THE NEW VALUE FRONTIER
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Fresa de Alta Eficiéncia e Alto Avanco

série MIFH

Harrier

Usinagem Estavel com Maior Resisténcia a Vibracao

Diametros de corte a partir de g8mm

Reduz o tempo de ciclo em aplica¢oes de desbaste

MFH mini / micro fresas de alto avanco para pequenos centros de usinagem
@ Quebra-Cavaco GH e PR015S Adicionados a Linha
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MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
28~316 216~a50

825~9160



Fresa de Alta Eficiéncia e Alto Avanco

série MFH

0 design convexo da aresta de corte reduz a vibracao para uma maior eficiéncia no desbaste
Diversas op¢oes de ferramentas de 68 a 9160 para cobrir uma ampla gama de aplica¢oes

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier

Substitui as Fresas de Topo Inserto Econémico com 4 Arestas 3 Diferentes Geometrias de Insertos para Diversas
Soélidas com Menor Custo de de Corte Opgoes de Usinagem
Usinagem B

e 0l [ @1

diam. da fresa. diam. da fresa didam. da fresa
+ Fresa de Topo 28~016 « Fresa de Topo 216~@32 - Fresa de Topo (Tipo SOMT10) 25~940
« Tipo Modular 28~016 « Fresa de Faceamento 940, 50 (Tipo SOMT14) 50, 863, 280
«Tipo Modular 216~@32 + Fresa de Faceamento (Tipo SOMT10) @50, 63, 280
(Tipo SOMT14) 50~¢160
- Tipo Modular (Tipo SOMT10) 25~940

Usinagem Estavel com Excelente Resisténcia a Vibracao

Novo Design Reduz o Esforco de Corte no Impacto Inicial

Esforco de Corte e Vibragdo ao Entrar na Peca (Avaliagao Interna)
(ap: Metade do Didmetro da Fresa)

Aresta de corte tridimensional convexa 1,500
Concorrente A : Impacto Pesado
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Tempo de Corte (mseg) (mseg=1/1,000seq)

Condigoes de Corte: Ve = 150 m/min, fz= 1.0 mm/t, ap x ae = 0.5 x 8 mm, s/ refrig.
Diametro da Fresa DC = @16 mm  Material: S50C

Uma Ampla Gama de Aplicacoes para Diversos Processos de Usinagem

oo ®

Faceamento & Fresamento Fresamento em Fresamento Cavidade Contorno
Fresamento Lateral de Canal Rampa Helicoidal
MFH Harrier

O quebra-cavaco GM estd disponivel para todas as aplicagdes acima. Os quebra-cavacos LD e FL ndo permitem fresamento helicoidal, em mergulho (“plunging”)
e contorno de parede. (Veja a capa traseira)



Fresa de Micro Diametro para Usinagem em Alto Avanco

[
M F H M Icro (Diametro da Fresa 28 - 916)

Usinagem de alta eficiéncia com baixo esforco de corte, resistente 0 o8 ol6ex 0% 160
avibragdo até ap 0.5 mm. Usinagem em alto avanco, estavel, com ampla gama de aplicacoes

Baixo esforco de corte e resisténcia a vibracao

Aresta de Corte Convexa, Controla o Impacto Inicial na Entrada da Peca

Comparacao do Esforco de Corte (Avaliagao Interna)
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MFH Micro Concorrente B

Condi¢des de Corte :Vc = 120 m/min, fz=0.6 mm/t, ap =04 mm
Diametro da Fresa DC = 10 mm, Fresamento de Canal, Sem refrig., Material: S50C

Aumento do Esforco de Corte na Entrada na Peca (Avaliacio Interna)
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Tempo de Corte (mseg) [mseg = 1/1,000 seg]

Condigoes de Corte :Vc = 120 m/min, fz=0.6 mm/t, ap X ae =04 X5 mm
Diametro da Fresa DC = @10 mm, Sem Refrig., Material: S50C

2 Ampla gama de produtos para usinagem
em alto avan¢o

Ampla Gama de Aplicagdes, Usinagens até Profundidade de Corte Maxima
de 0.5mm

Usinagem Estével Mesmo com Pequenos Centros de Usinagem

Mapa de Aplicacdo (Fresar Diam. 210 mm)
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MFH Micro
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(Avaliagao interna)

3 Substitui Fresas de Topo Soélidas com
Menor Custo de Usinagem

Elimina a Vibracdo e Aumenta a Eficiéncia no Fresamento

MFH Micro Comparado com Fresas de Topo Sélidas (Fresamento de Canal em
Peca Mecanica, Material: S50C)

MFH Micro Q=15.3 cc/min  FresadeTopo SélidaQ=12.2 c¢/min

Ve =150 m/min, fz=04 mm/t Ve =80 m/min, fz=0.04 mm/t
ap x ae =04 x 10 mm, Sem refrig. ap x ae =3 x 10 mm, Sem refrig.
MFH10-510-01-2T (2 Facas) 210 (4 Facas)

LPGT010210ER-GM (PR1525)
Eficiéncia de
Usinagem
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Resistente a Vibracao em

4
Altas Taxas de Avanco Sujeito a Vibragao e Avango por
(fz=0.4 mm/t) Aresta nao Pode ser Aumentado



(mm)
Fresa de Pequeno Diametro para Usinagem em Alto Avanco :

.« - i -
M F H M I nl Didametro da Fresa 16 - 950 S

Insertos EcondOmicos com 4 Arestas de Corte 0 o8

216 925 250 @1&)

Diametro Pequeno, Tipo Passo Fino e Alto Avanco para Usinagem com Alta Eficiéncia

Bom Escoamento de Cavaco

@ Quebra-cavaco GH

Aresta de Corte Convexa do MFH Mini Controla o Esmagamento do Cavaco

MFH Mini Fresa de Alto Avanco do Concorrente
Bom Escoamento Escoamentodo Cavaco . -
do Cavaco Deficiente

Cavacos Adequadamente
Direcionados para Fora

Acabamento
Superficial de
Alta Qualidade

Adeséo de Cavacos no Inserto

Esmagamento de
Cavacos na Peca

Condicoes de Corte: Diametro da Fresa DC = @16 mm(2 Insertos), Vc = 150 m/min, fz = 0.6 mm/t, ap = 0.5 mm (20 passes): Total 10 mm x 16 mm, Sem refrig., Material: SS400

Passo Fino para Usinagem mais
Eficiente

2

Diametro da Fresa de 25 mm

MFH Mini MFH Harrier

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

Adequado para Desbaste de
Moldes

3

Usinagem em Alto Avanco em Pequenos Centros de
Usinagem

Aplicavel para BT30/ BT40




Fresa de Alta Eficiéncia e Alto Avanco

MFH Harrier ... ..

Ampla Gama de Produtos para Usinagem em Alto Avanco 0

2,
MFH
. Micro
28

216 925 250 2160

Grandes Profundidades e Baixos Eforcos de Corte

1 Agora disponivel também o quebra-cavaco GH
Grande Linha de Insertos para Varias Aplicacoes

/ GH (Aresta Reforcada) @

e

GM (Uso Geral)

Primeira Recomendacao Excelente Resisténcia a
para Usinagem em Geral Fratura

Processos Diversos

Quebra-Cavaco GH com Excelente Resisténcia a Fratura s b

Design da Aresta de Corte Convexa

Reduz o esfor¢o de corte ao
tocar a peca
Suprime a trepidagao e a fratura

LD (Grande ap)

MAX.ap =5 mm

Disponivel para Remocgéo de Crostas
bem como Corte de Alto Avanco

FL (Aresta Wiper)

Aresta Wiper com Baixo Esfor¢o
de Corte

Excelente Acabamento Superficial
Menor Vlbracao

Aresta Reforcada

Combinada com o PRO15S é
adequada para usinagem de
material endurecido e melhor
resisténcia a fratura

Corte A-A

2 O Quebra-cavaco LD pode ser usado tanto em Usinagem com Grande ap

como em Alto Avanco

Grande ap para Remocao de Crostas

——
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(fz=0.25 mm/t,ap =4 mm)

MFH Harrier
MFHO063R-14-5T-22M
(Fresa Diam. 63 mm), 5 Insertos)

Deshaste para Remocdo de Crostas (2 Passes): Grande ap

Ve =200 m/min, fz=0.25 mm/t
ap x ae =4 x40 mm, Vf = 1,264 mm/min

Fresa Convencional de 45° Cabecote Diam. @63 mm, 5 Insertos

Desbaste (4 Passes): Profundidade de Corte Constante e Taxa de Avanco

Ve =200 m/min, fz=0.25 mm/t
ap x ae =3 x40 mm, Vf = 1,264 mm/min
Peca : SS400

Altas Taxas de Avanco apds a
Remocéo da Crosta

)
————
P

fz=1.5mm/t

Coand

=

(fz=15mm/t,ap =2 mm)

Deshaste (2 Passes) Apds a Remogdo da Crosta: Alta Taxa de Avanco

Ve =200 m/min, fz= 1.5 mm/t
ap x ae =2 x40 mm, Vf = 7,583 mm/min
Peca : SS400

Remocéo de Cavaco

=
Mais Eficiente
Fresa Convencional



Para Aco em Geral/Liga de Aco/Material de Dificil Usinagem

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

Classe PR1535 MEGACOAT NANO para usinagem estavel de materiais de
dificil usinagem, tais como liga resistente ao calor, liga de titanio e aco

inoxidavel endurecido por precipitacao

Maior Resisténcia com Novo
MiX de CObaItO *Avaliacdo Interna

AUMENTO

2>

Resisténcia a
Fratura*

Material Base com Metal Duro de Alta Tenacidade

Melhoria da Estabilidade

Maior resisténcia a choque mecanico e usinagem
instavel através da otimizacdo das particulas. Melhoria da
condutividade térmica em 11% comparado ao convencional
Estrutura uniforme com menor propagacao de trincas.

AUMENTO

Resisténdia
aChoque

Material Convencional

Avaliacdo de Propagacao de Trinca através de Ponta de
Prova Diamantada (Avaliacio Interna)

Material de Base PR1535

Pequenas Trincas Grandes Trincas

Para Material Endurecido

MEGACOAT HARD P RO 1 5 S

Substrato com excelente propriedade térmica reduz as trincas e desgaste
por entalhamento. Maior resistécia ao desgaste com revestimento de alta
dureza e resistente a temperatura.

A combinacdo permite uma usinagem estavel em materiais endurecidos.

Maior resisténcia ao desgaste com Revestimento PVD de Alta Dureza e Resisténcia a Temperatura

MEGACOAT HARD

Diagrama Padrdo do Revestimento

Camada multicomponente e alto teor
de aluminio proporciona alta dureza e
resisténcia a oxidacao

o——— (amada multicomponente com
excelente ancoragem

Substrato de metal duro

A Combinac¢ao do Quebra-Cavaco GH e do PR015S Reduz
as Trincas Térmicas e Melhora a Resisténcia a Fratura

Usinagem Estavel em Material Endurecido

Comparacédo de Desempenho (Avaliaczo Interna)
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€
=
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© Condicoes de Corte:
9010 Ve =50 m/min,
8 ' fz=02 mm/t
B PRO15S ap=10x31.5mm,
0.05 M Convencional A Com refrig.
B Concorrente E SOMT140520SR-GH
Quebra-Cavaco de aresta
reforcada do Concorrente
0 10 20 30 40 50

(Tipo plano)
Tempo de Corte (min)

Aresta de Corte

Material: SKD11 (55HRC)

Propriedades do Revestimento (Avaliacio Interna)
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Dureza (GPa)

600 800 1,000

Temperatura de Oxidacdo (°C)

1,200 1,400

|III Baixa

Temperatura de Oxidacao

GH-PRO15S
(32min)

Convencional A

(19min)

Concorrente E
(19min)




MFH Micro | End Mill
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Dimensodes do Suporte (Com Haste)
L 2 Angulo de =
N Dimensdes (mm) Angulo |72 " | Furo de Rotacao
Haste Descriio E:;ﬂg'&'e Ir:e:zs deRampa | INiNAGa0 | pefri | Figura F(’ES()) Méxima
DCX | DC | DCON | LF LH | APMX | Mdximo AR.  |geracao g (min)
MFH08-510-01-1T ) 1 8 42 10 75 16 4 0.04 20,000
MFH10-510-01-2T ° 2 0 | 62 10 80 20 3° 0.04 16,200
Standard (Reto) 0.5 +5° Yes Fig.1
MFH12-512-01-3T ) 3 12 | 82 12 80 20 2° 0.06 14,000
MFH16-516-01-4T ° 4 16 | 122 | 16 90 25 12° 0.12 11,400
Longo (Reto) MFH14-512-01-3T ) 3 14 1102 | 12 80 20 | 05 1.5° +5° Yes | Fig3 | 0.07 12,500
MFHO08-W10-01-1T [ ] 1 8 4.2 10 58 16 4 0.03 20,000
MFH10-W10-01-2T [} 2 10 6.2 10 60 20 3° 0.03 16,200
Standard (Weldon) 0.5 +5° Yes | Fig.2
MFH12-W12-01-3T [} 3 12 8.2 12 65 20 2° 0.05 14,000
MFH16-W16-01-4T [} 4 16 12.2 16 73 25 1.2° 0.1 11,400
Longo (Weldon) MFH14-W12-01-3T ° 3 14 1102 | 12 65 20 | 05 1.5° +5° Yes | Fig4 | 0.05 12,500

« Cuidado com a Rotagado Maxima
Ajuste a rotagao conforme a velocidade de corte recomendada para o material na pagina 8.
A forca centrifuga gerada pela rotagdo da fresa acima de sua rotagao maxima podera causar
dispersao de suas partes. Nao utilize as fresas acima da rotagao maxima recomendada, a forca
centrifuga podera causar a dispersao de cavacos e pegas, mesmo que sem carga

Pecas de Reposicdo e Insertos Aplicéveis

Pecas de Reposicao

Parafuso de Composto
. Fixacdo Chave Antiengripante i
Descricéo Insertos Aplicaveis
Sy,
SB-1840TRP FTP-6 P-37
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

‘ Torque Recomendado para Fixacéo do Inserto 0.5N-m ‘
T T

@ : Item Standard

« Aplique uma fina camada de Composto Antiengripante
(P37) na parte conica e na rosca do parafuso de fixacdo




MFH Micro | Modular
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Dimensdes do Suporte
i - i Angulo de
- Disponi- | No. de Dimensdes (mm) sl Indinagio | Furode | Rotacdo Max.
Descricdo bilidade | Insertos de Rampa Refrigeracao (min”)
DCX DC DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX |  Méximo AR.
MFHO08-M06-01-1T [} 1 8 4.2 4 20,000
9.2
MFH10-M06-01-2T [ ] 2 10 6.2 3° 16,200
6.5 305 17 M6xP1.0 7
MFH12-M06-01-3T [} 3 12 8.2 0.5 2° +5° Sim 14,000
1.2
MFH14-M06-01-3T [} 3 14 10.2 1.5° 12,500
MFH16-M08-01-4T [} 4 16 12.2 14.7 8.5 39 22 M8xP1.25 12 1.2° 11,400

Use adaptadores disponiveis comercialmente (para @8 - 214 rosca: M6 x P1.0)
Verifique a compatibilidade com a rosca da haste

Pecas de Reposicdo e Insertos Aplicaveis

Pecas de Reposicao

Parafuso de Fixacdo Chave Anfg:::;;te
Descricao Insertos Aplicaveis
g ﬁ iy p
SB-1840TRP FTP-6 p-37

MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

‘ Torque Recomendado de Insercao de 0.5N-m ‘

Profundidade Efetiva da Fresa (MFH16-M08-01-4T)

@ : Itens Standard

« Cuidado com a Rotagédo Maxima
Ajuste a rotagdo de acordo com a velocidade de corte
recomendada especificada para a peca na pagina 8.
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela
forca centrifuga se for utilizados em rotagoes que excedem o
limite maximo especificado.

« Aplicar uma fina camada de Composto Antiengripante (P-37) na
parte conica e rosca antes da montagem.

Fresa de Topo Aplicavel Profundidade Efetiva da Fresa (mm)
o 1L Descricdo do Adaptador - Didm. de Corte |  Dimensoes
Y l Descricdo b0 T LUX
O
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 16 22 288
LF
LUX BT40K-M08-55 MFH16-M08-01... 16 22 28.7
Para Haste com Adaptador tipo BT, Ver Pagina 21
MFH Micro | Insertos Aplicaveis
A Metal Duro
D MEGACOAT NANO
Inserto Descticdo imensdes (mm) Qo
W1 S D1 INSL RE PR1535 PR1525 | (CA6535
—
T-10
[ LPGT 010210ER-GM 419 2.19 2.1 6.26 1.0 ° ° )
S,
Uso Geral

@ : Itens Standard



MFH Micro | Mapa de Aplicacao

Diam. de Corte: 8 - 312

Profundidade de Corte ap (mm)

Taxa de Avanco fz (mm/t)

MFH Micro | Condi¢6es de Corte Recomendadas

Diam. de Corte 914 - 916

0 02 04 06 08
Taxa de Avanco fz (mm/t)

Profundidade de Corte ap (mm)

%12 Recomendacdo ¥r22 Recomendacéo

° Descrigao do Suporte e Taxa de Avango (Avango Recomendado fz: mm/t)ap = 0.3 mm (valores de referéncia) (lasse Recomendada (Vc: m/min)
g Material MFHOS-... | MFH10-... | MFH12-... | MFH14-... | MFH16-... MEGACOAT NANO Metal Duro CVD
B -1 2 37 37 -4 PR1525 PR1535 CA6535
Aco Carbono * ¥ _
(SxxC) 09— 0406 02-05-08 120-180-250 | 120-180-250
Ligas de Aco o o * Y ~
(SCm) 100-160—-220 | 100-160- 220
Aco Molde * bAS
(SKD)(~40HRC) 02-03-05 02-04-06 80-140-180 | 80140180 -
Ago Molde * Ve
(SKD)(40~50HRQ) 02-025-03 02-025-04 60-100-130 | 60-100-130 -
Aco Inox Austenitico (SUS304) b * -
100-160-200 | 100-160 - 200
" A *

GM Aco Inox Martensitico (SUS403) 0.2-0.3-05 0.2-0.4-0.6 - 150—200—250 | 180— 240300
Aco Inox Endurecivel por Precipitacao _ * _
(SUS630) 90-120-150

Ferro Fundido Cinzento *
(FO 02-04-06 02-0.5-038 120 —180— 250 - -

Ferro Fundido Nodular *
(FCD) 02-03-05 02-0.4-06 100 =150 - 200 - -
Ligas Resistentes a Temperatura a base 3 PAS *

de Ni - (Inconel®, etc.) 20-30-50 20-30-50
= — 0.2-0.25-03 02-0.25-04
Ligas de Titanio _ * _
(Ti-6Al-4V) 40-60-80

£ recomendada uso de refrigerante para Ligas Resistentes a Temperatura a base de Ni e Ligas de Titanio
Os nimeros em negrito indicam as condi¢oes iniciais recomendadas. Ajustar a velocidade de corte e a taxa de avanco nas condigdes acima descritas, de acordo com a situagéo de usinagem real
£ recomendado refrigerante interno para aplicacoes de fresamento de canais

Estudo de Casos

Molde SKD61

Ve =90 m/min (n = 2,400 min™)

ap xae=03x~0.7mm

fz=0.27 mm/t (Vf = 1,930 mm/min)
Sem refrig.

MFH12-S12-01-3T (3 Insertos)
LPGTO10210ER-GM PR1535

Evacuacéo de cavacos

pR1535 on251 [T
Concorrente F@12-3T

PR1535 mostrou-se 1.3 vezes mais eficiente comparada ao Concorrente F

Eficiéncia

Arestas de corte em boas condicdes apds a usinagem de quase o dobro da vida dtil
(Avaliacdo do Usudrio)

Peca de Maquina Industrial SUS440C

Ve =180 m/min (n = 3,580 min™)
ap xae =04 x8mm

fz =04 mm/t (Vf = 5,730 mm/min)
Com refrig.

MFH16-516-01-4T (4 Insertos)
LPGTO10210ER-GM PR1535

Tempo de Usinagem @
PR1535
Tempo de Usinagem

PR1535 apresentou tempo de ciclo 35% menor
comparado ao concorrente G
(Avaliagdo de Usuario)




MFH Mini | Fresa de Topo
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Standard (Reto)
Dimensdes do Suporte
. isooni- | No Dimensdes (mm) m’;’:gs Furo de 50 Mix
faste PG e '"NSEstES DX | DC | DCON | LF | LH | APMX A.Rg. Rfaﬁ;?; " | Formato | Peso kel ROt(ar%aig‘Max
MFH  16-516-03-2T [ ] 2 16 8 16 100 30 0.1 18,800
MFH  20-520-03-3T [ 3 20 12 20 130 50 0.3 15,700
20-520-03-4T [} 4 20 12 20 130 50 0.3 15,700
5}%’;‘:3; & 7 MFH 25-525-034T ° 4 25 17 B | 140 | 60 Figl | 05 13,400
25-525-03-5T [} 5 25 17 25 140 60 0.5 13,400
MFH  32-532-03-5T [ ] 5 32 24 32 150 70 0.8 11,400
32-532-03-6T (] 6 32 24 32 150 70 0.8 11,400
MFH  17-516-03-2T [ 2 17 9 16 100 20 0.1 17,900
MFH  18-516-03-2T [} 2 18 10 16 100 20 0.1 17,000
longo | MFH 22:520-03-31 ° 3 2 14 0 | 130 | 30 o2 03 14,700
(Reto) 22-520-03-4T ° 4 0 14 20 130 30 ' 03 14,700
MFH  28-525-03-4T [ ) 4 28 20 25 140 40 1 10 Sim 0.5 12,400
28-525-03-5T [} 5 28 20 25 140 40 0.5 12,400
MFH 16-W16-03-2T [} 2 16 8 16 79 30 0.1 18,800
MFH  20-W20-03-3T [} 3 20 12 20 101 50 0.2 15,700
20-W20-03-4T [ 4 20 12 20 101 50 0.2 15,700
(Sﬁe“lgg:]d) MFH  25-W25-03-4T ° 4 25 17 25 17 | 60 Fig3 | 04 13,400
25-W25-03-5T [} 5 25 17 25 17 60 0.4 13,400
MFH  32-W32-03-5T [} 5 32 24 32 131 70 0.7 11,400
32-W32-03-6T [ 6 32 24 32 131 70 0.7 11,400
MFH 16-516-03-2T-150 [ ) 2 16 8 16 150 50 0.2 18,800
I_Hoansgt]g MFH  20-520-03-3T-160 [ ] 3 20 12 20 160 80 Fig 0.3 15,700
(Reto) | MFH 25-525-03-4T-180 o | 4 5 | 17 | 5 | 180 | 100 06 13,400
MFH  32-S32-03-5T-200 [} 5 32 24 32 200 120 1.1 11,400
@ : [tens Standard
Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis
P « Cuidado com a Rotagdo Maxima
Pe§as de Rep05|gao Ajuste a rotagdo de acordo com a velocidade de corte
[ dehago] G | cnmso e | koot apeare ety
Descricao Insertos Aplicaveis forca centrifuga se for utilizados em rotagées que excedem o
limite maximo especificado.
é % % . Ap\icaryma fina camada de Composto Antiengripante (P-37) na
parte conica e rosca antes da montagem.
VL 05 SB-3065TRP DTPM-8 pP-37 L0GUO30310ER-GM
‘ Torque Recomendado para Fixagao do Inserto 1.2N-m ‘ LOGU030310ER-GH
[ [

Condigoes de Corte Recomendadas — P12

9



MFH Mini | Fresa de Faceamento

DCSFMS
DCB
KWW
1
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Y ’ DCCB? ’
DCCB1
DC
DCX
Dimensodes do Suporte
. - Angulo d
Padiio do Descici o Dimensdes (mm) ndnago | 1109 | sy | Rotagdo M.
Espigao bidade| mseros| DX | DC | DCSFMS | DCB | DCCBr | DCCB: | LF | CBDP | KDP (KWW |APMX| AR | geraio | @ | (mim)
MFH 040R-03-5T-M | @ | 5 | 40 [32| 38 | 16 | 15 | 9 |40 | 19 | 56 | 84 0 | o
Métrico 040R-036T-M | @ | 6 | 40 [ 32| 38 |16 | 15 | 9 |40 19 |56 84| 1 | —10° Sim ’ '
MFH 050R-03-8T-M | @ | 8 | 50 |42 | 47 | 22| 19 | 11 |5 | 21 | 63 | 104 05 | 8600

- Cuidado com a Rotagdo Maxima
Ajuste a rotacao de acordo com a velocidade de corte recomendada especificada para a pega na pagina 12.
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forca centrifuga se for utilizados em rotagoes que excedem o limite maximo especificado.

MFH Mini | Modular

@ [tens Standard

Corte A-A
Dimensodes do Suporte

Ut Disponi- | e de Dimensoes (mm) fvmﬁl:mlaoggs Fsgz r(ii_e Rotagdo Max.

bilidade | Insertos | pcy | pc | DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS Ho | APMX | AR |geragio| (™)

MFH 16-M08-03-2T ° 2 6 | 8 147 85 | 4 | 25 | M8xP12s | 12 18,380

MFH 17-M08-03-2T ° 2 17 9 147 85 | 4 | 25 | M8xP12s | 12 17,900

MFH 18-M08-03-2T ° 2 18 | 10 14.7 85 | 4 | 25 | MsxP1is | 12 17,000

MFH 20-M10-03-3T ° 3 0 | 12 18.7 05 | 48 | 30 | MIOxP15 | 15 15,700

20-M10-03-4T ° 4 0 | 12 18.7 05 | 4 | 30 | MIoxP15 | 15 15,700

MFH 22-M10-03-3T ° 3 n | u 18.7 05 | 48 | 30 | MIOxP15 | 15 14,700

22-M10-03-4T ° 4 n | u 18.7 05 | 4 | 30 | MIOxP15 | 15 1 -10° | Sim 14,700

MFH 25-M12-03-4T ° 4 B | 1 3 125 | 56 | 35 | M12xP175 | 19 13,400

25-M12-03-5T ° 5 B | 17 3 125 | 56 | 35 | MI2xP175 | 19 13,400

MFH 28-M12-03-4T ° 4 8 | 2 3 125 | 56 | 35 | MI2xP175 | 19 12,400

28-M12-03-5T ° 5 8 | 2 3 125 | 56 | 35 | MI2xP175 | 19 12,400

MFH 32-M16-03-5T ° 5 N | M 30 17 | 62 | 40 | mexr20 | 24 11,400

32-M16-03-6T ° 6 R | “ 30 7 | 6 | 40 | miexp0 | 2 11,400

« Cuidado com a Rotagao Maxima
Ajuste a rotagao de acordo com a velocidade de corte recomendada especificada para a peca na pagina 12.
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forga centrifuga se for utilizados em rotagdes que excedem o limite maximo especificado..

10
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Profundidade Efetiva da Fresa

Fresa de Topo Aplicavel Profundidade Efetiva da Fresa (mm)
Descricao do Adaptador - Didm. de Corte Dimensdes
Descricao LUX
DC LF

MFH16-M08-03. .. 16 25 31.8
BT30K-M08-45 MFH17-M08-03. .. 17 25 332
MFH18-M08-03... 18 25 34.2
MFH20-M10-03... 20 30 36.8

BT30K-M10-45
MFH22-M10-03... 22 30 39.2

9]

[a) MFH25-M12-03... 25 35 4.8

BT30K-M12-45
MFH28-M12-03. .. 28 35 455
LE MFH16-M08-03. .. 16 25 317
LUX BT40K-M08-55 MFH17-M08-03... 17 25 33.2
MFH18-M08-03... 18 25 343
MFH20-M10-03... 20 30 38.7

BT40K-M10-60
MFH22-M10-03... 22 30 445
MFH25-M12-03... 25 35 44.6

BT40K-M12-55
MFH28-M12-03... 28 35 47.6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03... 32 40 51.2

Para Haste com Adaptador tipo BT, Ver Pagina 21
MFH Mini | Insertos Aplicaveis
. - MEGACOAT| Metal Duro
Inserto Desaricio Dimensdes (mm) MEGACOAT NANO HARD D
W1 S D1 INSL | RE | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
&
X
a3
LOGU030310ER-GM 6.2 396 | 345 | 119 1.0 [} [} [} - [}
Uso Geral
LOGU030310ER-GH 6.2 396 | 345 | 119 1.0 [ ] [} [} [} -
Aresta Reforcada

MFH Mini | Mapa de Aplicacao

@ : Itens Standard

Passo Fino

0.3

o

=3
o

0.8

Profundidade de Corte ap (mm)

o

05

Taxa de Avanco fz (mm/t)

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

MF32-...-6T

Cuidado:

10

15

0.6

o

Standard (Diam. de Corte 16 — 22 mm)

Profundidade de Corte ap (mm)
o

o

05

10

15

Taxa de Avanco fz (mm/t)

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

MFH22-...-3T

Fresa de Faceamento (Diam. de Corte 40 — 50 mm)
Standard (Diam. de Corte 25 - 32 mm)

=]

0.8

15

Profundidade de Corte ap (mm)
o

o

As condi¢bes de corte recomendadas para fresas de passo fino devem ser inferiores a condicao para fresas de passo padréo.

05

10 15
Taxa de Avanco fz (mm/t)

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



MFH Mini | Condigées de Corte Recomendadas %12Recomendacio +<22 Recomendacio

Descricao do Suporte e Taxa de Avango (fzz mm/t) Avanco Recomendado ap = 0.5 mm(valores de referéncia) Classe Recomendada (Vc: m/min)
£ 3 MEGACOAT | Metal Duro
2 Material MFH16 MFH20| MFH20 | MFH25 | MFH25 | MFH32 | MFH32 MFH MEGACOAT NANO HARD D
ST 3T - AT - AT -..5T -7 -...-6T | -...-R-03
PR1535 PR1525 PR1510 | PRO15S | CA6535
Ago Carbono Yo * B B B
(SxxC) 120 - 180 - 250/120 - 180 - 250
- 02-07-12 [02-05-08(0.2-0.8-15/02-05-080.2-0.8-15/02-0.5-08(02-05-08
Ligas de Aco Yo * - B B
(SCM) 100 - 160 - 220/100 - 160 - 220
(~40HRC) | 02-05-09 |02-04-06/02-0.6-12{02-04-06(02-06-12{02-04-06|02-04-06 ol ol - ik -
80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
Ao (40~50HRC)| 02-03-05 [02-0.25-03]02-03-060.2-025-03[0.2- 03 - 0.60.2 - 0.25 - 0.3/0.2 - 0.25 - 0.3 - ot - Gtk -
60 - 100 - 130 60 - 100 - 130
Molde
(SKD)  (50~55HRC) | 0.1-03-05 |0.1-02-03/0.1-03-05]/01-0.2-03]0.1-03-050.1-02-03[01-02-03 - = - Gk -
50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
(55~60HRC) 0.03 - 0.06 - 0.1 (*Recomendado apenas para quebra-cavaco GH) - - - © Gi?? " -
GM | Aco Inox Austenitico Gk GMYe - ~ ~
GH (SUS304) 100 - 160 - 200/100 - 160 - 200
Aco Inox Martensitico A *
02-05-09 |02-04-06/02-0.6-12{02-04-06[02-06-12{02-04-06|02-04-06 - - -
(SUS403) 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Aco Inox Endurecivel por *
Precipitacdo (SUS630) 90 - 120 - 150
Ferro Fundido Cinzento *
02-07-12 [02-05-08(0.2-0.8-15[02-05-080.2-0.8-15/02-0.5-08[02-05-08 - - - -
(FO 120 - 180 - 250
Ferro Fundido Nodular *
02-05-09 [02-04-06(0.2-06-12{02-04-0602-06-12/02-04-06[02-04-06 - - - -
(FCD) 100 - 150 - 200
Ligas Resistentes a ¥ _ ~ ~ *
Temperatura a base de Ni 20-30 - 50 20 -30 - 50
= — 02-03-06 [0.2-0.25-04/02-04-08(02-0.25-04[0.2-0.4-08|0.2-0.25 - 0.4/0.2 - 0.25 - 0.4]
Ligas de Titanio Mk _ MY _ _
(Ti-6AI-4V) 40 - 60 - 80 30- 50 - 70
« Os nimeros em negrito indicam as condicdes iniciais recomendadas. Ajustar a velocidade de corte e a taxa de avango de acordo com a situacao de [Jstandard [Passo Fino

usinagem real
« E recomendada a usinagem com refrigerante para Liga Resistente ao Calor a Base de Niquel e Liga de Titanio
+Na usinagem com BT30 ou equivalente, a taxa de avango deve ser reduzida para 25% das condi¢des de corte recomendadas
« E recomendado o uso de refrigerante interno para aplicacées de fresamento de canais
«N&o sao recomendados o uso de fresa de faceamento para fresamento de cavidades e canais

Estudo de Casos
Peca de Molde de A¢o Pré-endurecido Peca para Aviao Aco Inox Endurecivel >
Ve =220 m/min (n = 3,500 min™) por Precipitagao 50
apxae=05x14mm
fz= 0.0S.mm/t (Vf= 700 mm/min) Ve = 120 m/min (n = 1,530 min)
Sem refrig. ap xae=0.7x~25mm
MFH20-520-03-4T (4 Insertos) fz = 0.6 mm/t (Vf = 3,670 mm/min)
LOGU030310ER-GM PR1535 Sem refiig. '

MFH25-525-03-4T (4 Insertos)

LOGUO30310ER-GM PR1535

20

Vida Util Vida Util Eficiéncia Vida Util
wisss [NEXTI T | ewisss 100, o
Competitor H Concorrente |
(4 Insertos) _ 1 -0""1 BSH (5 Insertos) 55 p¢s
PR1535 apresenta um esforco de corte inferior ao O PR1535 manteve boas condi¢des da aresta de corte e
concorrente H, tornando possivel estender o tempo de uma usinagem estavel apds 100 pecas
usinagem. (Avaliacao de Usuério) (Avaliacao de Usuério)
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MFH Harrier | Fresa de Topo (Tipo SOMT10)

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1=
——1r O| Fig.1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S
a
‘
rf
* & -
>
Standard (Reta) Fig:2
Dimensdes da Aresta de Corte f = | 8 ig.3
doTipo LD " ’ &)
,,,,,,,,,,,, <
DC F———————-——1O| Fig4
DCX 2

Dimensdes do Porta-Ferramenta (Tipo SOMT10)

g Dimensdes (mm) ot o L
Haste Descrigao é In'i::jtf)s oc EEED Rerige- | Formato F(’Egsl;) ROt(aéﬁﬁ.f?ax'
2 DOX fergnl 1o T f | PCON | LF | LH | APMX | APMK | AR. | R0

MFH 25-525-10-2T o | 2 |5 8 [15|ns5] 25 | 140 | 60 Fig3 | 04 | 17,000
MFH 28-525-10-2T ® | 2 | 28| 11 | 155 145 | 25 | 140 | 40 Figl | 05 | 15500
MFH 32-532-10-2T o [ 2 [m]ws Jws[ws[n w0l o3 |08 | 14000
Standard 32-532-103T e [ 3 [m s [ws[ws|n [0 [0 | o) el s 08 | 14000
(Reto) | MFH 35-532-10-2 o | 2 |35 | 8 | 25|25 32 | 150 50 | 08 | 13,000
35-532-103T ® | 3 |35 18 | 25|25 32 | 15 | 50 g1 |08 | 1300
MFH 40-532-10-3T ® | 3 |40 | 3 | 275|265 32 | 150 | 50 09 | 11,500
40-532-1047 ® | 4 |40 | 3 | 275|265 32 | 150 | 50 09 | 11,5500
MFH 25-W25-10-2T o [ 2 [s]esns[us[s[w|el Figa |04 | 17,00
Standard | MPH 32-W32-10-3T o [ 3 [m[ws[ws[ws n w0l oL el 07 | 14000
(Weldon) | MFH 40-W32-10-3T o | 3 | w | B us|ws|n|m]| | oz |07 | 11500
40-W32-10-4T ® | 4 |40 | B |25 265 32 | m| % 07 | 11,5500
MFH 25-525-1021200 | ® | 2 | 25 | 8 | 125 | 15| 25 | 200 | 120 Fig3 | 06 | 17,000
Haste | MFH 285251021200 | ® | 2 | 28 | 11 | 155 | 145 | 25 | 200 | 40 | 15 Figl | 07 | 15500
longa | MFH 32-532-1021200 | @ | 2 | 32 | 15 | 195 | 185 | 32 | 200 | 120 | 35) | 12 | +10°| Sim | Fig3 | 1.0 | 14000
(Ret)) | MFH 355321021200 | ® | 2 | 35| 18 | 225 | 215 | 32 | 200 | 50 | * 1 4 | 1300
MFH 40-532-1047250 | ® | 4 | 40 | 23 | 275 | 265 | 32 | 250 | %0 " 15 [ 1,500
MFH 25.525-102T300 | ® | 2 | 25 | 8 | 125 | 115 | 25 | 300 | 180 Fig3 | 10 | 17,000
Haste e 28551021300 | @ | 2 | 28 | 11 | 155 | 145 | 25 | 300 | 40 | 15 Figh | 1.1 | 15500
LE:;; MFH 325321021300 | ® | 2 | 32| 15 | 195 | 185 | 32 | 300 | 180 | 35) | 12 | +10°| Sim | Fig3 | 16 | 14,000
ety | M 35520021300 | e [ 2 [35 [ 18 [»s5[a5[ 2 [0 0 | gt |17 | 1300
MFH 40532-1047300 | ® | 4 | 40 | 23 | 275 | 265 | 32 | 300 | 50 18 | 11,500

* Dimensoes em () quando montado com LD @ Itens Standard

Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis

P de R &= « Cuidado com a Rotacédo Maxima
€¢as de Reposicao Ajuste a rotagdo de acordo com a velocidade de corte

Parafuso de Fixacao Chave Composto Antiengripante recpmendada especificada por pega na pagina 1_9f20‘
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela

Descricao Insertos Aplicaveis forca centrifuga se for utilizados em rotacoes que excedem o
limite maximo especificado.
é - Aplicar uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na

parte conica e rosca antes da montagem.

SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
MFH. . -10- SOMT100420ER-GH
"' o ‘Torque Recomendado para Fixagao do Inserto 3.5N-m ‘ SOMT100420ER-LD

‘ SOMT100420ER-FL

Condicoes de Corte Recomendadas — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa de Topo (Tipo SOMT14)

1 % Fig.1
9
[a)]
LF
Dimensdes da Aresta de Corte do Tipo LD
1 é Fig.2
[a)
DC
DCX
LF
Dimensodes do Porta-Ferramenta (Tipo SOMT14)
K - Angulo de
Dimensdes (mm) Indinagio | Furo de 50N
Descricao Stock InNs::itis DC Refri- | Formato | Peso (kg) Rot?éaigj\;lax.
DCX I i DCON LF LH APMX | APMX2 | AR. |geracdo
MFH50-542-14-3T ° 3 50 27 33 32 4 150 50 Fig. 1 1.4 8,800
2
MFH63-542-14-4T ° 4 63 40 46 45 4 150 50 *(5) 2 +10° | Sim 1.7 7,400
Fig.2
MFH80-542-14-5T o 5 80 57 63 62 42 150 50 23 6,400
* Dimensdes em () quando montado com LD~ @:Itens Standard
Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis
Pecas de Reposicao
Parafuso de Fixagéo Chave Composto Antiengripante
Descrica Insertos Aplicavei
escricao / % nsertos Aplicaveis
SB-50120TRP TTP-20 P-37 SOMT140520ER-GM
MFH. . -14- SOMT140520ER-GH
o ‘Torque Recomendado para Fixagao do Inserto 4.5N-m‘ SOMT140520ER-LD
SOMT140514ER-FL

+ Cuidado com a Rotagao Maxima
Ajuste a rotagao de acordo com a velocidade de corte especificada para a pega na pagina 19-20
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forca centrifuga se for utilizados em rotagoes que excedem o limite
maximo especificado.

« Aplicar uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica e rosca antes da montagem.
Condigoes de Corte Recomendadas — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa de Faceamento

DCSFMS
DCSFMS o DCB
a -DCB S _Kww
a Kww
a J a
al [a
S N 3 w
><_‘ =
o = >
o\ =
. :
25 b L) (6%
DCCB2 — }
= B o DCCB1 L
L s - bC
E [ (@ DCX DCX
Fig.1 Fig.2
: 5 DCSFMS
Y
x|
<~
@ A
f
DCCB2
DC
DCX
Fig.3
Dimensées do Suporte (Tipo SOMT10)
% s Dimensdes (mm) mﬂ'f,ﬁs Furo de by | ROMaGHO
= Descriao = o o Refr- | Formato | ' | Max.
& 2| = | DX DCSFMS| DCB | DCCBi | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX | "33 | AR. |96 (min)
ES a ame LD | FL
MFH  050R-10-4T ® | 4|5 [33/375(365| 47 |225 19 1[50 |19 |5 | 84 0.4 | 10,000
2 050R-10-5T ® | 5|5 [33/375(365| 47 |225 19 1M (50|19 |5 | 84 0.4 | 10,000
f=2]
E; MFH 063R-10-5T ® | 5| 63 [46|505|495| 60 [2225 19 1[50 |19 |5 | 84 Sim | Fig.1] 0.7 | 8,800
E 063R-10-6T ® | 6| 63 [46|505|495| 60 |225 19 1M (50|19 |5 | 84 07 | 8800
MFH  080R-10-7T ® | 7|80 [63|675(665| 76 |[31.75] 26 17 |63 ] 32| 8 [127 13| 7,600
MFH  050R-10-4T-M ® | 4|5 [33/375(365| 47 | 2| 19 1M [ 50| 21 | 63[104] 15 04 | 10,000
35| 12 |+10°
050R-10-5T-M ® | 5|50 [33/375(365| 47 | 2| 19 1M [ 50| 21 | 63[104]| = 0.4 | 10,000
MFH 063R-10-5T-22M | @ | 5 | 63 |46 [505|49.5| 60 | 22| 19 11 |50 | 21 | 631|104 07 | 8800
§ 063R-10-6T-22M | @ | 6 | 63 |46 [505|49.5| 60 | 22 | 19 11 |50 | 21 | 63 | 104 Sim | Fig.1 [ 0.7 | 8,800
063R-10-5T-27M | @ | 5 | 63 |46 | 505|495| 60 | 27 | 20 1350 24 |7 |24 0.7 | 8800
063R-10-6T-27M | @ | 6 | 63 |46 | 50.5|495| 60 | 27 | 20 13 (50| 24 | 7 | 124 0.7 | 83800
MFH  080R-10-7T-M ®| 7|80 [63|67.5(665| 76 | 27 | 20 13| 63] 24| 7 | 124 16 | 7,600

. . L. *1Consulte o APMX 2 na pagina 16 * 2 Dimensdes em () quando montado com LD~ @ Itens Standard
« Cuidado com a Rotacdo Maxima
Ajuste a rotacao de acordo com a velocidade de corte especificada para a peca na pagina 19-20.
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forga centrifuga se for utilizados em rotagdes que excedem o limite maximo especificado
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Dimensodes do Suporte (Tipo SOMT14)

LE ;g g Dimensdes (mm) R . 2 | pegy | M.
= Descrigao 2| £ DC APNIX Refri- | £ (kg) Rotacao
£ &| = | px DCSFMS| DCB | DCCB: | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW |APMX| "o | AR, €2 2 (min)
a8 a GM-GH LD | FL
MFH  050R-14-4T ® | 4|50 |27 33 | 32 47 |25 12 - 5 [ 19 5 8.4 0.4 8,800
MFH 063R-14-4T ® | 4|63 |40 46 | 45 60 (22225 19 1 50 [ 19 5 8.4 0.6 7,400
063R-14-5T ® | 5|63 |40 46 | 45 60 (22225 19 1 50 [ 19 5 8.4 0.6 7,400
'§ MFH  080R-14-5T ® | 5|8 |57] 63 | 62 76 |31.75] 26 17 63 | 32 8 | 127 ) Fig.1 | 13 6,400
g Sim
nz 080R-14-6T ® | 6|8 |57 63 | 62 76 |31.75] 26 17 63 | 32 8 [ 127 ] (9 2 +10° 13 6,400
S *2
E MFH  100R-14-6T ® | 6 |100|77| 8 | 82 9 |31.75] 26 17 63 | 32 8 | 127 24 5,600
100R-14-7T ® | 7 (10077 8 | 8 9 |31.75] 26 17 63 | 32 8 | 127 24 5,600
MFH  125R-14-7T ® | 7 |125(102| 108 | 107 | 100 |38.1 55 - 63 | 38 | 10 | 159 29 4,800
Fig.2
MFH  160R-14-8T ® | 8 | 160 (137|143 | 142 | 100 |50.8| 72 - 63 | 38 | 11 | 19.1 Néo 3.9 | 4,200
MFH  050R-14-4T-M ® | 4|50 [27] 33| 32 47 22 12 - 50 | 21 | 63| 104 0.4 | 8,800
MFH 063R-14-4T-22M | @ | 4 | 63 |40 | 46 | 45 60 22 19 n 50 | 21 | 63 | 104 0.6 | 7,400
063R-14-5T-22M | @ | 5 | 63 |40 | 46 | 45 60 22 19 n 50 | 21 | 63 | 104 0.6 | 7,400
063R-14-4T-27M | @ | 4 | 63 | 40 | 46 | 45 60 27 20 13 |50 | 24| 7 | 124 Fig.1 | 0.6 | 7,400
063R-14-5T-27M | @ | 5 | 63 |40 | 46 | 45 60 27 20 13 |50 | 24 |7 |124 5 0.6 | 7,400
S Sim
ﬁé MFH  080R-14-5T-M ® | 5|80 [57] 63| 62 76 27 20 13 |63 | 24 | 7 |124] (5 2 +10° 14 | 6,400
*2
080R-14-6T-M ® | 6|8 [57] 63| 62 76 27 20 13 |63 24| 7 |124 14 | 6,400
MFH  100R-14-6T-M ® | 6 (10077 8 | 8 9% 32 26 17 | 63| 28 | 8 | 144 24 | 5,600
100R-14-7T-M ® | 7 [100(77| 8 | 8 9% 32 26 17 | 63| 28 | 8 | 144 Fig2 | 24 | 5,600
MFH  125R-14-7T-M ® | 7 [125(102( 108 | 107 | 100 | 40 55 - 63 | 33 9 | 16.4 2.8 4,800
MFH  160R-14-8T-M ® | 8 | 160 (137|143 | 142 | 100 | 40 68 667 | 63 | 32 | 9 | 164 Néo | Fig.3 | 3.7 | 4,200
MHFO50R-14-4T e MFHO50R-14-4T-M tém parafusos duplos. *1Veja APMX 2 na Pagina 16 *? As dimensdes em () referem-se ao Tipo LD~ @ Std. Item
Leia 0 manual de instrucdes que acompanha o porta-ferramenta sobre o seu método de manuseio
« Cuidado com a Rotacao Maxima
Ajuste o nimero de rotagdes por minuto com a recomendagao de velocidade de corte especificada para a peca na pagina 19-20.
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forca centrifuga se for utilizados em rotagdes que excedem o limite méaximo especificado
Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis
Pecas de Reposicao Dimensdes da Aresta de Corte do Tipo LD
- (omposto Parafuso do
Parafuso de Fixacao Chave Atengrigants Mandril A\ o
Descricao insertos Aplicaveis ZAW
=< °
2 A% :
3 A :
= DC ‘ e |2
DCX < §
MFHO50R-10-. ... (-M) HH10x30
MEHOG3R10-...(22M) HH10x30 Angulo em () sdo para o tipo SOMT14
— SB-4090TRPN DTPM-15 P37 P
MFH063R-10-...-27M HH12x35 SOMT100420ER-LD
MFHO80R-10-. .. Torque Recomendado para Fixagdo do Inserto 3.5N-m HH16x40 SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-...-M HH12x35
MFHO50R-14-. . .(-M) W10x31
MFH063R-14-....(-22M) HH10x30
MFHO63R-14-...-27M HH12x35
MFHO80R-14-.... $B-50120TRP TTP-20 p-37 HH16x40 SOMT140520ER-GM
SOMT140520ER-GH
MFHO80R-14-...-M HH12x35
Torque Recomendado para Fixacdo do Inserto 4.5N-m SOMT140520ER-LD
MFH100R-14-.... HH16x40 SOMT140514ER-FL
MFH100R-14-...-M -
MFH125R-14-.... -
MFH160R-14-... .
- Aplicar uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica Recomendacéo de Condi¢des de Corte — P19, P20

e rosca antes da montagem
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MFH Harrier | Modular Fresa de Topo

CRKS
~
L,
f—1 8 CJ
=z
@)
8 Corte A-A
Dimensdes do Suporte
2 8 L Aingulo d
. £ 3 Dimensdes (mm) i FUOGe| v g
Descrigdo 2 | = 0 Refri- (i)
g2 | S N eragdo
2 s DCX e o i DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | APMX. | AR. |gerac
MFH 25-M12-10-2T| @ 2 25 8 | 125115 23 125 | 56 | 35 |M12xP1.75| 19 17,000
MFH 28-M12-10-2T| @ 2 28 11 | 155|145 23 125 | 56 | 35 |[M12xP1.75| 19 15,500
MFH 32-M16-10-2T| @ 2 32 15 [ 19.5 (185 30 17 | 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 14,000
32-M16-10-3T| @ | 3 | 32 | 15 |195[185| 30 17 | 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 | 15 14,000
(3.5 | 1.2 |+10°| Sim
MFH 35-M16-10-2T| @ 2 35 18 | 225 21.5 30 17 62 40 | M16xP2.0 | 24 * 13,000
35-M16-10-3T| @ 3 35 18 | 225|215 30 17 62 40 | M16xP2.0 | 24 13,000
MFH 40-M16-10-3T| @ 3 40 23 | 27.5|26.5 30 17 | 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 11,500
40-M16-10-4T| @ 4 40 23 | 275|265 30 17 | 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 11,500
« Cuidado com a Rotagao Maxima * Dimensoes em () quando montado com LD @ Itens Standard

Ajuste a rotacao de acordo com a velocidade de corte especificada para a peca na pagina 19-20
Os insertos ou porta-ferramentas podem ser danificados pela forca centrifuga se for utilizados em rotates que excedem o limite
maximo especificado

Pecas de Reposicao e Insertos Aplicaveis

Pecas de Reposicao
Parafuso de Fixagdo Chave Anfg:g:;;?ne
Descricao Insertos Aplicéveis
7| 2|
SB-4075TRP DTPM-15 P-37 ggf\,\//ll? %g%%%ﬁ-gfn
B o Ul ‘Torque Recomendado para Fixagdo do Inserto 3.5N-m ‘ SOMT11 OOiZOER_—LD
‘ SOMT100420ER-FL

- Aplicar uma fina camada de composto antiengripante (P-37) na parte conica e rosca antes a montagem.

Condigoes de Corte Recomendadas — P19, P20

17



MFH Harrier | Insertos Aplicaveis

L Aco Carbono / Ligas de Aco w *
(lassifi P
assificacdo do Uso Aco Molde = *
Aqo Inox Austenitico * w
M Aco Inox Martensitico RAS *
% : Deshaste / 12 Escolha Aco inoxidavel endur.eqd(? por precipitacao * %
Y% * Deshaste / 22 Escolha K Ferro Fundido Cinzento * S
I : Acabamento / 12 Escolha Ferro Fundido Nodular * %
[1: Acabamento / 22 Escolha s Ligas Resistentes a Temperatura a base de Ni * w §_
Liga de Titanio (Ti-6AI-4V) * Y A
H Aco de Alta Dureza U
L Angulo MEGACOAT | Metal Duro
Dimensdes (mm o MEGACOAT NANO
Inserto Descricao ) () HARD QD
IC S DT | BS | RE | AN | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
SOMT100420ER-GM | 10.30 | 4.58 | 4.6 = 20 | 16 [} [} [} = [}
, SOMT140520ER-GM | 1414 | 556 | 58 | - | 20 | 16 | @ ° ° - °
Uso Geral
SOMT100420ER-LD | 10.45 | 458 | 46 | 09 | 20 | 16 ) ) ° - )
SOMT140520ER-LD | 14.76 | 5.56 | 58 | 1.6 | 2.0 | 16 ) ) ° - ° b13
P17
SOMT100420ER-FL | 10.44 | 458 | 46 | 1.4 | 20 | 16 ) ) ) - )
SOMT140514ER-FL | 14.57 | 556 | 58 | 3.1 | 14 | 16 ) ° ° - °
SOMT100420ER-GH | 10.43 | 457 | 455 | — | 20 | 16 ) ) ° [ -
— - SOMT140520ER-GH | 14.17 | 556 | 58 | — | 20 | 16 ) ) ) ) -
Aresta Reforcada

@ [tens Standard

MFH Harrier | Mapa de Aplicacao (Gm/GH/FL)

MFH25-525-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT

N
o

20 20

wn

o
[

Profundidade de Corte ap (mm)
=)
Profundidade de Corte ap (mm)
5
Profundidade d eCorte ap (mm)
5

o

05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20

Taxa de Avanco fz (mm/t) Taxa de Avanco fz (mm/t) Taxa de Avanco fz (mm/1)

MFHO50R~080R-10-OT MFH.-14-OT

)
o

20

0]

Quebra-Cavaco LD:

« A profundidade Méaxima de Corte do
Quebra-cavaco LD é 5mm (3.5mm para o
tipo SOMT10)

« Fresa de Topo: Consulte o mapa de
aplicacdo acima

05 10 s 20 0 05 0 5 20 - Fresa de Faceamento: Taxa de avanco

maximo (avanco por faca) fz = 2.0mm/t

o
w

Profundidade de Corte ap (mm)
=
Profundidade de Corte ap (mm)

o

Taxa de Avanco fz (mm/t) Taxa de Avanco fz (mm/t)

18



MFH Harrier

Condigées de Corte Recomendadas %12Recomendacio +<22 Recomendacio

Descricdo do Suporte e Taxa de Avanco (fz: mm/t)

Classe Recomendada (Vc: m/min)

e
5 i MEGACOAT| Metal Dur
E Material MEGACOAT NANO oA OAT Metar puro

MFH25- MFH32- MFH40- MFH...R-10 MFH...-14
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
Aco Carbono 05-08-10(ap<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2- 18{ap<1.0mm) 05-15-20 Pie * ~ ~ ~
(SxxC) 02-04-05@ps15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-10-15@p<15mm) e 120 - 180 - 250{120 - 180 - 250
Ligas de Aco 05-08-10@ap<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2- 18(ap<1.0mm) 05-15-20 Y * ~ ~ ~
(SCM) 02-04-05(aps15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 0.4-10-15(ap<15mm) o 100 - 160 - 220100 - 160 - 220
(~40HRO) 05-07-08(apsT0mm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-10- 16@ps1.0mm) 05-12-13 Yo pAg B GHk B
02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08@ps1.5mm) | 04-08-1.2(ap<1.5mm) o 80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
(40~50HRC) 0.15-03 - 05(@p<1.0mm) | 0.2-0.5 - 0.8(ap<1.0mm) | 0.2- 0.6 - 09(ap<1.0mm) 02-07-10 _ hAS B GHk B
Aco 0.15- 0.2 - 0.25(ap<1.5mm) | 0.2 - 03 - 045(ap<1.5mm) | 02 - 0.5 - 0.7(ap<1.5mm) o 60 - 100 - 130 60 - 100 - 130
Molde
(SKD) o Gk
~ 0.15- 0.25 - 0.4(ap<1.0mm) | 0.15- 0.35 - 0.6(ap<1.0mm) | 0.15 - 0.4 - 0.7(ap<1.0mm 02-05-08 - - -
(50 SSHRO o ) & ) o ' 50-70 - 100 50-70- 100
(55~60HRC) 0.03 - 0.06 - 0.1(ap = 1.0mm) (* Recomendado apenas para quebra-cavaco GH) - - - 506:0*70 -
GM | Ao Inox Austenitico | 05-07-08@p<10mm) | 05-08-12aps10mm) | 05-1.0- 16(ap<1.0mm) 051218 GMYr GMYr _ B B
GH (SUS304) 02-03-04ap<15mm) | 03-06-08@p<1smm) | 0.4-0.8-12ap<T15mm) o 100 - 160 - 200100 - 160 - 200
Aco Inox Martensitico | 05-07-08@ps1.0mm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-1.0 - 16(ap<1.0mm) 05-12-18 bie B B ~ *
(SUS403) 02-03-04@ps15mm) | 03-0.6-08@ps1smm) | 04 - 0.8 -1.2@ps15mm) o 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Ago Inox Epd_ureglvel 0.5-07-08(ap<1.0mm) | 05-08-12ap<1.0mm) | 05-1.0-1.6(ap<1.0mm) *
por Precipitagdo 05-12-18 - - - -
(5US630) 0.2-03-04@ps1.5mm) | 03-0.6-08@ps15mm) | 04-08-12@p<1.5mm) 90-120 - 150
Ferro Fundido 05-08-10(ap<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2- 18{ap<1.0mm) 05-15-20 - ~ * ~ ~
Cinzento (FC) 02-04-05@ps15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-1.0 - 15@ps15mm) T 120 - 180 - 250
Ferro Fundido 05-07-08(ap<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-1.0 - 16(ap<T1.0mm) 05-12-18 ~ ~ * ~ ~
Nodular (FCD) 02-03-04ap<15mm) | 03-06-08ap<15mm) | 04-08-12@aps<15mm) o 100 - 150 - 200
TI.|gas Re:|stent§s a1 02 04-06psiomm) | 02-05-03ap<Tonm) | 02- 06 - 10@p<1omm) 5051 e ) ) ) *
emperseu'\:? AEES 0.15- 0.2 - 0.3(ap<1.5mm) | 0.2 - 04 - 0.6(@p<1.5mm) | 0.2 - 0.5 - 0.8(ap<1.5mm) co 20-30-50 20-30-50
Ligas de Titanio 02-0.4-06(ap<1.0mm) | 02-05-09@p<1.0mm) | 02-0.6 - 1.0(ap<1.0mm) 02-08-12 GMAk ~ GMYx ~ ~
(Ti-6Al-4V) 0.15- 0.2 - 03@p<15mm) | 0.2 - 0.4 - 0.6@ps<15mm) | 02- 0.5 - 0.8(ap<1.5mm) co 40-60-80 30-50-70
Aco Carbono 05-08-1.0@p<10mm) | 05-1.0-15@p<10mm) | 05-12-18@p<10mm) | 05-15 - 20(ap<1.0mm) | 05 - 1.5 - 20(ap<20mm) Yo * ~ _ ~
(SxxC) 0.06 - 0.1 - 0.2ap<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<5.0mm) [120 - 180 - 250{120 - 180 - 250
Ligas de Aco 05-08-10(ap<1.0mm) | 05-10-15(p<1.0mm) | 05-12-18(ap<1.0mm) | 05-15-20@p<1.0mm) | 05-1.5 - 20(ap<2.0mm) ¥ *
g ¢ _ _ _
(SCM) 0.06 - 0.1-0.2(ap<3.5mm) | 0.06~0.15~03(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 - 04(ap<5.0mm) |100 - 160 - 220|100 - 160 - 220
Aco Molde 05-0.7-08(ap<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-10-16(ap<T0mm) | 05-12-18@p<1.0mm) | 05 - 1.2 - 18(ap<2.0mm) Y *
¢ _ _ _
(SKD) (~40HRC)  |0.06 - 0.08 - 0.15(ap<3.5mm)| 0.06 - 0.1 - 02(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 0.2(ap3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 0.2(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 0.3(ap:< 5.0mm) | 80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180
Aco Molde 0.2-03-05(ap<1.0mm) | 0.2-05-08(ap<1.0mm) | 02-0.6-09ap<1.0mm) | 0.2-0.7-1.0(ap<1.0mm) | 0. - 0.7 - 1.0(ap<2.0mm) PAg *
¢ _ - -
(SKD) (40~50HRC) | 0.03 - 0.05 - 0.1(@p<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
Aco Inox Austenitico | 05-0.7-08@p<10mm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-1.0-16@p<1.0mm) | 05-1.2-18ap<1.0mm) | 05-1.2 - 18(ap<2.0mm) * pie B B B
(SUS304) 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<5.0mm) {100 - 160 - 200|100 - 160 - 200
D Ao Inox Martensitico | 05-07-08@p<1.omm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-10-16@p<10mm) | 05-12-18ap<1.0mm) | 05-1.2 - 1.8(ap<20mm) Pig - B ~ *
(SUS403) 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<5.0mm) |150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Ago Ingx E'.‘d.;"ef“""l 05-07-08ps10mm) | 05-08-12ap<T0mm) | 05-10- 16aps1omm) | 05-12- 18psiomm) | 05-12 - 18ps2omm) | 4 ) ) ) )
POrFIeCIPItACA0 1oy 68 g15(sp<35mm)| 006 - 0.1 - 02ap<3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 00ap<3.5mm) | 006 - 0.15 - 02(ap<3.5mm) | 006 - 0.15 - 03(ap<5.0mm) | 90 - 120 - 150
(SUS630)
Ferro Fundido Cinzento| 05- 0.8 - 1.0@p<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2-18(ap<1.0mm) | 05-15-20@p<1.0mm) | 05 - 1.5 - 20(ap<2.0mm) B B * _ B
(FC) 0.06 - 0.1 - 0.2ap<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
Ferro Fundido Nodular | 05-0.7 - 0.8(ap<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-1.0- 16(ap<1.0mm) | 05-12-18@p<1.0mm) | 05 - 1.2 - 18(ap<2.0mm) B B * ~ ~
(FCD) 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<5.0mm) 100 - 150 - 200
.II.' IgmaseR:?St:ra]t;as:e 0.2-04-06(ap<1.0mm) | 0.2-05-09(ap<1.0mm) | 02-0.6-10(ap<1.0mm) | 0.2-08-1.2ap<1.0mm) | 0.2 - 0.8 - 1.2(ap<2.0mm) * B B B *
S PEEE 003 - 005 - 01(ap<3.5mm) | 003 - 0.08 - 015aps3.5mm) | 0.03 - 0.1 - 015(ap<35mm) | 003 - 0.1 - 015ap<35mm | 0.03 - 0.1 - 02ap<5.0mm) | 20-30- 50 20-30-50
deNi
Ligas de Titanio 0.2-04-06(ap<1.0mm) | 0.2-05-09ap<1.0mm) | 02-0.6-1.0(ap<1.0mm) | 0.2-08-1.2ap<1.0mm) | 0. - 0.8 - 1.2(ap<2.0mm) * Pag
g _ - -
(Ti-6AlI-4V) 003 - 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) | 40 - 60 - 80 30-50-70
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MFH Harrier | Condicoes de Corte Recomendadas *12Recomendacio +r22 Recomendagao

Descricao do Suporte e Taxa de Avanco (fz: mm/t) (lasse Recomendada (Vc: m/min)
=3
g Material MEGACOAT| Metal Duro
=2 MEGACOAT NANO HARD D
MFH25- MFH32- MFH40- MFH...R-10 MFH...-14
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
0.5-08-10@p<1.0mm) | 05-1.0-15(aps1.0mm) | 05-12-1.8@p<1.0mm) Pie *
Aco Carbono (SXXC) | 5 o, osisp<ismm) | 03-07- 10psTsnm) | 04-10- 15aps15mm) B0 120-180 - 250 | 120 - 180 - 250
Ligas de Aco 05-08-10(ap<1.0mm) | 05-1.0-15(ap<1.0mm) | 05-1.2 - 1.8(ap<1.0mm) 05-15-20 bie * B B B
(SCM) 0.2-04-05(ap<15mm) | 03-07-10@p<1.5mm) | 04-1.0- 15@p<1.5mm) ’ 100 - 160 - 220 | 100 - 160 - 220
Aco Molde 05-07-08(ap<1.0mm) | 05-0.8-12ap<10mm) | 05-1.0 - 16(ap<T1.0mm) 05-12-18 Pie * ~ ~ ~
(SKD) (~40HRC) 02-03-04ap<1.5mm) | 03 -06-08@p<15mm) | 0.4-08-12ap<15mm) ’ 80- 140 - 180 | 80 - 140 - 180
Aco Molde 0.15- 03 - 0.5@@p<1.0mm) | 0.2-0.5-08(ap<1.0mm) | 0.2 - 0.6 - 09(ap<1.0mm) 02-07-10 Pie * B B B
(SKD) (40~50HRC) | 0.15 - 0.2 - 0.25(ap<1.5mm) | 0.2 - 0.3 - 045(ap<1.5mm) | 0.2 - 0.5 - 0.7(ap<1.5mm) o 60-100- 130 | 60-100- 130
Aco Inox Austenitico | 05-07-08ap<T.0mm) | 05 -08-12ap<1.0mm) | 05-10- 16(aps1.0mm) 05-12-13 * ¥ ~ ~ _
(SUS304) 02-03-04ap<1.5mm) | 03 -06-08@p<15mm) | 0.4-08-12(ap<15mm) ’ 100 - 160 - 200| 100 - 160 - 200
FL Aco Inox Martensitico | 05-07-08ap<10mm) | 05-08-12@p<10mm) | 05-10-16(p<1.0mm) 05-12-14 bid B B B *
(SUS403) 02-03-04(aps1.5mm) | 03 -06-08@p<15mm) | 0.4-08-12ap<15mm) ’ 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Ag;olrng:ei?;rgggglel 05-0.7-08@ps10mm) | 05-08-1.2ap1.0mm) | 05-1.0- 1.6(p<1.0mm) 05-12-18 *
02-03 - 04ap<15mm) | 03-0.6- 08ap<15mm) | 04- 08 - 1.2(ap<15mm - - N - - N
(SUS630) (ap ) (ap ) (ap ) 90 - 120 - 150
Ferro Fundido Cinzento | 05-0.8 - 1.0(ap<1.0mm) | 05-1.0-15(ap<1.0mm) | 05-1.2 - 1.8(ap<1.0mm) 05-15-20 ~ ~ * - ~
(FO) 02-04-05@ap<15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-10-15@ap<15mm) : ’ 120180 - 250
Ferro Fundido Nodular | 05-0.7 - 0.8@p<1.0mm) | 05-08-1.2@p<1.0mm) | 05 - 1.0 - 1.6@p<1.0mm) 05-12-18 B B * B _
02-03 - 04ap<15mm) | 03-06-08@p<15mm) | 04-08-12aps15mm) ’ 100 - 150 - 200
Ligas Resistentesa | ) o, coociomm) | 02-05- 09p<tonn) | 02-05- 106ps1o # *
Temperaturaahase | . o oo i BT Sapslinm) | 02-06- 10ep10nm) 02-08-12 - - -
de Ni 0.15-0.2-03(@p<1.5mm) | 0.2-04-06@ps1.5mm) | 02-0.5 - 08(ap<1.5mm) 20-30-5 20-30-5
Ligas de Titanio 02-04-06(ap<1.0mm) | 02-0.5-09@p<10mm) | 0.2 - 0.6 - 1.0@p<1.0mm) * P
; 02-08-12 - - -
(Ti-6Al-4V) 015-02-03(@p<15mm) | 02-04-06(ap<1.5mm) | 0.2 - 0.5 - 08(ap<1.5mm) 20-60-80 30-50-70

« Os nimeros em negrito indicam as condicdes iniciais recomendadas. Ajustar a velocidade de corte e a taxa de avango nas condi¢des acima descritas, de acordo com a situagao de usinagem real
- E recomendado uso de refrigerante para Ligas Resistentes a Temperatura a base de Ni, e Ligas de Titanio

«Na usinagem com BT30 ou equivalente, a taxa de avango deve ser reduzida para 25% das condigdes de corte recomendadas
- Refrigerante interno é recomendado para aplicagdes de fresamento de canais

Estudo de Casos

Peca para Equipamento de Construgao S25C

o
wn

Ve =220 m/min (n=1,750 min™)
ap xae=15x30mm

fz=0.7 mm/t (Vf = 4,900 mm/min)
Sem refrig.

MFH40-532-10-4T (4 Insertos)
SOMT140520ER-GM PR1525

Tempo de Usinagem

PR1525

me &

Tempo de Usinagem

Concorrentte J (Fresa 90°) 3 ,800 seg

PR1525 além de proporcionar mais passes comparado ao Concorrente J,
reduziu o tempo de usinagem em 75%, pois sua taxa de avango pode ser

aumentada em 7 vezes (Avaliacao de Usuério)

Embreagem SUS304F

Vibragao

reduzida

Vc =120 m/min (n=1,190 min-1), ap X ae = 1.0 X 20 mm
fz=1.2 mm/t (Vf = 2,850 mm/min), Sem refrig.
MFH32-S32-10-2T (2 Insertos), SOMT100420ER-GM PR1535

Evacuacao de cavaco Eficiéncia

eisss [
Concorrente K

PR1535 apresenta usinagem estavel enquanto o Concorrente M gera vibracao
PR1535 proporcionou usinagem estavel e boa condicdo da aresta de corte.
(Avaliacao de Usuério)




Adaptador BT (para tipo Modular / duas faces de contato)

LF

Linha da Face

Fresa de Topo Aplicdvel

daptador Aplicavel

[a) Il
2] I
2 o
=z Furo de Refrigeracdo
g (Refrigeracao Central)
Fixacéo
Dimensoes
] = Adaptador
Descricao Disponi- Dimensdes (mm) Fgg?,rge (Fixagdo em 2 faces) | Fresa de Topo Aplicavel
bilidad -
Hdacef BD | DCONWS CRKS geragao ccms (Modular)
BT30K- M08-45 [ 45 14.7 8.5 M8xP1.25 MFH..-M08-..
M10-45 [ 45 18.7 10.5 M10xP1.5 Sim BT30 MFH..-M10-..
M12-45 ) 45 23 12.5 M12xP1.75 MFH..-M12-..
BT40K- MO08-55 ® 55 14.7 8.5 M8xP1.25 MFH..-MO08-..
M10-60 [ ] 60 18.7 10.5 M10xP1.5 . MFH..-M10-..
Sim BT40
M12-55 [ 55 23 12.5 M12xP1.75 MFH..-M12-..
M16-65 ) 65 30 17 M16xP2.0 MFH..-M16-..

Profundidade Efetiva da Fresa (mm)

@ : Itens Standard

Fresa de Topo Ap|icéve| (Modular) Profundidade Efetiva da Fresa (mm)

MFH k\icro DESCFIQaO do Diam. de Corte (mm)| Dimensées (mm)

Adaptador Descricao LUX
= DC LF

= ) MFH16-M08-01... 16 22 2838
L MFH16-M08-03... 16 25 318
i&h ’ \_ﬂ BT30K- MO8-43 Iy FH17-M08-03... 17 25 33.2
LUX - MFH18-M08-03... 18 25 34.2
N ] MFH20-M10-03... 20 30 36.8
MFH Mini M M10-45 I FR22-M10-03... 22 30 392
5 o) E&J T V1245 | MFH25-M12-. 25 35 428
Al 77 ?\ P MFH28-M12-.. 28 35 455
MFH16-M08-01... 16 22 287
o MFH16-M08-03... 16 25 317
o - BTA0K MOB-33 [\ ie117-Mo8-03... 17 25 332
] p MFH18-M08-03... 18 25 343
MFH Harrier » MFH20-M10-03. .. 20 30 387
UT:JEZ ==L 0-60 I F122-M10-03... 22 30 445
8| gl T MFH25-M12-. 25 35 446
e Al | J"J\ M12-55 1 iFH28- M1 2-. 28 35 47.6
g \_\ MFH32-M16-.. 32 40 512
% \ M16-65 | MFH35-M16-10... 35 40 60.2
MFH40-M16-10... 40 40 64

Sistema de Identificacao do Adaptador

K

BT30

M12

45

Adaptador ‘

Fixagdo por Duas
Faces

Rosca de
Fixagcao

Comprimento até
alinha de face
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Programa Aproximado de Ajuste do Raio

MFH Micro MFH Mini
Formato e SobrecRO(te Maximodo |Porcao Maxima Nao Usinada Ralo o Programa, (mm) Sobrecor}e Maximo do  [Porcao Méxima Nao Usinada
aio (mm) (mm) Raio (mm) (mm)
R1.0 0 0.21 R1.6 (Recomendado) 0 0.39
Lado do Material R1.2 (Recomendado) 0 0.17 R2.0 0.09 0.35
. R1.5 0.08 0.1 R2.5 0.26 0.26
! ¢ R20 0.28 0.01 R3.0 0.46 0.17
*0 Angulo de Corte para MFH Micro/MFH Mini é 12° O Angulo de Inclinagdo Max. da Parede Lateral é 90°
MFH Harrier (GM - GH)
S\ Por - IAngulo da ArestalRaio do Programa (mm)| ~ Sobrecorte Maximo do Porgao Maxima Nao Angulo de Indlinagdo da
2 :)ng'ﬁ:ga Descricdo Inserto |™=4e corte y (Recomendado) Raio (mm) Usinada(mm) Parede Max.
%\ Nao Uonace GM-GH| 10° R3.0 0 085 90°
% Porgio Sobrecortada MFH...-10-... LD 14° R3.5 0 0.69 65°
Z N FL 14° R3.0 0 0.89 80°
T GM-GH 10° R3.5 0 137 90°
MFH...-14-... LD 16° R5.0 0 1.06 65°
FL 13° R3.0 0 1.36 80°
Dados de Referéncia para Rampa
Descricao Diam. de Corte DCX (mm) 8 10 12 14 16
) Angulo da Rampa Max. RMPX I 3° 2° 1.5° 1.2°
MFH Micro tan RMPX 0070 | 0052 | 0035 0026 | 0021
Descricao Diam. de Corte DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH Mini Angulo da Rampa Méx. RMPX 2.8° 2.5° 2.1° 1.7° 1.4° 1.2° 1° 0.8° 0.5° 0.4°
tan RMPX 0.049 0.042 0.037 0.030 0.024 0.021 0.017 0.014 0.009 0.007
Descricao Diam. de Corte DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Angulo da Rampa Max. RMPX 5° 45° 4 3.5° 3° 2.5° 2° 1°
(MFH...-10-...) tan RMPX 0.087 0.078 0.070 0.061 0.052 0.043 0.035 0.017
Descricao Diam. de Corte DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Angulo da Rampa Max. RMPX 2° 1.8° 1° 0.5° 0.4° 0.2°
(MFH...-14-...) tan RMPX 0.035 0.031 0.017 0.009 0.007 0.003
Notas sobre Usinagem em Rampa
L

Nas condicdes de corte acima, o dngulo de usinagem em rampa deve ser menor
que RMPX (angulo mdximo de usinagem em rampa)
Reduzir a taxa de avan¢o em 70% da recomendada nas condigdes de corte acima.

Férmula para Comprimento Maximo

a
o L= — P ___

de Corte (L) sobre Angulo Méximo
Usinagem em Rampa

tan RM

PX

Notas sobre Usinagem Helicoidal

Rl\(l‘PX
/

.

Para fresamento helicoidal, o didmetro deve ser entre o diametro de perfuracdo Min. e o diametro de perfuracdo Max.

. - . @Dh (Diametro de Corte)
Abaixo do Diametro Min. —
Usinavel —

Excedendo o Diametro Max.
Usinavel

Sobra de um Nucleo

Central ap6s a Usinagem

—

Remanecente Bate no

Nucleo Central

Coropo do Suporte

(Diametro de Corte)

Profundidade maxima da rampa por ciclo | Use fresamento concordante. (Consulte os

detalhes a direita)

As taxas de avan¢o devem ser reduzidas para

50% do recomendado.

Descricao Diam. Min. de Corte gDh1 |Diam. Mdx. de Corte gDh2

MFH Micro 2xDCX-3.5 2xDCX-2 0.5mm

MFH Mini 2xDCX-8 2XDCX-2 1 mm
MFH Harrier (MFH. ..-10-...) 2XxDCX-18 2XxDCX-2 GM=15mm
MFH Harrier (MFH...-14-...) 2xDCX-25 2xDCX-2 GM=2mm

Cuidado no manuseio de eventuais cavacos
afiados.
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Notas sobre Furacao

Profundidade| Comprimento Min.
‘ Descricao Max.de | de CorteX para uma
X FuracdoPd | SuperficiePlana |
‘ MFH Micro 0.5 DCX-3.5
! MFH Mini 10 DOX-9
i Unidade: mm
| GM- GH D) L
i Descricio Profundidade] Comprimento Mim _|Profundidade Comprimento Min _[Profundidade] Comprimento Min.
} Maxde | deCorteXparauma | Méxde | deCorteXparauma | Max.de | deCorteX parauma
i Pd Furagéo Pd Superficie Plana Furagéo Pd Superficie Plana Furacao Pd Superficie Plana
‘ i MFH Harrier (MFH...-10-...) 1.5 DCX-18 1.5 DCX-14 15 DCX-15
T MFH Harrier (MFH...-14-...) 2.0 DCX-24 2.0 DCX-18 2.0 DCX-19
; DCX
Nicleo Central Recomenda-se reduzir o avanco em 25% até que o nucleo central seja removido.
A taxa de avanco axial recomendada por rotagao é f < 0.2mm/rev.
Mergulho (Plunging)
Os quebra-cavacos LD e FL ndo sdo apropriados para fresamento em mergulho.
Reduzir a taxa de avanco para fz < 0.2mm/t para fresamento em mergulho.
Unidade: mm
Descricéo Largura Maxima de corte (ae)
MFH Micro 1.7
MFH Mini 3.5
MFH Harrier (MFH...-10-...) 8 (GM - GH)
MFH Harrier (MFH...-14-...) 11.5 (GM - GH)
Usinagem em 3D (MFH Harrier)
O quebra-cavaco GM pode ser aplicada em todas as operacdes
Faceamento & Rampa Fresamento Cavidade Contorno
Fresamento Lateral Helicoidal
MFH Harrier
Inserto Rampa Contorno (Angulo da Mergulho (Plunging) |Fresamento Helicoidal Cavidade
Inclinacéo da Parede)
GM « GH O O(90°) O O O
LD O A (65°) X X X
FL O A (80°) X X X

*Para o tipo FL e LD, hd um limite o angulo da parede em operacao de contorno
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