 | 105 | 49 | 30 | M10xP15 15 9 14,700
22-M10-03-4T ° 4 2 | 14 | 187 | 105 | 49 | 30 | M10xP15 15 9 14,700
MFH 25-M12-03-4T ° 4 25 [ 17 ] 3 [125] 57 | 35 | M12xP175 | 19 10 1| =100 Si 13,400
25-M12-03-5T ° 5 5 |17 [ 23 | 125 57 | 35 | M12xP1,75 | 19 10 13,400
MFH 28-M12-03-4T ° 4 28 | 20 | 23 | 125 57 | 35 | M12xP1,75 | 19 10 12,400
28-M12-03-5T ° 5 28 | 20 | 23 | 125 57 | 35 | M12xP1,75 | 19 10 12,400
MFH 32-M16-03-5T ° 5 32| 24 ] 30 | 17| 63 | 40 | M16xP20 24 12 11,400
32-M16-03-6T ° 6 32 | 24 ] 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP20 24 12 11,400
MFH 35-M16-03-6T ) 6 35 [ 27 ] 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP20 24 12
MFH 42-M16-03-7T ) 7 4 | 3 ] 30 [ 17 | 63 | 40 | M16xP20 24 12

O Verificare la disponibilita @ : Disponibile

10



Profondita effettiva dell'utensile assemblato

F3

S,

oD

T—F—

B
1

L

. Profondita effettiva dell'utensile
B Attacco filettato idoneo LB
Descrizione
mandrino Diametro di taglio| Dimensioni
Descrizione M L2
oD L1
MFH16-M08-03- - - 016 25 31,8 6,8
BT30K-M08-45 MFH17-M08-03- - - 017 25 33,2 82
MFH18-M08-03- - - 018 25 34,2 9,2
MFH20-M10-03- - - 920 30 36,8 6,8
BT30K-M10-45
MFH22-M10-03- - - 022 30 39,2 9,2
MFH25-M12-03- - - 925 35 4.8 78
BT30K-M12-45
MFH28-M12-03- - - 928 35 45,5 10,5
MFH16-M08-03- - - 016 25 31,7 6,7
BT40K-M08-55 MFH17-M08-03- - - o17 25 33,2 8,2
MFH18-M08-03- - - 918 25 343 93
MFH20-M10-03- - - 620 30 38,7 8,7
BT40K-M10-60
MFH22-M10-03- - - 022 30 44,5 14,5
MFH25-M12-03- - - 025 35 44,6 9,6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03- - - 028 35 47,6 12,6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03- - - 932 40 51,2 1,2

MFH Mini | Inserti applicabili

— Per mandrino BT, vedere pagina 21

Dimensioni (mim) MEGACOAT NANO Metallodutd vetit
Inserto Descrizione
A T od w re PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
&
6
Vo)
<
ﬁ L0GU030310ER-GM 62 | 39 | 345 | 119 | 10 [ ] [ ] [ ] [
A
@ : Disponibile

MFH Mini | Prestazioni di taglio

Passo fine
10 03
£
= 05 08
©
0 05 10 15

fz (mm/dente)

MFH20-...-4T, MFH22-...-4T,
MFH25-...-5T, MFH28-...-5T,
MF32-...-6T

Attenzione:

Standard (@ 16 mm - @ 22 mm)

10 06
£
3 05 12

0 05 10 15

fz (mm/dente)

MFH16-...-2T, MFH17-...-2T,
MFH18-...-2T, MFH20-...-3T,
MFH22-...-3T

Fresa a spianare (@ 40 mm - @ 50 mm)
Standard (@ 25 mm — @ 32 mm)

10 038
€
= 15
= 05
©
0 05 10 15

fz (mm/dente)

MFH25-...-4T, MFH28-...-4T,
MFH32-...-5T, MFHO40R-...,
MFHO50R-...

| valori delle condizioni di taglio consigliate per frese a passo fine devono essere inferiori ali valori delle condizioni delle frese a passo standard.
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MFH Mini | Condizioni di taglio consigliate *1ascelta +r2ascelta

Descrizione del corpo fresa e avanzamento consigliato (fz: mm/dente) . g .
" s Grado inserto consigliato (Vc: m/min)
ap consigliato = 0,3 mm valore di riferimento
o
g Pezzo Metallo duro
= MFH16 | MFH20 | MFH20 | MFH25 | MFH25 | MFH32 | MFH32 MFH MEGACOAT NANO rivestito CVD
e QT 3T -eeeaT 000l =000l o005 R | —...R-03
PR1535 PR1525 PR1510 CA6535

- . Y * _ _

Acciaio al carbonio 1m0 | 101802
02-07-12 02-05-08 | 02-08-15 02-05-038 02-08-15 02-05-08 02-05-038

- A * _ _
A((|a|0 |egat0 100-160-220 100-160-220
Acciaio per stampi 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 bt * — —
(~40HRC) 80-140-180 | 80-140-130
Acciaio per stampi 02-03-05 02-025-03 | 02-03-06 | 02-025-03 | 02-03-06 | 02-025-03 | 02-025-03 — —
(40~50HRC) 60-100-130 | 60-100-130
Acciaio inossidabile _ _
austenitico 100-160-200 | 100- 160200

GM | Acdiaio mqsmdabﬂe 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 x - - *

martensitico 150-200-250 180-240-300
Acciaio inossidabile indurito * B B B
per precipitazione 90-120-150

L o e . e o e e _ _ * B
Ghisa grigia 02-07-12 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-05-08 o5
Ghisa nodulare 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 — - mi;‘;im -
Lega resistente alle alte Yo B B *
temperature a base di nichel 20-30-50 20-30-50

02-03-06 02-025-04 | 02-04-08 | 02-025-04 | 02-04-08 | 02-025-04 | 02-0.25-04
Lega di titanio * B Yo B
(Ti-6AI-4V) 40-60-80 30-50-70
La lavorazione con refrigerante € consigliata per le leghe resistenti alle alte temperature a base di nichel e le leghe di titanio [ Standard [JPasso fine

Il numero in grassetto si riferisce alle condizioni iniziali consigliate. Regolare la velocita di taglio e I'avanzamento in base alle condizioni di cui sopra
e allo stato effettivo della lavorazione
In caso di lavorazione con CAT30 o equivalente, € necessario ridurre I'avanzamento al 25% delle condizioni di taglio consigliate.
Per le scanalature si consiglia I'utilizzo di refrigerante interno

Le operazioni di scanalatura e svuotamento non sono consigliate con le frese a spianare

Esempi di applicazione

Componenti dello stampo: acciaio pre-indurito

Vc =220 m/min (n = 3.500 giri/min)
fz=10,05 mm/dente (Vf =700 mm/min)
ap xae =0,5mmx 14 mm, a secco
MFH20-520-03-4T

LOGUO30310ER-GM PR1535

Vita dell'utensile

PR1535

Vita dell'utensile :

Concorrente K (4inserti)_1 ’0 ~ 1 , 5 H

La PR1535 presenta un carico macchina inferiore rispetto
al concorrente K, permettendo di estendere il tempo

lavorazione (valutazione dell'utente)

Componenti aerei: acciaio inossidabile indurito per
precipitazione

; L ( )
Ve =120 m/min (n = 1.530 giri/min) N
fz=06 mm/dente (Vf = 3.670 mm/min) 50
ap X ae =07 mm X ~ 25 mm, a secco /
MFH25-525-03-4T (4 inserti)
LOGU030310ER-GM PR1535
N

. , .
Efficienza della lavorazione Vita dell'utensile

PR1535 1>
Concorrente L (5 inserti) m

La PR1535 mantiene il tagliente in buone condizioni dopo
la lavorazione di 100 pezzi con una lavorazione stabile
(valutazione dell'utente)
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MFH Harrier | Fresa a spianare

o D2
oD2 od
od b
b \
| | ©
w mf - w
n T I
| »
AR 0 @%
| od! L ed1
P ' 5 g— 2 DI 2DI
@) 77 o w
} j #1 #2
L]
I
e ;&
el odl
226 o
D1
oD
#3
Dimensioni portautensili (tipo SOMT10)
Dimensioni (mm .
Descrizione Disponibilita S oD1 = Assiale Foro per Forma Peso ROtr;]\g)?ne
inserti | gp) D2 | od |ed1|ed2| H | E|a | b | S |S* refrigerante (Kg) (girim)
GM | LD | FL
MFH 050R-10-4T-M ) 4 |50 | 3337536547 2219 |11|50(21]63|104 04 | 10.000
050R-10-5T-M ) 5 |50 |33|375(36547 |22(19|11|50(21]63|104 04 | 10.000
MFH 052R-10-4T-M ) 4 | 52135(395(38547 | 22|19 |11 |50(|21|63|104 04 | 10.000
052R-10-5T-M ° 5 | 52]35(395(385]47 |22 19|11 |50(21]63|104 04 | 10.000
MFH 063R-10-5T-22M [ ] 5 63 | 46 |150,5/49,5| 60|22 [ 19|11 |50 |21|63|104 (}'g) 35 | +10° Si #1 0,7 8.800
063R-10-6T-22M [ ] 6 63 | 46 |150,5/49,5| 60 | 22 [ 19|11 |50 |21 |63|104 0,7 8.800
063R-10-5T-27M [ ] 5 63 | 46 |50,5/49,5| 60 | 27 |20 | 13 |50 | 24| 7 | 124 0,7 8.800
063R-10-6T-27M ) 6 | 63|46 (50,549,560 |27 |20 |13 |50 |24 | 7 | 124 0,7 8.800
MFH 080R-10-7T-M ) 7 |80 |63(675(665| 76|27 (20| 13(63|24|7 |124 1,6 7.600

*1 Fare riferimento alle dimensioni del tagliente LD nella figura di pagina 14 *2 Le dimensioni tra parentesi si riferiscono al montaggio del tagliente LD~ @: Disponibile
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Dimensioni portautensili (tipo SOMT14)

. Dimensioni (mm) Foroper bess Rotazione
Descrizione Disponibilita | ; .. aD1 Assiale ; Forma max
inserti refrigerante (Kg) ot
D D2| gd |odl|gd2| H | E b|S|S 9
('] ] ('] od | @ (/] a L (g|r| )
MFH 050R-14-4T-M ° 4 15027333247 22]12|—|5021]63|104 Si #1 0,4 8.800
MFH 063R-14-4T-22M [} 4 16340 |46 | 45|60 22|19 | 11|50 2163|104 Si #1 0,6 7.400
063R-14-5T-22M [} 5 [63]40|46| 45|60 22|19 |11|5021|63|104 Si #1 0,6 7.400
063R-14-4T-27M [} 4 16340 |46 | 45|60 |27 |20 | 13|50 (24| 7 |124 Si #1 0,6 7.400
063R-14-5T-27M [} 5 6340|4645 |60 |27 |20 | 13|50 (24| 7 |124 Si #1 0,6 7.400
MFH 066R-14-4T-22M [} 4 1664349 |48 |60 22|19 | 11|50 2163|104 Si #1 0,6 7.400
066R-14-5T-22M [} 5 6643|4948 |60 |22|19|11|5021 63104 Si #1 0,6 7.400
066R-14-4T-27M [} 4 |66 |43|49| 48 |60 |27 |20 | 13|50 (24| 7 |124| 2 5 | +10° Si #1 0,6 7.400
066R-14-5T-27M [} 5 6643|4948 |60 |27 |20 | 13|50 (24| 7 (124 Si #1 0,6 7.400
MFH 080R-14-5T-M [} 5 |8 |57 |63|62|76|27|20 |13|63|24| 7 |124 Si #1 14 6.400
080R-14-6T-M [ 6 80|57 6362762720 |13|63|24| 7 |124 Si #1 14 6.400
MFH 100R-14-6T-M [ 6 |100] 77 |8 |82 (9 32|26 |17 |63|28| 8 144 Si #2 24 5.600
100R-14-7T-M [ 7 10077 |83 |8 |9 32|26 |17]|63|28| 8 |144 Si #2 24 5.600
MFH 125R-14-7T-M [ 7 |125/102|108| 107 |100| 40 | 55 | — |63 |33 | 9 |164 Si #2 28 4.800
MFH 160R-14-8T-M [ 8 160|137 (143|142 (100 | 40 | 68 |66,7| 63 | 32| 9 |16,4 No #3 3,7 4.200
MFHO50R-14-4T e MFHO50R-14-4T-M hanno viti doppie. Leggere il manuale istruzioni. @ : Disponibile
Parti di ricambio e inserti applicabili
Parti di ricambio Dimensioni tagliente tipo LD
_ . " Composto Bullone
Vite di fissaggio Chiave antigrippaggio | difissaggio -\
Descrizione DTPM T Inserti applicabili
A - o1 | Y
MFHO50R-10-+ - -(-M) HH10x30 Langolo indicato tra parentesi s riferisce al tipo SOMT14
MFH063R-10-- - - (-22M) DTPM-15 HH10x30 SOMT100420ER-GM - i )
SB-4090TRPN Coppia consigliata per la staffa p-37 SOMT100420ER-LD Prestare attenzione alla rotazione massima
MFHO063R-10-- - --27M dell'inserto 3,5 N-m HH12x35 SOMT100420ER-FL Quando si utilizza una fresa a fissaggio
meccanico alla sua rotazione massima,
MFHO80R-10-- - --M HH12x35 gli inserti o il corpo potrebbero essere
danneggiati dalla forza centrifuga.

_14-- - .- Prima di montare I'inserto applicare il
MFHO30R-14 M W1031 c_olmpqs‘to‘anﬁgr‘ip‘paggio (MP—‘W) al\aI vite _d\'
MFHO63R-14-- - -(-22M) HH10x30 fissaggio sia sul filetto che sulla parte conica.
MFHO63R-14-- - --27M HH12x35

TTP-20 SOMT140520ER-GM

MFHO80R-14-- - --M SB-50120TRP Coppia consigliata per la staffa pP-37 HH12x35 SOMT140520ER-LD

dell'inserto 4,5 N-m SOMT140514ER-FL
MFH100R-14-----M —
MFH125R-14-----M —
MFH160R-14-----M —

Condizioni di taglio consigliate — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa a stelo cilindrico e weldon (tipo somT10)

#1

Standard (dritto)

3 T
Dimensioni tagliente tipo LD B! B e % #3
G °
s
)
L
oD1 ‘ .Eo" #4
oD
Dimensioni portautensili (tipo SOMT10)
Dimensioni (mm) .
Tipo stelo Descrizione Disponibilita i ns'\lérti » aD1 y ) ) g G Assiale re?ﬁ;‘zfae;te Forma z‘z;‘)’ rT?:;a(;Ii$p"ﬁ‘)
GM | 0 | FL
MFH_25-525-10-2T ° 2 |25 8 | 125 | 115 | 25 | 140 | 60 #B ] 04 | 17.000
MFH_28-525-10-2T ° 2 | 28| 11 155 | 145 | 25 | 140 | 40 #1105 | 15500
MFH 32-532-10-2 ° 2 132 15 [ 195 | 185 | 32 | 150 | 70 # ] 08 | 14000
Standard 32-532-10-31 ° 3 132 15 | 195|185 ] 32 | 150 | 70 (H) - 51 $ | 08 | 14000
(dritto) | MFH 35-532-10-2T ° 2 | 35| 18 | 225 | 25| 32 | 150 | 50 | a7 #1 ] 08 | 13.000
35-§32-10-31 ° 3 135 18 | 225 | 215 | 32 | 150 | 50 # | 08 | 13.000
MFH 40-532-10-3T ° 3 40| 23 | 275|265 | 32 | 150 | 50 #1109 | 11500
40-532-10-4T ° 4 |20 | 23 | 275|265 | 32 | 150 | 50 # | 09 | 11500
MFH _25-W25-10-2T ) 2 |25 8 | 125 | 15| 25 | 117 | 60 # | 04 | 17.000
Standard | MFH_32-W32-10-3T ° 3 032 15 | 195|185 ] 32 | 131 | 70 (]-g) 35 | 410° g # | 07 | 14000
(Weldon) | MFH 40-W32-10-3T ° 3 040 | 23 | 275|265 | 32 | 112 | 50 M ' # | 07 11.500
40-W32-10-4T ° 4 |20 | 3 | w5265 32 | 112 ] 50 #© | 07 | 11500
MFH _25-525-10-2T-200 ° 2 | 5| 8 | 125 | 115 | 25 | 200 | 120 $B ] 06 | 17.000
Stelo | MFH_28-525-10-21-200 ° 2128 | 11 | 155 | 145 | 25 | 200 | 40 | 45 0] 07 | 15500
lungo | MFH 32-532-10-21-200 ° 2 132 15 | 195 185 | 32 | 200 | 120 | (12) | 3.5 | +10° Si $B 10 | 14000
(dritto) | MW 35-532-10-27-200 ° 2 135 ] 18 | 25|51 32 |00 50 | 7 0 | 14 | 13.000
MFH _40-532-10-4T-250 ° 4 | 40 | 23 | 275 | 265 | 32 | 250 | 50 #o 15 | 11.500
MFH 25-525-10-2T-300 ° 2 [ 5] 8 [ 125 15| 25 | 300 | 180 B 10 | 17.000
Stelo | MFH 28-525-10-21-300 ° 2 |28 11 | 155 | 145 ] 25 | 300 | 40 | q5 #1 ] 11 | 15500
Ifj’;]t; MFH 32-532-10-2T-300 ° 2 |32 15 [195 [ 185 [ 32 [300 | 180 | (12 35| +10°| S #B ] 16 | 14000
(dritto) | MFH 35-532-10-21-300 ° 2 |35 18 [ 225 5] 32 | 300 | 50 w17 [ 13.000
MFH  40-532-10-4T-300 ° 4 [ 40| 23 [275] 265 32 | 300 | 50 w18 | 11500

* Le dimensioni tra parentesi si riferiscono al montaggio del tipo LD~ @ Disponibile

Parti di ricambio e inserti applicabili

a0 q Prestare attenzione alla rotazione massima
Parti di ricambio o i ) )
Quando si utilizza una fresa a fissaggio meccanico alla sua

Vite di ﬁssaggio Chiave Composto antigrippaggio rotazione massima, gli inserti o il corpo potrebbero essere
danneggiati dalla forza centrifuga.

Descrizione Inserti applicabili Prima di montare l'inserto applicare il composto antigrippaggio
E % % (MP-1) alla vite di fissaggio sia sul filetto che sulla parte conica.

(oppi[a)LI:r:wsi;ri;jta per SOMT100420ER-GM
MFH- - --10-- - SB-4075TRP s pP-37 SOMT100420ER-LD
la staffa dell
BT SOMT100420R-FL

Condizioni di taglio consigliate — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa a stelo cilindrico (tipo somT14)

15w
Q
L
Dimensioni tagliente tipo LD
VA :
& s
A
D1 ;o/
oD L
Dimensioni portautensili (tipo SOMT14)
Dimensioni (mm)
L I & - Foro per Rotazione max
Descrizione Disponibilita inserti | 5p gD1 o 1 ¢ ; G Assiale refrigerante Forma |Peso (Kg) (giri™)
GM LD FL
MFH50-542-14-3T [} 3 50 27 33 32 42 150 50 2 5 +10° Si #1 1.4 8.800
MFH63-542-14-4T [} 4 63 40 46 45 42 150 50 2 5 +10° Si #2 1.7 7.400
MFH80-542-14-5T ) 5 80 57 63 62 4 150 50 2 5 +10° Si #2 23 6.400
@ : Disponibile
Parti di ricambio e inserti applicabili
Parti di ricambio
_— . . Composto
Vite di fissaggio Chiave antigrippagglo
Descrizione Inserti applicabili
/ @
CoppiaT(IE;éﬂata - SOMT140520ER-GM
MFH- - --14-- -+ SB-4075TRP .A P-37 SOMT140520ER-LD
la staffa dell
e SOMT140514ER-FL

Prestare attenzione alla rotazione massima

Quando si utilizza una fresa a fissaggio meccanico alla sua rotazione massima, gli inserti o il corpo potrebbero essere danneggiati dalla

forza centrifuga.

Prima di montare l'inserto applicare il composto antigrippaggio (MP-1) alla vite di fissaggio sia sul filetto sia sulla parte conica.

Condizioni di taglio consigliate — P19, P20
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MFH Harrier | Attacco filettato

T oD 2 M1
tn st H
’/J A
i3 7
1= A
TQ,,J::,,,E*% {‘
Dimensioni tagliente tipo LD
AllR
B Sezione A-A
L
Dimensioni portautensili
Dimensioni (mm)
. S (X ; Foro per Rotazione
Descrizione Disponibilita inserti| 5p oD1 | Ll e - s ; : G Assiale refrigerante | max (giri™)
GM | LD | FL
MFH 25-M12-10-2T ° 2 [ 25 8 [125| 1,5 23 | 125 57 | 35 | M12xP1,75| 19 | 10 17.000
MFH 28-M12-10-2T [ 2 28 1 [ 155|145 | 23 | 125 57 | 35 | M12xP1,75| 19 | 10 15.500
MFH 32-M16-10-2T [ 2 (3215 [ 195|185 (30 | 17 | 63 | 40 | M16xP2,0 | 24 | 12 14.000
32-M16-10-3T ([ ] 3 32 15 1195 | 185 | 30 17 | 63 | 40 | M16xP20 | 24 | 12 15 14.000
(1.2) | 3.5 | +10° Si
MFH 35-M16-10-2T ([ ] 2 35 18 | 225 | 21,5 | 30 17 | 63 | 40 | M16xP20 | 24 | 12 * 13.000
35-M16-10-3T ([ ] 3 35 18 | 225 | 21,5 | 30 17 | 63 | 40 | M16xP20 | 24 | 12 13.000
MFH 40-M16-10-3T ([ ] 3 40 | 23 | 27,5 | 26,5 | 30 17 | 63 | 40 | M16xP20 | 24 | 12 11.500
40-M16-10-4T [ ] 4 40 | 23 | 275|265 | 30 17 | 63 | 40 | M16xP20 | 24 | 12 11.500

* Le dimensioni tra parentesi si riferiscono al montaggio del tipo LD @ Disponibile

Parti di ricambio e inserti applicabili

Parti di ricambio
Vite di fissaggio Chiave anfi(;rrri]g;;g;io
Descrizione Inserti applicabili
/ %
Coppo e SOMT100420ER-GM
MFH- - --10-- -- SB-4075TRP f P-37 SOMT100420ER-LD
la staffa dell
s SOMT100420ER-FL

Prestare attenzione alla rotazione massima

Quando si utilizza una fresa a fissaggio meccanico alla sua rotazione massima, gli inserti o il corpo potrebbero essere
danneggiati dalla forza centrifuga.
Prima di montare l'inserto applicare il composto antigrippaggio (MP-1) alla vite di fissaggio sia sul filetto che sulla parte conica.

Condizioni di taglio consigliate — P19, P20
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MFH Harrier | Inserti applicabili

L Acciaio al carbonio/Acciaio legato ¥ *
(lassificazione d'uso P = =
Acciaio per stampi Ve *
M Acciaio inossidabile austenitico * *
Acciaio inossidabile martensitico PAY * -
* : Sgrossatura/1a scelta K Ghisa grigia x S
¢ : Sgrossatura/2a scelta Ghisa nodulare * =
I : Finitura/1a scelta Le - ; =
i ga a base di nichel resistente alle alte temperature Z
(J: Finitura/2a scelta s | (Inconel°718, ecc) * ¥ g
Lega di titanio (Ti-6AI-4V) * # =
H | Acciaio ad alta durezza O =
L Angolo Metallo duro
Inserto Descrizione Dimensioni (mm) ) MEGACOAT NANO rivestito CVD
T od z re a | PR1535 | PR1525 | PR1510 | (CA6535
SOMT100420ER-GM | 10,30 | 4,58 | 46 = 2,0 16 [} ([ ] [} [ ]
— SOMT140520ER-GM | 14,14 | 556 | 58 | — | 20 16 o [ ° °
Uso generale
i SOMT100420ER-LD | 10,45 | 458 | 46 | 09 | 20 16 ) [ ) [
Jomm P13
8y } l/ ~
S P17
A T SOMT140520ER-LD | 14,76 | 556 | 58 1.6 2,0 16 [} [ ] ° °
Valori di aﬁevati T
SOMT100420ER-FL | 10,44 | 458 | 46 | 14 | 20 16 ) [ ) )
SOMT140514ER-FL | 14,57 | 556 | 58 31 14 16 [} [ ] (] (
Tagliente raschiante
@ : Disponibile
MFH Harrier | Prestazioni di taglio Gm/u)
MFH25-S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
20 20 20
15 5 5
IS IS IS
S S S
2 10 2 10 2 10
© © ©
05 05 05
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
fz (mm/dente) fz (mm/dente) fz (mm/dente)
MFHO50R~080R-10-OT MFH---14-OT
20 20
- La profondita di taglio massima per il
15 15 o N
= = rompitruciolo LD € paria 5 mm
£ £ (3,5 mm per SOMT10)
g 0 g 0 Per |'avanzamento, fare riferimento a pagina 20
« Fresa cilindrica:
05 05 o -
fare riferimento allo schema applicazione sopra
« Fresa a manicotto:
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20

fz (mm/dente)

fz (mm/dente)

18
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MFH Harrier | Condizioni di taglio consigliate *1ascelta +2ascelta

Descrizione del corpo fresa e avanzamento (fz: mm/dente)

Grado inserto consigliato (Vc: m/min)

j=}
5 M
S etallo duro
£ Pezzo SLAEARED rivestito CVD
- MFH25- MFH32- MFH40- MFH- - -R-10 MFH----14
PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
- . 05-0,8-10(aps1,0mm) | 05-1,0-15(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(apS1,0mm) Y *
Acciaio al carbonio 05-15-20 — -
02-0,4-05(@ps15mm) | 03-0,7-10(@ps1,5mm) | 04-1,0-15(ps1,5mm) 120180 — 250 |120 — 180 — 250
. 05-0,8-10(@ps1,0mm) | 05-1,0-15(@ps1,0mm) | 0,5-1,2-18(ap<S1,0mm) Yo *
Acciaio legato 05-15-20 - —
02-04-05(@ps15mm) | 03-07-10(@ps1,5mm) | 04-1,0-15(ps1,5mm) 100 - 160 - 220|100 — 160 - 220
Acciaio per stampi 05-0,7-08(p=1,0mm) | 05-0,8-12(p21,0mm) | 0,5-1,0-16(aps1,0mm) 05-12-18 ¥ *
(~40HRC) 02-03-04(ap<15mm) | 03-06-08(@ps1,5mm) | 04-0,8-12(aps15mm) co 80—140—180 | 80— 140180
Acciaio per stampi 0,15-0,3-0,5(ap<1,0mm) | 0,2-0,5-08(ap<1,0mm) | 0,2-0,6-09(apS1,0mm) 02-07-10 g *
(40~50HRC) 0,15-0,2-025(@p<1,5mm) | 0,2-0,3-045(@p<15mm) | 0,2-0,5-07 (ap<1,5mm) c 60100130 | 60100130
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(ap$10mm) | 05-0,8-12(ps1,0mm) | 0,5-1,0-16(aps1,0mm) 05-12-18 Yo A4
austenitico 02-03-04(@p<S1Smm) | 03-06-08(ap<15mm) | 04-08-12(@p<1,5mm) c 100160 - 200|100~ 160~ 200
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-08-12(apS1,0mm) | 05-1,0-16(aps1,0mm) 05-12-18 ¥ *
GM | martensitico 02-03-04(@p<S1Smm) | 03-06-08(apS1,5mm) | 04-08-12(@p<1,5mm) o 150200 250 180~ 240 - 300
A((?al.‘z |n055|dab||e 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(p<10mm) | 05-1,0-16(ps1,0mm) 05-12-18 *
0L u.”.o p_er 02-03-04(ap15mm) | 03-0,6-08(@p<1,5mm) | 0,4-0,8-12(ap<1,5mm) co 90120150
precipitazione
. .. 05-0,8-10(ap<1,0mm) | 05-10-15(@p<1,0mm) | 05-12-128(ap<1,0mm) *
Ghisa grigia 05-15-20 — — —
02-0,4-05(ps1,5mm) | 03-0,7-10(ps1,5mm) | 04-1,0-15(@p<1,5mm) 120 - 180 - 250}
. 05-0,7-08(p<1,0mm) | 05-08-12(p<1,0mm) | 05-1,0-16(p<1,0mm) *
Ghisa nodulare 05-12-18 — — —
02-03-04(ps15mm) | 03-0,6-08(apsS1,5mm) | 0,4-0,8-12(apsS1,5mm) 100 - 150 - 200
k:%a reel';ItStﬁen;ebaa”Siiilte 02-0,4-06(ps1,0mm) | 02-05-09(p<1,0mm) | 02-0,6-10(ap<1,0mm) 02-08-12 Pig *
dimpeeut 1 g15-02-03 (@ps1,5mm) | 02-04-06(@ps1,5mm) | 0,2-0,5-08(apsS15mm) c 20-30-50 20-30-50
nichel
Lega di titanio 02-04-06(aps1,0mm) | 02-05-09(aps1,0mm) | 0,2-0,6-10(aps1,0mm) 02-08-12 * A
(Ti-6AI-4V) 0,15-0,2-03(ap<15mm) | 0,2-0,4-06(apS15mm) | 02-0,5-08(ap<1,5mm) coT 40-60-80 30-50-70
g . 05-08-10(@ps1,0mm) | 05-10-15(@p<1,0mm) | 05-12-18(p<1,0mm) | 0,5-1,5-20(ap<1,0mm) | 05-1,5-2,0(ap<2,0mm) bid *
Acciaio al carbonio — —
0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) |0,06—0,15-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—0,2—-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—0,2—-0,4 (ap<5,0mm) {120 - 180 — 250|120 — 180 — 250
NeGaioleaat 05-0,8-10(ap<10mm) | 05-10-15(@p10mm) | 05-12-18(@p1,0mm) | 05-1,5-20(ap<10mm) | 05-1,5-2,0(ap<2,0mm) pie *
€Claloficgalo 0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2—0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2-0,3 @@p<3,5mm) | 0,06—0,2-0,4(ap<50mm) | 100160 - 220|100 - 160 - 220
Acciaio per stampi 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(ap$10mm) | 05-10-16(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(ap<1,0mm) | 0,5-1,2-1,8(ap<2,0mm) PAe *
(SKD)(~40HRC) 0,06 -0,08-0,15 (ap<3,5 mm)| 0,060,102 (ap<3,5mm) |0,06—0,15-0,2 (ap<3,5mm) [0,06—0,15 0,2 (ap<3,5mm)|0,06 0,15 - 0,3 (ap 5,0 mm) | 80140180 | 80— 140 — 180
AC(iaiO per stampi 02-03-05(aps1,0mm) | 02-0,5-08(ap<1,0mm) | 02-0,6-09(@p<1,0mm) | 02-0,7-1,0(aps1,0mm) | 0,2-0,7-1,0(ap<2,0mm) * *
(40~50HRC) 0,03-0,05-0,1(ap<3,5mm) |0,03 - 0,08—0,15 (ap<3,5mm)| 0,03-0,1-0,15 (ap<3,5mm) {0,03-0,1-0,15 (ap£3,5mm)| 0,03-0,1-0,2 (ap<5,0mm) | 60—100—130 | 60— 100 — 130
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(p<1,0mm) | 05-1,0-1,6(aps1,0mm) | 05-1,2-18(aps1,0mm) | 0,5-1,2—18(ap<2,0mm) * Y
austenitico 0,06 -0,08-0,15 (ap$3,5 mm)| 0,06-0,1-0,2 (ap<3,5mm) | 0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) 0,060,150, (ap<3,5mm) 0,06—0,15 - 0,3 (ap<5,0mm) | 100 - 160 — 200|100 — 160 — 200
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(ap<10mm) | 05-0,8-12(@p<1,0mm) | 0,5-1,0-16(ap<1,0mm) | 05-1,2-18(ap<1,0mm) | 051,218 (@p<2,0mm) Y *
LD martensitico 0,06-0,08—-0,15 (ap<3,5mm)| 0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) | 0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) |0,06—0,15-0,2 (ap<3,5mm)|0,06 0,15 - 0,3 (ap £5,0 mm) | 150 — 200 — 250 180 — 240 — 300
Acgla[ct)ln055|dablle 05-0,7-08(p<1,0mm) | 05-0,8-12(apS10mm) | 05-1,0-1,6(ap<1,0mm) | 05-12-18(pS10mm) | 05-1,2-1,8(apS2,0mm) *
IRy 0,06—0,08—0,15 (ap<3,5mm)| 0,06-0,1-0,2(ap<35mm) |0,06—0,15-0,2 (ap<3,5mm) [0,06—0,15-0,2 (ap<3,5mm){0,06—0,15-0,3 (ap<5,0mm) | 90— 120150
precipitazione
Ghisa arigia 05-0,8-10(ap<s1,0mm) | 05-10-15(@p<1,0mm) | 05-12-18(p<1,0mm) | 0,5-15-2,0(p<1,0mm) | 05-1,5-2,0(ap$2,0mm) *
! glgl 0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) |0,06—0,15-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—-0,2—0,3 (ap£3,5mm) | 0,06—0,2—-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—0,2—-0,4 (ap<5,0 mm) 120 - 180 — 250}
Ghisa nodulare 05-0,7-08(ps1,0mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-1,0-16(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(aps1,0mm) | 05-1,2—18(apS2,0mm) *
! Ldl 0,06—0,08-0,15 (ap<3,5mm)| 0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) |0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) [0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm)|0,06—0,15-0,3 (ap<5,0 mm) 100 - 150 — 200}
It'ega re5|tstenteballe ?1|te 02-04-06(ps1,0mm) | 02-05-09(ps1,0mm) | 02-0,6-10(p<1,0mm) | 0,2-0,8-12(ap<1,0mm) | 0,2-0,8-12(ap<2,0mm) bid *
neig]lzlera HiSa ERal 0,03-0,05-0,1(ap<3,5mm) (0,03 -0,08-0,15 (ap<3,5mm)| 0,03-0,1-0,15 (ap£3,5mm) |0,03-0,1-0,15 (ap£3,5mm) | 0,03-0,1-0,2(@p<50mm) | 20-30-50 20-30-50
eqga di titanio 02-04-06(2p$10mm) | 02-0,5-09(ps1,0mm) | 0,2-0,6-10(aps10mm) | 02-0,8-12(aps1,0mm) | 02-0,8-1.2(apS2,0mm,
Lega di tit (ap£1,0mm) (ap<1,0mm) (ap<1,0mm) (ap<1,0mm) (ap£2,0mm) * ¥
(Ti-6AI-4V) 0,03-0,05-0,1 (ap<3,5mm) 0,03 - 0,08—0,15 (ap 3,5 mm)| 0,03 0,1 - 0,15 (ap £3,5mm) 0,03 -0,1-0,15 (ap 3,5 mm) | 0,03-0,1-0,2 (ap<5,0mm) | 406080 30-50-70
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MFH Harrier | Condizioni di taglio consigliate %1ascelta +2ascelta

Descrizione del corpo fresa e avanzamento (fz: mm/dente) Grado inserto consigliato (Vc: m/min)
i}
2 Pezzo MEGACOAT NANO :?veet:tlilt%dC%
- MFH25- MFH32- MFH40- MFH---R-10 MFH----14
PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
.. . 05-0,8-10(ap<1,0mm) | 05-1,0-15(@p<1,0mm) | 05-1,2-1,8(ap<1,0mm) bie *
05-15-20 — —
Acciaio al carbonio 02-0,4-05(ap<15mm) | 03-0,7-10(@p<1,5mm) | 0,4-1,0-15(ap<1,5mm) 120180250120 - 180 - 250
. 05-08-10(aps1,0mm) | 05-1,0-15(aps1,0mm) | 0,5-1,2-18(apS1,0mm) PAG *
05-15-20 — —
Acciaio legato 02-04-05(@p<15mm) | 03-07-10(@p<15mm) | 04-1,0-15(@p<1,5mm) 100160~ 220 | 100 - 160 - 220
Acciaio per stampi 05-07-08(p<10mm) | 05-08-12(ap<10mm) | 05-1,0-16(ap<1,0mm) 05-12-18 w *
(~40HRC) 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(ap<T5mm) | 0,4-08-12(apS1,5mm) T 80140 - 180 | 80— 140180
Acciaio per Stampi 0,15-0,3-0,5(ap<1,0mm) | 02-0,5-08(ap<1,0mm) | 02-0,6-0,9(ap<1,0mm) 02-07-10 ¥ *
(40~50HRC) 0,15-0,2-0.25(@p<1,5mm) | 02-0,3-0,45 @p<1,5mm) | 02-0,5-0,7 (ap$1,5mm) S 60-100-130 | 60100130
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-08-12(aps1,0mm) | 05-1,0-16(apS1,0mm) 05-12-18 * ¥
austenitico 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(@ps15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) cor 100 - 160 — 200 {100 — 160 — 200
Acciaio inossidabile 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-08-12(aps1,0mm) | 0,5-1,0-16(apS1,0mm) 05-12-18 PAY *
FL | martensitico 02-03-04(p<15mm) | 03-0,6-08(@p<1,5mm) | 04-08-1,2(aps1,5mm) cor 150 - 200 - 250 180240 - 300
;Ancgmli(:o";)zsrﬂdab”e 05-0,7-08(p<1,0mm) | 05-0,8-12(ap<1,0mm) | 05-1,0-1,6(aps1,0mm) 05-12-18 *
AL 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(ap<15mm) | 04-08-12(ap<1,5mm) T 120 - - -
precipitazione ’ ’ ’ o100
L 05-0,8-10(p<10mm) | 05-1,0-15@p1,0mm) | 05-1,2-18(ap<1,0mm) *
05-15-20 — — —
Ghisa grigia 02-04-05(@ps15mm) | 03-0,7-1,0(@ps1,5mm) | 04-1,0-15(@ps1,5mm) 120 - 180 - 250,
. 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(ap<1,0mm) | 05-1,0-1,6(ap<1,0mm) *
05-12-18 — — —
Ghisa nodulare 02-03-04(ap<15mm) | 03-0,6-08(@p<1,5mm) | 04-08-12(ap<1,5mm) 100~ 150 - 200
It'e9a re5|tstenteballe ?ilte 02-0,4-0,6(ap<1,0mm) | 02-05-09(aps1,0mm) | 02-0,6-1,0(aps1,0mm) 02-08-12 bie *
gmpera Wipa R 0,15-02-03(@ps15mm) | 02-0,4-06(ap<15mm) | 0,2-0,5-08(ap<1,5mm) c 20-30-50 20-30-50
nichel
Lega di titanio 02-0,4-06(@p<10mm) | 02-05-09(@p<1,0mm) | 02-0,6—1,0(ap<1,0mm) 02-08-12 * bie
(Ti-6AI-4V) 015-02-03(@p<1,5mm) | 02-04-06(@p<1,5mm) | 02-0,5-08(ap<1,5mm) S 40-60-80 30-50-70

La lavorazione con refrigerante & consigliata per le leghe resistenti alle alte temperature a base di nichel e le leghe di titanio
La cifra in grassetto si riferisce alle condizioni iniziali consigliate. Regolare la velocita di taglio e I'avanzamento in base alle condizioni di cui sopra e allo stato effettivo della lavorazione
In caso di lavorazione con BT30 o equivalente, & necessario ridurre |'avanzamento al 25% delle condizioni di taglio consigliate.
Per le scanalature si consiglia I'utilizzo di refrigerante interno
Per la finitura, I'avanzamento massimo consigliato € pari a f = 1,5 mm/giro per SOMT14-LD, f = 0,9 mm/giro per il tipo SOMT10-LD,
f=3,0 mm/giro per SOMT14-FL, f = 1,4 mm/giro per il tipo SOMT10-FL

empi di applicazione

Componenti costruzione macchina C25 Frizione X5CrNi18-10

\

A

Ve =220 m/min (n = 1.750 giri™")
f=0,7 mm/giro (Vf = 4.900 mm/min)
ap x ae = 1,5 x 30 mm, a secco
MFH40-532-10-4T
SOMT140520ER-GM  PR1525

mm @

Tempo di taglio

Concorrente N (taglio a 90°) 3 .800 sec

La PR1525 presenta un numero di passate maggiore rispetto al concorrente N,
ma il tempo di lavorazione & stato ridotto del 75% poiché |'avanzamento pud
essere aumentato di 7 volte

—

——

Ve =120 m/min (n = 1.190 giri™"), fz= 1,2 mm/dente (Vf = 2.850 mm/min)
ap x ae = 1,0 x 20 mm, a secco
MFH32-532-10-2T (2 inserti), SOMT100420ER-GM PR1535

Tempo di taglio Efficienza della
lavorazione

rrisss [N

36 cc/min

La PR1535 presenta una lavorazione stabile, mentre il concorrente M ha generato

vibrazioni

La PR1535 ha mantenuto il tagliente in buone condizioni grazie ad una lavorazione stabile
(valutazione dell'utente)

Tempo di taglio
PR1525

Concorrente M

(valutazione dell'utente)
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Mandrino BT (con attacco filettato/con due superfici di contatto)

Vite applicabile all'utensile

Mandrino applicabile

alg] [ i -
Q| 8 I 1 —
Foro refrigerante w
(Centro del mandrino)
21
S
Dimensioni
Dimensioni (mm) Mandrino
an q L Foro per (bloccaggio su due superfici) . 5
Descrizione Disponibilita refrigerante Attacco filettato idoneo
L oD1 | edl S Al 02 M1 G
BT30K- M08-45 ] 45 14,7 8,5 20 1 M8xP1,25 BT30 MFH..-M08-..
M10-45 o 45 187 | 105 | 21 9 12 M10%xP1,5 Si BT30 MFH..-M10-..
M12-45 ° 45 3 | 125 | 4 15 M12xP1,75 BT30 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 ° 55 | 147 | 85 | 20 n M8xP1,25 BT40 MFH..-M08-..
M10-60 ([ ] 60 187 | 105 | 21 9 12 M10%xP1,5 5 BT40 MFH..-M10-..
M12-55 o 55 23 125 | 24 15 M12xP1,75 BT40 MFH..-M12-..
M16-65 ° 65 30 17 | 25 16 M16xP2,0 BT40 MFH..-M16-..
@ : Disponibile
Profondita effettiva dell'utensile assemblato
Attacco filettato idoneo Profondaigz‘sieei}‘]fgltgit\éa(ﬂilrll')utensiIe
Descrizione mandrino Diametro ditaglio|  Dimensioni
Descrizione M W]
oD L1
...16-M08-... 016 25 31,8 6,8
BT30K-  M08-45 ...17-M08-... 017 25 33,2 82
...18-M08-... 018 25 34,2 9,2
...20-M10-... 820 30 36,8 6,8
- M10-45 ...22-M10-... 022 30 39,2 9,2
DW M ﬂ:::“ a M12-45 ..25-M12-... 925 35 4.8 78
8| 7777 ‘ﬁ:‘{’ ! ..28-M12-... 028 35 45,5 10,5
...16-M08-... 816 25 31,7 6,7
L1 L7 BT40K-  M08-55 ... 17-M08-... 917 25 33,2 82
M ...18-M08-... 918 25 34,3 93
...20-M10-... 020 30 38,7 8,7
M10-60
..22-M10-... 922 30 44,5 14,5
.25-M12-... 025 35 44,6 9,6
M12-55
...28-M12-... 028 35 47,6 12,6
...32-M16-... 932 40 51,2 1,2
M16-65 ...35-M16-... 835 40 60,2 20,2
..40-M16-... 240 40 64 24

Sistema di identificazione mandrino

K

BT30

M12

45

Dimensioni
mandrino

superfici

Mandrino con
bloccaggio su due

‘ Dimensioni filetto

‘ Lunghezza L ‘
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Regolazione approssimata del raggio teorico di programmazione

Forma MFH Micro Valore massimo rispetto alla Parte massima non lavorata MFH Mini Valore mlgflzig;(r’isgeno alla Parte massima non lavorata
Rappross. (mm) | lavorazione del raggio (mm) (mm) Rappross. (mm) del raggio (mm) (mm)
R1,0 0 0,21 R 1,6 (consigliato) 0 0,39
- R 1,2 (consigliato) 0 0,17 R2,0 0,09 0,35
o akne R1,5 0,08 0,1 R25 0.26 026
laterale del pezzo R2,0 0,28 0,01 R3,0 0,46 0,17
MFH Micro/MFH Mini: angolo tagliente y(°) = 12°, angolo di inclinazione massimo della parete laterale = 90°
MFH Harrier (GM)
- Parte lavorabile Angolo taglient Rappross. (mm) | Valore massimo rispettoalla | Parte massima non lavorata | Angolo diinclinazione massimo
% ,"'//:i/%% SpED Inserto o (\’l (a")g o (consigliato) lavorazione del raggio (mm) (mm) della parete laterale
”\% Parte non lavorata 9'% 'pﬂ;&;"%%ﬂ GM 100 R 3,0 0 0.85 900
EY Valore ,isperfo/au? MFH----10---- LD 14° R3,5 0 0.69 65°
%}, parte del raggio lavorata FL 14° R 3'0 0 0.89 80°
= GM 10° R3,5 0 1.37 90°
v MFH- <14 | D 16° R5,0 0 1.06 65°
FL 13° R3,0 0 1.36 80°
Dati di riferimento per la lavorazione in rampa
Tipo Diametro di taglio gD (mm) 8 10 12 14 16
. Angolo di lavorazione in rampa max a max (°) 4° 3° 2° 1.5° 12°
MEH Micro tan @ max 0070 | 0052 | 005 | 0026 | 002
Tipo Diametro di taglio gD (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH Mini Angolo di lavorazione in rampa max a max (°) 2.8° 2.5° 2.1° 1.7° 1.4° 1.2° 1° 0.8° 0.5° 0.4°
tan a max 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Tipo Diametro di taglio gD (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Angolo di lavorazione in rampa max a max (°) 5° 45° 4° 3.5° 3° 2.5° 2° 1°
(MFH----10----) tan a max 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Tipo Diametro di taglio gD (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Angolo di lavorazione in rampa max a max (°) 2° 1.8° 1° 0.5° 0.4° 0.2°
(MFH----14---) tan a max 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Lavorazione in rampa
L

« L'angolo di lavorazione in rampa dovrebbe essere inferiore a a max (angolo di lavorazione in rampa
massimo) in base alle condizioni di taglio di cui sopra
« Ridurre del 70% I'avanzamento consigliato in base alle condizioni di taglio di cui sopra

Formula della lunghezza di

. . ap
trasferimento massima (L) conangolo | = ——8M8M8M
di lavorazione in rampa massimo tan a max

ap

a \max J
/

Per la fresatura elicoidale, applicare un diametro di taglio compreso tra il diametro minimo e quello massimo.

O Superiore al diametro — ® Inferiore al diametro
di lavorazione massimo < ! di lavorazione massimo

Dopo la lavorazione rimane La parte centrale urta
una parte centrale il corpo del supporto

Fresatura elicoidale

@Dh (Diametro di taglio)

Direzione di taglio

(Diametro di taglio)

Mantenere la profondita della macchina (h) per
rotazione inferiore ad ap max. (S) Gli avanzamenti

dovrebbero essere ridotti al 50% delle condizioni

di taglio consigliate. Prestare attenzione al fine

di eliminare le incidenze causate dalla produzione
di trucioli lunghi.

Tipo Diametro ditaglio Diametro ditaglio Profondita di !avoraziope in
minimo gDh1 massimo gDh2 rampa massima per ciclo
MFH Micro 2xD-3,5 2xD-2 0,5mm
MFH Mini 2xD-8 2xD-2 Tmm
MFH Harrier (MFH- - --10-- - -) 2xD-18 2xD-2 GM=1,5mm
MFH Harrier (MFH- - --14----) 2xD-25 2xD-2 GM=2mm
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Fresatura a tuffo

-

- Pd Lunghezza di taglio min. X per
Pﬂ D e Profondita di taglio massima superfici inferiori piane
T MFH Micro 0,5 gD-3,5
Parte centrale””| oD MEH Mini 1,0 oD-9
Unita: mm
GM LD FL
Descrizione

Pd
Profondita di taglio massima

Lunghezza di taglio min. X per
superfici inferiori piane

Pd
Profondita di taglio massima

Lunghezza di taglio min. X per
superfici inferiori piane

Pd
Profondita di taglio massima

Lunghezza di taglio min. X per
superfici inferiori piane

MFH Harrier (MFH- - --10--- )

15

oD-18

15

oD-14

15

oD-15

MFH Harrier (MFH- - --14----)

20

oD-24

2.0

oD-18

2.0

oD-19

Ridurre I'avanzamento del 25% o meno delle condizioni consigliate finché la parte centrale (parte non lavorata) non viene rimossa.
Durante la fase d'impronta, ridurre I'avanzamento per rotazione in modo che sia inferiore a f < 0,2 mm/giro.

Fresatura a tuffo

Lavorazione 3D

/!!‘,I

| rompitrucioli LD e FL non sono disponibili per la fresatura a tuffo
Durante la fresatura a tuffo ridurre I'avanzamento a fz < 0,2 mm/dente

Unita: mm
Tipo Profondita di taglio massima (ae)
MFH Micro 1,7
MEH Mini 35
MFH Harrier (MFH- - --10----) 8 (GM)
MFH Harrier (MFH- - --14----) 11,5 (GM)

Il rompitruciolo GM é disponibile per tutte le applicazioni.

i
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Spianatura e Scanalatura Lavorazione in Fresatura Svuotamento Contornatura
spallamento rampa elicoidale
Per I'utilizzo di MFH Harrier
Contornatura (angolo di
Inserto Lavorazione in rampa inclinazione massimo della Fresatura a tuffo Fresatura elicoidale Svuotamento
parete laterale)
GM O O (90°) O @) O
LD O A (65°) X X X
FL O A (80°) X X X

Per il tipo FL e DL esiste un limite per I'angolo delle pareti rialzate durante la contornatura
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