MFH Boost

V I(H D E E R a Fresado de Alto Avance y
de Gran Profundidad de Corte

Fresado de Alto Avance y de Gran Profundidad de Corte

MFH Boost @

| _

Fresado de Alto Avance con Mayores Profundidades de Corte

Fresas de Mango de Alto Avance con Diam. de Corte
Disponible desde 822 hasta 2,5mm de Profundidad de Corte

Excelente Rendimiento en una Amplia Gama de Aplicaciones,
incluyendo Piezas Automotrices, Materiales de Dificil Corte y Moldes
Ofrece Multiples Soluciones para Diversos Entornos de Mecanizado

Amplia Linea Disponible de Fresas de Mango,
Fresas de Planear y Tipos Modulares




Fresado de Alto Avance y de Gran Profundidad de Corte

MFH Boost

La mas Reciente Adicion a la Serie MFH - Alto Avance més Gran Profundidad de Corte para Mayor Capacidad de Fresado
Excelente Rendimiento en una Amplia Gama de Aplicaciones, incluyendo Piezas Automotrices, Materiales de Dificil Corte y Moldes

Fresado de Alto Avance con Capacidades de Gran Profundidad de Corte

Un pequenio inserto de tamaiio 04 (inserto de 4 bordes y doble cara) permite profundidades de corte de hasta 2,5 mm con diam. de
corte disponibles a partir de 222 mm.

Alcanza un mecanizado de alta eficiencia en varias aplicaciones de fresado lateral, ranurado, fresado helicoidal y mecanizado en rampa.

Inserto de Doble Cara, de 4 Bordes
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Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm (ae/DCX = 50%), S50C Sin Refr,, @ 25 Longitud del voladizo 60 mm BT50



Nuevo Valor con 2.5mm Max. Profundidad de Corte

n Ofrece una Mejor Alternativa a las Fresa de Mango 90° Convencionales (Desbaste y Acabado Medio)

Piezas Automotrices
Mecanizado de Acero General

m Aumento de la productividad con el mecanizado de gran

profundidad de corte

m Alta fiabilidad en entornos de mecanizado inestables
Mayor longitud del voladizo y mejor rigidez de sujecion
Mecanizado estable con méaquinas de baja rigidez

m Mecanizado en rampa de alta eficiencia

Gran éngulo de rampa (Pequefio didm. 25mm: 3°)
Mejora dramatica de la eficiencia en el mecanizado en rampa de cavidades

Partes de la suspension de automdviles
m Mayor vida util de la herramienta con un mecanizado de alta eficiencia

a Ofrece una Mayor Solucion a las Fresas de Alto Avance Convencionales

Partes Generales/Moldes
(Alto Desbastado/Planeado)

Partes Generales, Prensado y Molde de Fundicién

= Mayor productividad con la gran profundidad de corte

m Larga vida util de la herramienta y mayor eficiencia gracias
a lareduccion de la ruta de la herramienta

Reduccidn del tiempo de mecanizado al mecanizar piezas
de trabajo con grandes variaciones en los margenes de
. mecanizado
| 4 ol
[
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j *MFH Mini/Harrier recomendadas para el contorneado con pequenia profundidad de corte y alto avance

m Mayor vida util de la herramienta con un mecanizado de alta eficiencia

Molde de Presiéon

;.é SoluciO‘r:’es para el Mecanizado de Materiales de Dificil Corte
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Partes para la Industria

Aeronautica/Energética
Materiales de dificil corte, como el mecanizado
de aleaciones de titanio y acero inoxidable

m | as altas tasas de avance aumentan la productividad

m | arga vida de la herramienta por la reduccion de las rutas
de la herramienta

m La buena combinacién con el grado de resistencia al calor
PR1535 proporciona una larga vida util de la herramienta 'y
Partes del Tren de Aterrizaje de Aeronaves un mecanizado estable

Mejora de la Productividad y Reduccion de los Costes de Mecanizado




Disponible para una Variedad de Aplicaciones y Entornos de Mecanizado

n Soluciones para Fresa de Mango 90° (Mecanizado de Acabado Rugoso a Medio)

I Las Altas Tasas de Avance Mejoran Considerablemente la Eficiencia del Mecanizado

Ejemplo de Simulacion de Eficiencia de Mecanizado
Vaciado: Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm

Eficiencia del
Mecanizado

ap =2.0 mm, fz=0.7 mm/t

ap =5.0mm, fz=0.15 mm/t

MFH Boost

2 25 (3 Insertos)

Fresa de Mango 90° Convencionales
2 25 (3 Insertos)
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I Alta Eficiencia y Buena Vida Util de la Herramienta

Comparacion de la Eficiencia de Mecanizado y Condicion del Borde de Corte
(Evaluacion interna)

Condicion del borde de corte después de 100 minutos de mecanizado

Competidor A Fresade Mango 90°

ap =5.0mm, fz=0.15 mm/t

ap =1.6 mm, fz=0.6 mm/t

® MFH Boost Bue ado del Borde de Co
m Competidor A

Vida Util [feles]

0.06
Después de 100 min. de mecanizado
0.04

002 Después de 100 min. de mecanizado

0.00

Desgaste del flanco (mm)

0 500 1,000 1,500 2,000 2,500

Volumen de Remociéon de Material (cc) | =ilal=ie )

Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm, Sin Refr, SCM440@® o 25 (1 Inserto) BT50

Tecnologia original de KYOCERA

El diseiio de borde de corte convexo reduce
el impacto al entrar en la pieza de trabajo

3,500
3,000
2,500

2,000
1500 @

1,000
500

Fuerza de corte (N)

I Alta Estabilidad en un Entorno de Mecanizado Inestable

Comparacion de la Resistencia a Vibraciones
(Evaluacion interna)

Ranurado S ——————
25 (3 Insertos) ongitud del voladizo
Aire exterior 60mm

S50C

BT50

Eficiencia del
Mecanizado

Eficiencia del Mecanizado

Vc =120 m/min, ap = 1.5 mm, fz= 0.6 mm/t

Trepidacion (Fue imposible de mecanizar)

Competidor A vc = 80 m/min, ap = 2 mm, fz = 0.2 mm/t

Fresa de Mango 90°
cc/min

Vc =80 m/min, ap =2 mm, fz=0.15 mm/t

Disefos de Mecanizado de Alta Eficiencia y Estables

Fuerza de Corte al Entrar en la Pieza de Trabajo (Evaluacion interna)

B MFH Boost
m Competidor A

Avance suave

Ve =150 m/min, ap = 2.0 mm,

Tiempo de corte (msec) [Tmsec = 1/1,000s]

20

5 10 15

ae=25mm, fz=0.7 mm/t,
Sin Refr,, S50C @ 50 (1 Inserto) BT50



a Mejor Solucién para las Fresas de Alto Avance Convencionales

I El Gran Profundidad de Corte Mejora Considerablemente la Eficiencia del Mecanizado

Ejemplo de Simulacion de Eficiencia de Mecanizado 70
BT50
Mecanizado Multietapa (Profundidad 30 mm): Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm 60
Eficiencia del 50
Mecanizado

4.0

s
25 (3 Insertos) 100 cc/min m 0

ap=2.0mm, fz=0.7 mm/t

MFH Boost

Fresa de alto avance convencional

s et .
cc/min 0
2 25 (3 Insertos) 0 02 04 06 08 10 12 14 16

ap=1.0mm, fz=0.8 mm/t

20

Profundidad de corte ap (mm)

fz (mm/t)

I Alta Eficiencia y Buena Vida Util de la Herramienta I Excelente Precision de la Pared

Comparacion de la Eficiencia de Mecanizado y Condicién del Borde de Corte Comparacion de la Eficiencia del Mecanizado y Precision de la Pared
(Evaluacién interna) (Evaluacién interna)
Vaciado (Profundidad 12mm)

Condicion del borde de corte después de 100 minutos de mecanizado MEH Boost Competidor B Fresa de Alto Avance

MFH Boost Competidor B Fresa de Alto Avance 2 25 (3 Insertos) 2 25 (4 Insertos)

ap =1.6 mm, fz=0.6 mm/t ap = 0.8 mm, fz=0.6 mm/t

Etapa
54pm
—>
ap = 1.5 mm x 8 Passes ap = 0.8 mm x 15 Passes

Q=115 cc/min Q=81 cc/min

Eficiencia del Mecanizado x2

e =
WIERVL] 008 |- ™ MFH Boost Buen Estado del Borde de Corte Condiciones de Corte: Vic = 200 m/min, ae = 12.5 mm, 2 = 0.8 mm/t, Sin Refr, S50C BT50

. m Competidor B

g 006

- Después de 100 min. de mecanizado n de la Pared

S oo

<

T 002 Después de 100 min. de mecanizado

]

S 000 Wiper en la

fi 0 500 1,000 1,500 2,000 2,500 periferia exterior

Volumen de Remocién de Material (cc) | =i al=ier

Reduccion de la variacion del nivel de
la pared en el mecanizado multipaso

Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm, Sin Refr, SCM440 @ 25 (1 Inserto) BT50

B Soluciones para el Mecanizado de Materiales de Dificil Corte

Mejora considerable de la eficiencia del mecanizado con
aleacién de titanio, mecanizado de acero inoxidable, etc.

Comparacion de la Eficiencia del Mecanizado (Evaluacion interna)

Vaciado de Aleacién de Titanio Eficiencia del
(Profundidad 6 mm) Mecanizado
MFH Boost Acercade 1' 30"

ap = 1.5 mm x 4 Passes (fz = ~0.35 mm/t)

Competidor C 1 "
Fresa de Alto Avance Acerca de 2 50

ap = 0.6 mm x 10 Passes (fz = ~0.4 mm/t)
Ve =50 m/min, ae = 12.5 mm(ae/DCX = 50%), Angulo de rampa 3° Ti-6Al-4V Con Refr, 25 (3 insertos) BT50




MFH Boost Fresa de Mango
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Dimensoes do Porta-ferramentas
) é Dimensiones (mm) Angulo de Inclinacion
=l g ) U
Vastago Descripcion gé = Rle\?r?J:rrgggn Forma ';ES()J Rm?;‘\?;]';ﬂax'
&5 & | DX | DC | DCON | LH | LF | APMX AR. 9 g
=
MFH  25-525-04-2T e | 2 0.5
) 255250037 . | > 25 14 | 25 60 | 140 05 12,700
el 25 00 si Fig.1 :
(Recto) 32-532-04-4T ® | 4 0.8
32 21 32 70 | 150 11,200
32-532-04-5T e | 5 0.8
MFH  22-520-04-2T ® | 2 22 1 20 30 | 130 0.3 13,600
28-525-04-3T e | 3 0.5
28 17 25 40 | 140 12,000
28-525-04-4T [J 4 05
Largo . .
35-532-04-4T 25 -10° S Fig.2 0.8
(Recto) LJ 35 | 24 ' 9 10,700
35-532-04-5T ° 0.8
5 32 50 | 150
40-532-04-5T ° 0.9
40 29 10,000
40-532-04-6T e | 6 0.9
MFH  25-W25-04-2T e | 2 0.4
25 14 | 25 60 | 117 12,700
25-W25-04-3T e | 3 Fia3 0.4
ig.
4 32-W32-04-4T 4 0.7
EHETIEE) ® 32 | 21 70 | 131 | 25 -10° si 11,200
(Weldon) 32-W32-04-5T ° s 3 0.7
40-W32-04-5T ° ) 0.7
40 29 50 | 111 Fig.4 10,000
40-W32-04-6T ® | 6 0.7
MFH  25-525-04-2T-180 | @ | 2 ) 0.6
25 14 100 | 180 Fig.5 12,700
25-525-04-37-180 | @ 3 25 0.6
VfL‘StaQO 28-525-04-3T-200 | @ 28 17 40 55 10 5 Fig.6 0.7 12,000
argo . - |
(Recgta) 32-532-04-47-200 | @ . 32 21 120 | 200 Fig.5 1.1 11,200
35-532-04-47-200 | @ 35 24 | 32 5 - 1.1 10,700
19.1
40-532-04-5T-250 | @ | 5 40 29 250 9 15 10,000

Precaucdes com a Rotagdo Maxima

Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la contraportada.

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucién méxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que las virutas y las partes se dispersen, aunque no
haya carga.

@ : Itens Estandar



MFH Boost Fresa de Planear

DCSFMS

DCB

KWW

CBDP

KDP

DCX
Dimenso6es do Porta-ferramentas
) Dimensiones (mm) lﬁ:ﬁ:ﬁiﬁ
Diém. del . EE | Node Agujerode | Peso | Rotacion Max.
Agujero D ekt 2= |Insertos Refrigeracion |  (kg) (min™)
= DCX | DC | DCSFMS | DCB | DCCB, | DCCB, | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX AR.
Espec. | MFH  080R-04-8T ° 8 1.6
P IP d‘ 80 | 69 76 3175 | 26 17 63 32 80 | 127 | 25 -10° Si 7,100
ulgada 080R-04-10T e | 10 16
MFH  040R-04-5T-M [ ) 5 0.2
40 | 29 38 16 15 9 40 19 5.6 8.4 10,000
040R-04-6T-M [ ] 0.2
6
050R-04-6T-M [ ] 0.4
50 | 39 9,000
050R-04-7T-M [ ] 7 0.4
47
052R-04-6T-M [ ) 6 0.5
52 | 41 22 18 11 21 63 | 104 8,800
Espec 052R-04-7T-M ° 0.4
M,f. : 7 50 25 | -10° i
ctricas 063R-04-7T-M P 08
063R-04-9T-M [ ) 9 0.8
63 | 52 60 8,000
063R-04-7T-27M [ 7 0.8
063R-04-9T-27M [ ] 9 0.7
27 | 20 | 13 24 | 70 | 124
080R-04-8T-M [ ) 8 1.8
80 | 69 | 76 63 7,100
080R-04-10T-M [ ] 10 1.7

Precaucoes com a Rotagcdo Maxima
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la contraportada.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion méaxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que las virutas y las partes se dispersen, aunque

no haya carga.

Piezas
Piezas
Tornillo de Fijacion Llave Compuesto Antiengripante
Descripcién
p / %
SB-3575TRP DTPM-10 p-37
MFH ...-04... - -
‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 2.0N - m ‘
[ [

@ : Itens Estandar



MFH Boost Modular

n
CRKS
/ wv
M- I g ) B}
0 9]
[a)
z
S Seccion A-A
a
Dimensodes do Porta-ferramentas
. g Dimensiones (mm) I': gﬁi‘zlﬂ?‘

e g 2 2 Agujerode | Rotacién Max.
2= o Refrigeracion min”
s= ; DCX DC DCSFMS DCON 0AL LF CRKS H APMX AR. 9 (min’)

MFH  22-M10-04-2T LI 22 1 187 105 48 30 M10XP1.5 15 13,600
25-M12-04-2T [ ]
25 14 12,700
25-M12-04-3T [
3 23 125 56 35 M12XP1.75 19

28-M12-04-3T )

28 17 12,000
28-M12-04-4T o |,

32-M16-04-4T [ ]

32 21 11,200
32-M16-04-5T [ 5 25 -10° Si

35-M16-04-4T e | 4

35 24 10,700
35-M16-04-5T (]
5 30 17 62 40 M16XP2.0 24
40-M16-04-5T [ ]
40 29 10,000

40-M16-04-6T [ ) 6

42-M16-04-5T e | 5

42 31 9,800

42-M16-04-6T ® | 6

Precaugdes com a Rotagdo Maxima @ : Itens Estandar

Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la contraportada.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucién maxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que las virutas y las partes se dispersen, aunque
no haya carga.

Insertos Aplicaveis

N Dimensiones (mm) MEGACOAT NANO Recubrimiento
Formato Descripcién D

W1 S D1 INSL | RE | PR1535 | PR1525 |PR1510 CA6535

INSL

LOMU 040410ER-GM 9.1 4.4 4.1 14.5 1.0 [ J [ ] [} [ ]

Inserto de 2 caras
y 4 bordes

@ : Itens Estandar

Classe dos Insertos:

PR1535 Para el Mecanizado de Acero (Orientado al mecanizado estable), Aleacion de titanio, Acero inoxidable austenitico/Endurecido por precipitacion, etc.
PR1525 Para el Mecanizado de Acero (De uso general)

PR1510 Para el Mecanizado de Hierro Fundido

CA6535 Para Acero inoxidable martensitico, Aleacion de base de niquel resistente al calor, etc.



Mandril BT (para cabeza intercambiable/contacto de dos caras)

Linea de Calibre
(Cara de Calibre)

Fresa de Mango Aplicable

Husillo Aplicable

[a)
o
(%]
= ) <
= Furo de Refrigeracao
g (Liquido Refrigerante de Paso Central)
Accesorio
Dimensién
e Husillo (Fijacion
Descrinidn Disponi- Agujero de en dos caras) Fresa de Mango
P bilidad Refrigeracion Aplicable (Cabeza)
LF BD DCONWS CRKS (ms
BT30K- M10-45 [ ) 45 18.7 10.5 M10xP1.5 o BT30 MFH..-M10-..
1
M12-45 ] 45 23 12.5 M12xP1.75 MFH.-M12-..
BT40K- M10-60 ) 60 18.7 10.5 M10xP1.5 MFH.-M10-..
M12-55 ) 55 23 125 M12xP1.75 Si BT40 MFH..-M12-..
M16-65 [ 65 30 17 M16xP2.0 MFH.-M16-..
@ : Itens Estandar
Profundidad Real de la Fresa de Mango
) Profundidad Real de la
Fresa de Mango Aplicable (Cabeza) Fresa de Mango (mm)
Descripci6n de Husillo Diam. de Corte (mm)| Dimensiones (mm)
Descripcion LUX
DC LF
BT30K- M10-45 MFH22-M10... 22 30 39.2
MFH25-M12... 25 35 42.8
M12-45
MFH28-M12... 28 35 45.5
BT40K- M10-60 MFH22-M10... 22 30 44.5
MFH25-M12... 25 35 44.6
M12-55
MFH28-M12... 28 35 47.6
MFH32-M16... 32 40 51.2
MFH35-M16... 35 40 60.2
M16-65
MFH40-M16... 40 40 64.0
MFH42-M16... 42 40 64.0
Serie MFH Amplia Linea para Diversas Aplicaciones y Entornos de Mecanizado
Pequefo Diametro/
Gran Profundidad |
de Corte E
gg- 2 @% H Boost
‘; & | MFH Boost T 50, ®Mini
43 1} l]} 222 ~ @80 % Micro Harrier
© 40 Harrier
x
Micro Diametro ~ Pequefio Didmetro/ Gran Didmetro £
Tipo de Paso Fino w g 30
‘ S
s ol 3
[ [l o | ‘g
- | a7 G4 he)
il ‘ (¥ ‘ f,‘{ Tﬂ; | 2
i i L m = B
a
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier 0 08 016 022 050 080 2100 o160
28 ~ 316 216 ~ @50 225~ 3160 Diam. de corte DCX (mm)



Condiciones de Corte Recomendadas % 1raRecomendacion yx 2da Recomendacion

Descripcidn del portaherramientas y tasa de avance (fz: mm/t)

Clase de Inserto Recomendada (Vc: m/min)

Rompevirutas Material MEGACOAT NANO Recubrimiento CVD
ap(mm) MFH...04...
PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
<0.5 0.20-0.80-1.30
<1.0 0.20-0.70-1.10 N N
(~ 280HB) <15 020-0.60-080 | 150_160-220 | 120 - 160 220 - _
?Sceré))Carbono <20 0.20-0.40-0.70
> ., <25 0.20-0.30-0.50
Aleacién de <0.5 0.20-0.75-1.20
Acero Y *
(SCM, etc) =10 020-065-1.00 | 100-150-200 | 100-150-200
= <1. 0.20-0.55-0.70 | (Se Recomienda | (Se Recomienda - -
(~ 350HB) 1.5 0.55 d d
<20 0.20 - 0.40 - 0.55 el Mecanizado el Mecanizado
<25 0.20-0.25-0.35 Sin Refr) Sin Refr)
<0.5 0.20-0.60-1.10 * *
<10 0.20-0.50-090 | 80-120-160 | 80-120-160
~ <1. 0.20-0.40 - 0.65 e Recomienda e Recomienda - -
(~ 40HRQ) 1.5 0.40 (S da | (S d
<20 0.20-0.30-0.55 el Mecanizado el Mecanizado
<25 0.20-0.25-035 Sin Reft.) Sin Refr)
<0.5 0.10-0.30-0.50 N
Acero para <1.0 0.10-0.25-0.40 60-100-130
Moldes (40 ~ 50HRC) <1.5 0.10-0.20-0.30 - (Se Recomienda - -
(SKD, etc.) <20 el Mecanizado
<25 - Sin Refr.)
<0.5 0.10-0.20- 0.40 -
<1.0 0.10-0.15-0.25 50-70-100
o <1. - Se Recomienda - -
(50 ~ 55HRC) 1.5 ( d
<20 - el Mgcanizado
<25 Sin Refr.)
<0.5 0.20 - 0.60 - 1.00
A Inoxidable Austeniti <1.0 0.20-0.50 - 0.90 N N
cero Inoxidable Austenitico
(SUS304, etc.) <15 020-045-060 | 409_140-180 | 100- 140- 180 - -
<20 0.20-0.30-0.50
<25 0.20-0.25-0.40
M <0.5 0.20-0.60 - 1.00
A Inoxidable Martensiti <1.0 0.20-0.50-0.90 " .
cero Inoxidable Martensitico
(SUS403, etc.) =15 020-045-060 | 140_150-200 - - 150 - 200 - 300
<20 0.20-0.30-0.50
<25 0.20-0.25-0.40
<0.5 0.10-0.30-0.50
Acero Inoxidable <1.0 0.10-0.25-0.45 N
Templado por Precipitacion <15 010-0.15-025 | g4 _ 120- 150 - - _
(SUS630, etc.) <20 ]
<25
<0.5 0.20-0.80-1.30
Hi Fundido Gri <1.0 0.20-0.70-1.10 N
ierro Fundido Gris
(FC) <15 0.20-0.60 - 0.80 - - 120- 160 - 220 -
<20 0.20-0.40-0.70
<25 0.20-0.30-0.50
<0.5 0.20 - 0.60 - 1.00
Hi Fundido Nodul <1.0 0.20-0.50- 0.90 N
ierro Fundido Nodular
(FCD) <1.5 0.20-0.40-0.70 - - 100 - 150 - 200 -
<20 0.20-0.30-0.60
<25 0.20-0.25-0.40
<0.5 0.10-0.30- 045
Aleaci istent <1.0 0.10-0.25-0.40 N N
eaciones resistentes a
Temperatura a base de Ni = ;(5) 0.10-0.15-0.20 20-30-50 - - 20-30-50
<2.
<25 i
<0.5 0.10-0.30-0.50
Aleacion de Titani <1.0 0.10-0.25-0.45 N
eacion de Titanio
(Ti-6Al-4V) <1.5 0.10-0.15-0.25 40-60-80 - - -
<20 i
<25

- El nimero en negrita corresponde a las condiciones iniciales recomendadas. Ajustar la velocidad de corte y la tasa de avance en las condiciones descritas anteriormente, de acuerdo con la situacion real de mecanizado.
- Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante para el Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion, Aleacion de Base de Niquel Resistente al Calor y Aleacion de Titanio.
- El mecanizado con refr. puede tener una menor vida Util de la herramienta que el mecanizado sin refr. Ajustar la velocidad de corte, la tasa de avance y la profundidad de corte por debajo de las condiciones recomendadas.
«En el mecanizado con BT30 o equivalente, la tasa de avance debe reducirse al 25% de las condiciones de corte recomendadas. No se recomienda para el ranurado.

- Para el ranurado se recomienda el liquido refrigerante de paso central

- No se recomiendan el ranurado o el vaciado para el tipo de fresa de planear.
- Para el fresado frontal, se recomienda ajustar la anchura de corte en el 75% o menos del didametro de corte.
- Se recomienda ajustar el vastago largo en el 75% o menos de las condiciones recomendadas tanto para el ap como para el avance.




Precauciones

B Programa Aproximado de Ajuste del Radio B Notas sobre el Mecanizado en Rampa
— « El dngulo en rampa debe estar por debajo de RMPX
RProgramable Porcign Sobrecortada 2795 ¥ +Reducir|a tasa de avance recomendada en las condiciones de corte anteriores en un 70%.
Forma Mecanizada
mm) del Radio (mm) (mm)
Férmula para Corte Max. de Comprimento
15 0 1.42 (L) no Angulo Méx. de Rampa
ap
‘%ZO% ;&n(_‘;.ulurda';(.dpe . L= - RMIPX
N LateradoNoterl 20 0 124 an
33

%2%% i 30 0 087 + En el mecanizado en rampa
Y Sobrecorads (Recomendado) desde la periferia frontal y
exterior, ajustar el maximo

v .
angulo en rampa RMPX al
35 0.06 0.69 50%.
B Tabla Referencial de Mecanizado en Rampa
Descripcion Diam. de Corte DCX (mm) 22 25 28 32 35 40 42 50 52 63 80
Angulo Max. en Rampa RMPX 3.9° 3.0° 2.4° 2.0° 1.7° 1.4° 1.3° 1.0° 1.0° 0.8° 0.6°
MFH... -04- ...
tan RMPX 0.068 0.052 0.042 0.035 0.029 0.024 0.022 0.018 0.017 0.013 0.010
B Notas sobre el Mecanizado Helicoidal
- Para el fresado helicoidal, utilice entre el didmetro de corte minimo y el didmetro de corte méaximo.
Superando el Max. Diam. de Mecanizado
Sobra de un Nucleo Central
Después del Mecanizado

El' Nucleo Central Golpea el
Cuerpo del Soporte

@Dh (Diam. de Corte)

Descripcion Didm. Min. de Corte | Didm. Max. de Corte
Dire€éion de'Corte (mm) (mm)
MFH... -04- ... 2xDCX-11

2xDCX-2

- La profundidad méaxima de mecanizado en rampa por ciclo debe
estar por debajo de la maxima profundidad de corte ap (2,5 mm)
- Utilice el fresado concordante. (Consulte la figura anterior)

B Notas sobre Furacao

(Diam. de Corte)

formacion de virutas largas.

- Las tasas de avance deben reducirse al 50% de lo recomendado
- Tenga cuidado para eliminar las incidencias causadas por la

B Fresado Profundo

= Pd
El nicleo no se quita
Tipo GM
Descripcion Max. Profundidad de Min. Longitud Min. de Corte X para una
Taladrado Pd (mm) Superficie Plana (mm)
MFH... -04- ... 0.6 DCX-12
Se recomienda reducir el avance en un 25% hasta que sea removido el ndcleo central
La recomendacién de avance axial por revolucion es f < 0,2mm/rev

Descrigdo do Inserto

Ancho Méx. de
Corte (ae)
Tipo LOMU04

5.0mm
+Reducir la tasa de avance para fz < 0.2mm/t
para fresado profundo
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Rapido, Fuerte y Eficiente

Partes de Valvula SCM 440 Y= 1G0T ap x ae =1.5 x 32 mm, fz = 0.35 mm/t, BT50

Eficiencia del

Mecanizado
Q=132 cc/min @
- Q=38 cc/min

La MFH Boost logré una eficiencia de mecanizado 3,2 veces mayor al aumentar la
profundidad de corte y el numero de insertos.

Incluso con una porcién de voladizo de 90 mm, es posible el mecanizado con
profundidad de corte de ap = 1,5 mm.

MFH Boost

2 32 (4 Insertos)

Convencional A
Tipo Alto Avance @ 32 (3 Insertos)

MFH Boost
2 25 (3 Insertos)

MFH Boost

2 50 (7 Insertos)

Competidor E
Tipo Alto Avance @ 50 (7 Insertos)

. MFH Boost ofrece un esfuerzo de corte bajo inc

de avance y ap y logra una eficiencia de mecaniz
Incluso en el mecanizado en el que se dupllca é
es equivalente a la del competidor E.

la velocidad

distorsion

(Evaluacion del Usuario)
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