THE NEW VALUE FRONTIER

{g I(H D EE Ra Fresa de Alta Eficiencia y Alto Avance ‘ Serie M F H

Fresa de Alta Eficiencia y Alto Avance

serie MIFH

Harrier

Mecanizado Estable con Mayor Resistencia a Vibraciones

Diametros de Corte a Partir de g8mm

Reduce el Tiempo de Ciclo Durante las Aplicaciones de Desbastado

Mini / Micro Fresas de Alto Avance MFH para Pequeios Centros de Mecanizado
@ Rompevirutas GH y PRO15S Agregados a la Linea

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
28~316 216~050 025~3160



Fresa de Alta Eficiencia y Alto Avance

Serie MFH

El Diseno del Borde de Corte Convexo Reduce las Vibraciones para un Mecanizado de deshaste de Alta Eficiencia
Una Gran Linea de Herramientas de 98 a 6160 para Cubrir una Amplia Gama de Aplicaciones para Multiples Procesos de Metalurgia

MFH Micro

Reemplaza las Fresas de Mango Sélidas
para Reducir los Costos de Mecanizado

MFH Mini
Insertos Econdmicos con
4 Bordes de Corte

MFH Harrier

3 Diferentes Disefos de Inserto
Ofrecen una Variedad de

o Opciones de Mecanizado ;-
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Diam. de la Fresa

Diam. de la Fresa Diam. de la Fresa

+Fresade Mango  ©8~016 - Fresade Mango  916~932 - Fresa de Mango (Tipo SOMT10) ©25~@40
+ Modular 28~016 + Fresa de Planear 940, 50 (Tipo SOMT14) @50, 863, 280
» Modular 216~032 « Fresa de Planear (Tipo SOMT10) @50, 63, 280

(Tipo SOMT14) @50~2160

« Modular (Tipo SOMT10) ©25~@40

Mecanizado Estable con una Excelente Resistencia a Vibraciones

Reduce las Fuerzas de Corte en el Impacto Inicial con un Disefio de Borde Helicoidal Convexo

Fuerza de Corte y Vibracion al Acercarse a la Pieza de Trabajo (Evaluacion Interna)
(ap: la Mitad del Didmetro de la Fresa)

Diseino de Borde Helicoidal Convexo 1,500
Competidor A: Impacto Pesado
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2 MFH Mini: Impacto Ligero
300
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier . : ; ; ; . ;

Tiempo de Corte (msec) (msec=1/1,000sec)

Condiciones de Corte: Vc = 150 m/min, fz= 1.0 mm/t, ap x ae = 0.5 X 8 mm, Sin Refr.
Didm. de la Fresa DC = @16 mm  Pieza de Trabajo: S50C

Amplia Gama de Aplicaciones para Multiples Procesos de Metalurgia

oo e

Fresado Frontal y Ranurado Mecanizado Fresado Helicoidal Vaciado Contorneado
Fresado Lateral en Rampa
Para Utilizar MFH Harrier
Los rompevirutas GM-GH estan disponibles para todas las aplicaciones anteriores. Los rompevirutas LD y FL no estan disponibles para fresado helicoidal, fresado profundo y contorneado de pared ascendente. (Por favor consulte la contraportada)



Micro Diam. Fresa para el Mecanizado de Alto Avance

MFH micro............

Baja Resistencia y Durabilidad Frente a las Vibraciones para un Mecanizado de Alta Eficiencia © 8 o605 o50 0160
Maximo ap 0,5 mm. Mecanizado Estable de Alto Avance en una Amplia Gama de Aplicaciones

Baja Resistencia y Durabilidad Frente a las Vibraciones

Borde de Corte Convexo, Moldeado, Controla el Impacto Inicial en la Entrada de la Pieza de Trabajo

Comparacion de la Fuerza de Corte (Evaluacién Interna)
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MFH Micro Competidor B

Condiciones de Corte :Vc = 120 m/min, fz=0.6 mm/t, ap =04 mm
Diam. de la Fresa DC = 10 mm, Ranurado, Sin Refr.  Pieza de Trabajo: S50C

Comparacion de la Fuerza de Corte en la Entrada de la Pieza de Trabajo (Fvaluacion Interna)

Aumento Ligero en
la Fuerza de Corte
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Tiempo de Corte (msec) [msec = 1/1,000 sec]

Condiciones de Corte : Vc = 120 m/min, fz=0.6 mm/t, ap x ae =04 x5 mm
Didm. de la Fresa DC = 210 mm, Sin Refr.  Pieza de Trabajo: S50C

2 Amplia Gama de Aplicaciones
de Mecanizado

Amplia Gama de Aplicaciones de Mecanizado a Una Profundidad Maxima de Corte de 0.5 mm

Mecanizado Estable Incluso con un Centro de Mecanizado Pequefio (BT30)

Mapa de Rendimiento de Corte (Didm. de la Fresa @10 mm)

0.5

MFH Micro

04 , ............................ )

03

Competidor D

Profundidad de Corte ap (mm)

0.2

0 0.2 04 0.6 0.8
Tasa de Avance fz (mm/t)
(Evaluacion Interna)

3 Reemplaza las Fresas de Mango Solidas
para Reducir los Costos de Mecanizado

Suprime las Vibraciones y Aumenta la Eficiencia de Fresado

MFH Micro en Comparacion con las Fresa de Mango Solidas (Piezas Mecénicas, Ranurado, Peza de Trabajo S50C)

MFH Micro Q=15.3 cc/min  FresadeTopo Sdlido Q=12.2 cc/min

Vc =150 m/min, fz=04 mm/t Ve =80 m/min, fz=0.04 mm/t
ap xae =04 x 10 mm, Sin Refr. ap x ae =3 x 10 mm, Sin Refr.
MFH10-510-01-2T (2 Insertos) 210 (4 Flutes)

LPGT010210ER-GM (PR1525)
Eficiencia
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Sujeto a Vibraciones y No Se Puede
Aumentar el Avance por Diente

AL AGALA,

Resiste a las Vibraciones en Altas
Tasas de Avance (fz= 0.4 mm/t)



Fresa de Diam. Pequeio para Mecanizado de Alto Avance

MFH Mini
M I n I Diam. de la Fresa @16 - 250

Insertos Econdmicos con 4 Bordes de Corte A 2160
Diam. Pequefio Tipo Paso Fino para Mecanizado de Alta Eficiencia y Alto Avance

Ahora Disponible el
Rompevirutas GH

Buena Evacuacion de Virutas

MFH Mini Controla la Acumulacién de Virutas con el Borde de Corte Convexo

MFH Mini Fresa de Alto Avance del Competidor

Buena Evacuacion de Virutas ; — Mala Evacuacion de Virutas ~_

Las Virutas se
Adhieren al Inserto

Acabado Superficial Acumulacién de Virutas
de Alta Calidad . . en la Pieza de Trabajo

Condiciones de Corte: Didm. de la Fresa DC = 16 mm(2 InsertOs), Vc = 150 m/min, fz= 0.6 mm/t, ap = 0.5 mm (20pases): Total 10 mm x 16 mm, Sin Refr. Pieza de Trabajo: SS400

Paso Fino para el

3 Adecuada para el
Mecanizado Eficiente

Desbastado de Moldes

2

Diam. de la Fresa Tipo 25 mm Mecanizado de Alto Avance en Pequefios Centros de Mecanizado

MFH Mini MFH Harrier

Aplicable para BT30/ BT40

5 Insertos MFH25-525-03-5T 2 Insertos MFH25-525-10-2T



Fresa de Alta Eficiencia y Alto Avance

M FH Harrier Di4m. de la Fresa 025 - 0160 2 MFH

Micro

Amplia gama de productos para mecanizado de alto avance °© ¢ ¢1605 0% o160
Grandes Profundidades de Corte y Bajas Fuerzas de Corte

1 El Rompevirutas GH esta ahora disponible.
Una Gran Linea de Insertos para Varias Aplicaciones

GM (Uso General)

/  GH (Borde Resistente) @

P

Excelente Resistencia
alaRotura

Primera Recomendacion
para Mecanizado General

Multiples Procesos de Metalurgia

Rompevirutas GH con Excelente Resistencia a la Rotura ol y

Diseino del Borde de Corte Convexo

Reduce la fuerza de corte al entraren la
pieza de trabajo
Suprime las vibraciones y fracturacion

LP (Grande ap)

MAX.ap =5 mm

Disponible para la Remocién de Incrustaciones,
asi como para el Corte de Alto Avance

FL (Borde Wiper)

Borde Wiper con Bajas Fuerzas de Corte

Excelente Acabado Superficial y
Vibraciones Reducidas

Diseno de Borde Resistente

La combinacion con el PRO15S es
adecuada para el mecanizado de material
endurecido y mejor resistencia a la rotura

Seccion A- A

W Se Puede Utilizar el Rompevirutas LD Tanto para

Destacado

Grande ap parala
Remocion de Incrustaciones

—— >

«

(fz=0.25 mm/t,ap =4 mm)

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

Deshastado parala Remocidn de Incrustaciones (2 Pases): Grande ap

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

Fresa Convencional 45° Dism. de la Fresa 63 mm, 5 Insertos

Desbastado (4 Pases): D.0.C. y Tasa de Avance Constantes  MFH

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

Evacuacién de Virutas

el Mecanizado con Grande ap como para el de Alto Avance

Altas Tasas de Avance Después
de la Remocién de Incrustaciones

fz=1.5mm/t

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

Deshastado (2 Pases) Después de la Remocidn de Incrustaciones: Alta Tasa de Avance

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

Eficiencia

" 404cmn  [od]

Fresa Convencional



Para Acero General /Acero de Aleacion y Material de Dificil Corte

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

MEGACOAT NANO Grado PR1535 para mecanizado estable de
materiales de dificil corte tales como aleacion resistente al calor,

aleacion de titanio y acero inoxidable templado por precipitacion

Endurecimiento por una Nueva Proporcion
de MeZCIa de CObaIto *Evaluacion Interna

Resistencia
ala Rotura*

Material Base de Carburo de Alta Tenacidad

Mejora de la Estabilidad

La estructura de grano grueso y el tamano uniforme de las
particulas corresponden a una mejor resistencia térmica, con
valores de conductividad reducidos en un 11%.

La estructura uniforme también reduce la propagacién de

grietas. Resistencia

al Impacto

Comparacion del Agrietamiento con Indentacion de Diamante (Evaluacion interne)

Material de Base PR1535

Material Convencional

Grietas Cortas Grietas Largas

Para Material Endurecido

MEGACOAT HARD P RO 1 5 S

La excelente propiedad térmica del sustrato reduce las grietas y el desgaste de la muesca.
El recubrimiento de alta dureza y resistente al calor mejora la resistencia al desgaste.

La combinacidn permite un mecanizado estable en materiales endurecidos.

La Capa de PVD de Alta Dureza y Altamente Resistente al Calor MEGACOAT HARD Mejora la Resistencia al Desgaste

Diagrama del Patron de Recubrimiento

Propiedades del Recubrimiento (Evaluacién interna)

El alto contenido de aluminio y la capa 40
multicomponente proporciona una alta 3 MEGACOAT HARD )
dureza y resistencia a la oxidacion T TiCN °
o (apa multicomponente con excelente g 30 ® :
adhesion q 25 ' o TIAIN MEGACOAT
g 20 .TIN
Sustrato de carburo e
10
400 600 800 1,000 1,200 1,400
La Combinacion del Rompevirutas GH y el PRO15S Reduce Temperatura de Oxidacion (‘C)
las Grietas por Calor y Mejora la Resistencia a la Rotura
. . . |III Baja Resistencia a la Oxidacion
Mecanizado Estable en Material Endurecido
Comparacion del Rendimiento de Corte (Evaluacion interna) Borde de Corte
025 GH-PR0O15S
(32min)
020
€
3
015 :
© Condiciones de Corte: Convencional A
2010 Ve = 50 m/min, (19min)
[a) fz=0.2 mm/t,
B PRO15S ap=10x31.5mm,
0.05 M Convencional A Con Refr.
B CompetidorE  SOMT1405205R-GH
Competidor Rompevirutas Competidor E
de Borde Resistente n
0 10 20 30 40 50 (19min)

(Tipo plano)
Tiempo de Corte (min)

Pieza de Trabajo: SKD11 (55HRC)




MFH Micro | Fresa de Mango
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Dimensiones del Portaherramientas (Tipo Vastago)
G Dimensiones (mm) ~ Max. fingulo de Salda | Agujero B Revolucion
Vdstago Descripcion Stock e Angulo de para | Dibujo (ko) Max.
MSMOS| pex | DC | DCON | LF | LH | APMX| Rampa AR. | Lig Refr 9 (min")
MFH08-510-01-1T e | 1 8 | 42| 10 | 75| 16 I 0.04 20,000
MFH10-510-01-2T ® | 2| 10 |62 10 | 8 | 2 3 0.04 16,200
Estandar (Recta) 0.5 +5° Si Fig.1
MFH12-512-01-3T ® | 3 | 12|82 12 |8 | 2 2 0.06 14,000
MFH16-516-01-4T ® | 4 | 16 | 122] 16| % | 25 1.2° 0.12 11,400
S°b“*d(iR";‘z{‘;)‘°"ad° MFH14-512-013T | @ | 3 | 14 | 102 | 12 | 8 | 20 | 05 15° 45 | St | Fig3 | 007 | 12,500
MFHO8-W10-01-1T | ® | 1 8 | 42| 10 | 58 | 16 4 0.03 20,000
MFH10-W10-01-2T | @ | 2 | 10 | 62 | 10 | 60 | 20 3° 0.03 16,200
Estandar (Weldon) 0.5 +5° Si Fig.2

MFH12-W12-013T | @ | 3 | 12 | 82 | 12 | 65 | 2 2 0.05 14,000
MFH16-W16-014T | ® | 4 | 16 | 122 | 16 | 73 | 25 12° 0.1 11,400
S°b’e(%'2|2':)s;‘)’"ad° MFH14-W12-01-37 | @ | 3 | 14 | 102 | 122 | 6 | 20 | 05 15° +5° | Si | Figd | 005 | 12,500

« Atencion con la Revoluciéon Max.
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada

especificada en la pieza de trabajo en la pagina 8.

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion maxima o mas alta, ya que la fuerza
centrifuga puede hacer que virutas y piezas se dispersen, aunque no haya carga.

Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables

Piezas de Repuesto

Tornillo de Fijacion Llave inglesa Compuestos Antiadherentes
Descripcion % Qz Insertos Aplicables
SB-1840TRP FTP-6 P-37

MFH...-01-...

‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo el Inserto 0.5N-m ‘

LPGT010210ER-GM

« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37)
ligeramente en la porcién de forma conica y la
rosca antes de la instalacion

@ [tem Estandar



MFH Micro | Cabeza
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Dimensiones del Portaherramientas
Dimensiones (mm)  Max. | Angulode Salida | ., Revolucidén
Descripcion Stock I(:snetrt(tilg Angulo de Agﬁjergeﬂ?m Max.
DCX | DC | DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | Rampa AR. 0 (min”)
MFH08-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 30.5 17 M6xP1.0 7
MFH12-M06-01-3T [} 3 12 8.2 0.5 2° +5° Yes 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

Roscas estandar de la industria para adaptarse a portaherramientas comunes (Para @8 - @14 tamano del tornillo: M6 x P1.0)

Verifique las especificaciones de los tornillos para el vastago en uso.

Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables

Piezas de Repuesto

MFH...-01-...

‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 0.5N-m ‘

Tomnillo de Fijacion Llave inglesa Compuestos Antiadherentes
Descripcion % Q? Insertos Aplicables
SB-1840TRP FTP-6 P-37
LPGT010210ER-GM

Profundidad Real de la Fresa de Mango (MFH16-M08-01-4T)

@ : [tem Estandar

« Atencidn con la Revolucién Max.
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la
velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de
trabajo en la pagina 8.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucién méaxima
0 mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y
piezas se dispersen, aunque no haya carga.

« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en la
porcion de forma conica y la rosca antes de la instalacion

Fresa de Mango Aplicable (Cabeza) Profund. Real de a Fresa de Mango (mm)
o |[— Descripcion del Husillo L Didm. de laFresa| Dimensiones
o l Descripcién 0 T LUX
oY =
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 16 22 28
LF
LUX BT40K-M08-55 MFH16-M08-01... 16 22 28.7
Para Vastago Tipo BT, Véase Pag. 21
MFH Micro | Insertos Aplicables
A Metal Duro
D MEGACOAT NANO
Inserto Descripcion imensiones (mm) de (VD
W1 S D1 INSL RE PR1535 PR1525 | (CA6535
—
BE
= LPGT 010210ER-GM 419 2.19 2.1 6.26 1.0 ° ° )
s
Uso General

@ : [tem Estandar



MFH Micro | Rendimiento de Corte

Diametro de Corte: 8 - 312

o o o o
[T VYR N O}

o

Profundidad de Corte ap (mm)
o

MFH Micro | Condiciones de Corte Recomendadas

02 04 06 08
Tasa de Avance fz (mm/t)

Diametro de Corte: 014 -216

=
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Profundidad de Corte ap (mm)
o

04 06

Tasa de Avance fz (mm/t)

08

% 1.2 Recomendacion v¢2.2 Recomendacién

Descripcion y Tasa de Avance del Soporte (fz:mm/t)  Avance Recomendado ap = 0.3 mm (valor de referencia) Grado de Inserto Recomendado (Vc: m/min)
Inserto Pieza de Trabajo MFHOS-... | MFH10-... | MFH12-... | MFH14-... | MFH16-... MEGACOAT NANO Metal Duro de (VD
-7 -1 3T 3T -AT PR1525 PR1535 (A6535
Acero al Carbono * ¥ _
(SxxC) 120-180-250 | 120-180- 250
= 02-0.4-06 02-0.5-038
Acero de Aleacién * ¥ N
(SCM) 100-160—-220 | 100-160- 220
Acero para Moldes * bAS
(SKD)(~40HRC) 02-03-05 02-04-06 80-140-180 | 80140180 -
Acero para Moldes * Y
(SKD)(40~S50HRQ) 02-025-03 02-025-04 60-100-130 | 60-100-130 -
Acero Inoxidable Austenitico Yo * _
Steel (SUS304) 100-160-200 | 100 - 160 — 200
Acero Inoxidable Martensitico PAS *
] Steel (SUS403) 02-03-05 02-04-06 - 150-200-250 | 180— 240300
Acero Inoxidable Endurecido _ * _
por Precipitacién (SUS630) 90-120-150
Hierro Fundido Gris *
(FO 02-04-06 02-0.5-038 120 —180— 250 - -
Hierro Fundido Nodular *
(FCD) 02-03-05 02-04-06 100 =150 - 200 - -
. . ) g *
Aleaciones Termorresistentes a Base Ni - 203050 20—30—50
= — 02-0.25-03 02-0.25-04
Aleacién de Titanio _ * _
(Ti-6Al-4V) 40-60-80

Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante para aleaciones termorresistentes de Ni-base y aleaciones de titanio
El ndimero en negrita corresponde a las condiciones iniciales recomendadas. Ajustar la velocidad de corte y |a tasa de avance dentro de las condiciones anteriores de acuerdo con la situacion real de mecanizado
Se recomienda el liquido refrigerante interno para aplicaciones de ranurado

Estudios de Caso

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)
Sin Refr.

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

Evacuacion de Virutas

Eficiencia
PR1535 01231 5
Competidor F @12-3T

PR1535 muestra una eficiencia de mecanizado 1,3 veces superior a la del Competidor F
Borde de corte en buenas condiciones después del mecanizado de casi el doble de la
vida ttil de la herramienta (Evaluacion del Usuario)

Piezas de Maquinas Industriales SUS440C

Ve =180 m/min (n = 3,580 min™)

ap xae =04 x8mm

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

Con Refr.

MFH16-S16-01-4T (4 Insertos)
LPGT010210ER-GM PR1535

Evacuacion de Virutas

PR1535

@

Tiempo de Corte

PR1535 muestra un tiempo de ciclo un 30% mas rapido en comparacion con el

competidor G

(Evaluacion del Usuario)




MFH Mini | Fresa de Mango
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Fig.1
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Estandar (Recta) Fig.3
Dimensiones del Portaherramientas
Vdstago Descripcion Stock I(r?:etrt((i)i T byt A%?rzm Dibujo | Peso (kg) Revo}uc.ié_q Max.
DCX | DC | DCON | LF LH | APMX | AR | Lig.Refr min”)
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 03 15,700
) 20-520-03-4T ° 4 20 12 20 130 | 50 03 15,700
E(Sgggga)’ MFH 25-525-03-4T ° 4 25 17 B | 140 | 60 Figl | 05 13,400
25-525-03-5T ° 5 25 17 25 140 | 60 05 13,400
MFH 32-532-03-5T ° 5 3 2% 3 150 | 70 08 11,400
32-532-03-6T ° 6 32 % 3 150 | 70 08 11,400
. MFH 17-516-03-2T ° 2 17 9 16 00 | 20 0.1 17,900
k= MFH 18-516-03-2T ° 2 18 10 16 100 | 20 0.1 17,000
% T | MR 22500337 ° 3 ) 14 20 130 | 30 - 03 14,700
Eg 22-520-03-4T ° 4 2 14 20 130 | 30 : 03 14,700
é MFH  28-525-03-4T ° 4 28 20 25 140 | 40 : o | s 05 12,400
28-525-03-5T ° 5 28 20 25 140 | 40 05 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 02 15,700
, 20-W20-03-4T ° 4 20 12 20 101 50 02 15,700
(E\;,teal'(‘j‘;‘;r) 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 % 32 131 70 0.7 11,400
32-W32-03-6T ® 6 3 2% 3 131 70 07 11,400
MFH 16-516-03-2T-150 ° 2 16 8 16 150 | 50 02 18,800
Vf;tggO MFH 20-520-03-3T-160 ° 3 20 12 20 160 | 80 Fo1 03 15,700
(Recta) | MPH 25-525-03-4T-180 ° 4 25 17 25 180 | 100 0.6 13,400
MFH  32-532-03-5T-200 ° 5 32 % 32 | 200 | 120 1.1 11,400

Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables

Descripcién

Piezas de Repuesto

Tomnillo de Fijacion

Llave inglesa

Compuestos Antiadherentes

Insertos Aplicables

s
MFH...-03- HI0STRE prews P37 LOGU030310ER-GM
R ‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 1.2N-m ‘ LOGU030310ER-GH

Condiciones de Corte Recomendadas — P12

9

« Atencion con la Revolucion Max.
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la
velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de
trabajo en la pagina 12.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion méaxima
o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y
piezas se dispersen, aunque no haya carga.

@ ftem Estandar

« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en
la porcién de forma cénica y la rosca antes de la instalacion



MFH Mini | Fresa de Planear

DCSFMS
DCB
KWW
1
8 —
Y
>
=
AEEl
DCCB? ’
DCCB1
DC
DCX
Dimensiones del Portaherramientas
s Dimensiones (mm) fngulode Salda | . Revolucion
D;\am.‘ del Descripcion Stock (lant.?e ! Ag#]erﬁ[;ara PESO Max.
gujero nseto | pex | DC | DCSFMS | DCB | DCCBi | DCCB: | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX |  AR. ig.Refr | (ko) | (min)
MFH 040R-03-5T-M | @ | 5 | 40 | 32| 38 | 16 | 15 9 |40 | 19 | 56| 84
Espec. , i 0.2 9,900
Metricas 040R-036T-M | @ | 6 | 40 | 32| 38 16 | 15 9 |40 | 19 | 56| 84| 1 —10 Si
MFH O050R-03-8T-M | @ | 8 |50 |42 | 47 | 22| 19 | 11 |5 | 21 | 63 | 104 05 8,600

« Atencion con la Revolucion Max.
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la pagina 12.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion maxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y piezas se dispersen, aunque no haya carga.

@ [tem Estandar

MFH Mini | Cabeza

LF CRKS
A /g
W
S il ' f::i}{ki 6
. 3 =
[ APMX A, §
A Seccién A-A
OAL
Dimensiones del Portaherramientas
— ock (I:;]:rgf Dimensiones (mm) fingulo de alida A%l;jream ReV,aLUXC.ién
DCX DC DCSFMS DCON | OAL LF CRKS H APMX AR. Liq. Refr (min)
MFH 16-M08-03-2T [ ] 2 16 8 14.7 85 42 25 M8xP1.25 12 18,880
MFH  17-M08-03-2T ® 2 17 9 14.7 8.5 42 25 M8xP1.25 12 17,900
MFH  18-M08-03-2T [ ] 2 18 10 14.7 85 42 25 M8xP1.25 12 17,000
MFH  20-M10-03-3T ® 3 20 12 18.7 10.5 48 30 M10xP1.5 15 15,700
20-M10-03-4T ® 4 20 12 18.7 10.5 48 30 M10xP1.5 15 15,700
MFH  22-M10-03-3T ([ ] 3 22 14 18.7 10.5 48 30 M10xP1.5 15 14,700
22-M10-03-4T ® 4 22 14 18.7 10.5 48 30 M10xP1.5 15 1 -10° Si 14,700
MFH  25-M12-03-4T [ ] 4 25 17 23 12.5 56 35 M12xP1.75 19 13,400
25-M12-03-5T ® 5 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 13,400
MFH  28-M12-03-4T [ ] 4 28 20 23 12.5 56 35 M12xP1.75 19 12,400
28-M12-03-5T ® 5 28 20 23 12,5 56 35 M12xP1.75 19 12,400
MFH  32-M16-03-5T ® 5 32 24 30 17 62 40 M16xP2.0 24 11,400
32-M16-03-6T ([ ] 6 32 24 30 17 62 40 M16xP2.0 24 11,400
- Atencién con la Revolucién Max. i
Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la pagina 12. @ : frem Estandar

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion maxima o més alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y piezas se dispersen, aunque no haya carga.
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Profundidad Real de la Fresa de Mango

Fresa de Mango Aplicable (Cabeza) Profund. Real de la Fresa de Mango (mm)
Descripcion del Husill imensi
escripcion del Husillo D Diam.delaFresa|  Dimension 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
(E— BT30K-M10-45
(@) MFH22-M10-03.... 22 30 39.2
9]
Q| 77 MFH25-M12-03... 25 35 4.8
BT30K-M12-45
MFH28-M12-03... 28 35 455
L 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 4.6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03... 28 35 47.6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03. .. 32 40 51.2
Para Vastago Tipo BT, Véase P4g. 21
MFH Mini | Insertos Aplicables
. . MEGACOAT | Metal Duro
Inserto Do Dimensiones (mm) MEGACOAT NANO HARD deCVD
W1 S D1 INSL | RE | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
&
a
LOGU030310ER-GM 6.2 39 | 345 | 119 1.0 [ ] [ ] - [ ]
Uso General
LOGU030310ER-GH 6.2 396 | 345 | 119 1.0 [ [ ] [ ] -
=4
Borde Resistente
@ : {tem Estandar
MFH Mini | Rendimiento de Corte
Paso Fino Paso Estandar (Diam. de la Fresa 16 —22 mm) Paso Fino (Didm. de la Fresa 40 — 50 mm)

Profund. de Corte ap (mm)
o

0.8

0 05

Tasa de Avance fz (mm/t)

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

MF32-...-6T

Atencion:

10

0.6

05

Profund. de Corte ap (mm)

12

0 05

10 15

Tasa de Avance fz (mm/t)

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

MFH22-...-3T

Al utilizar el paso fino, reducir las condiciones de corte en comparacion con el tipo estandar

11

Paso Estandar (Diam. de la Fresa 25 — 32 mm)

10

05

0.8

15

Profund. de Corte ap (mm)

0 05

10 15

Tasa de Avance fz (mm/t)

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

MFHO50R-...



MFH Mini | Condiciones de Corte Recomendadas

% 1.2 Recomendacién ¥r2.2 Recomendacion

Descripcion y Tasa de Avance del Soporte (fz:mm/t) Avance Recomendado ap = 0.5 mm(valor de referencia) Grado de Inserto Recomendado (Vc: m/min)
; ; MEGACOAT | Metal Duro
ety PiezadeTrabalo |yewig | MFH20| MFH20 | MFH2S | MFH2S | MFH32 | MFH32 | MFH MEGACOAT NANO HARD | de CVD
ST 3T - AT | AT | - ST - ST | -L6T | - -R-03
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PR015S | CA6535
Aceroal Carbono Yo * B B B
(SxxC) 120 - 180 - 250{120 - 180 - 250
— 02-07-12 [02-05-08{02-08-15/02-05-08[0.2-08-15/02-05-08]02-05-08
Acero de Aleacion Yo * - B B
(SCM) 100 - 160 - 220{100 - 160 - 220
(~40HRC) | 02-05-09 [02-04-06/02-06-12{02-04-06(02-06-12/02-04-06[02-04-06 ot ot - ik -
80 - 140 - 180 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
A
o (40~50HRC) | 02-03-05 |0.2-0.25-03[02-03-06/0.2-0.25-03[0.2-03 - 0.6/0.2 - 0.25 - 0.3|0.2 - 0.25 - 0.3 - ot - Gtk -
60 - 100 - 130 60 - 100 - 130
il (50~55HRC) | 0.1-03-05 [0.1-02-03/0.1-03-05/01-02-03[01-03-05/01-02-03/01-02-03 - I} - G -
(SKD) 50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
(55~60HRC) 0.03 - 0.06 - 0.1 (* Recomendado sélo para el rompevirutas GH) - - - © Gi?? " -
GM Acero Inoxidable Mk GMYe - ~ ~
GH | Austenitico (SUS304) 100 - 160 - 200|100 - 160 - 200
Acero Inoidable ¥ *
- 02-05-09 [02-04-06[02-06-12/02-0.4-06[0.2-06-12/02-04-06]02-04-06 - - -
Martensitico (SUS403) 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Acero Inoxidable Endurecido * B ~ B B
por Precipitacion (SUS630) 90 - 120 - 150
Hierro Fundido Gris *
02-07-12 [02-05-08[02-08-15/02-05-08[0.2-08-15/02-05-08]02-05-08 - - - -
(FO) 120 - 180 - 250
Hierro Fundido Nodular *
02-05-09 [02-04-06[02-06-12/02-0.4-06[02-06-12/02-04-06]02-04-06 - - - -
(FCD) 100 - 150 - 200
Aleaciones Termorresistentes ¥ ~ B _ *
aBase Ni 20-30 - 50 20-30- 50
— 02-03-06 [02-025-0.4{02-0.4-080.2-0.25-04/0.2-0.4-0.8]02 - 0.25 - 0.4/0.2 - 0.25 - 0.4
Aleacién deTitanio Mk _ MY _ _
(Ti-6AI-4V) 40 - 60 - 80 30- 50 - 70
- El nimero en negrita corresponde a las condiciones iniciales recomendadas. Ajuste la velocidad de corte y la tasa de avance dentro de las [CJPaso Estandar [Paso Fino

condiciones anteriores de acuerdo con la situacion real de mecanizado
- Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante para Aleacion Resistente al Calor a Base de Niguel y Aleacion de Titanio
« En el mecanizado con BT30 o equivalente, la tasa de avance debe reducirse al 25% de las condiciones de corte recomendadas
- Se recomienda liquido refrigerante interno para aplicaciones de ranurado
«No se recomiendan ranurado y vaciado para el tipo de fresa de planear

Estudios de Caso

Piezas de Molde Acero Pre-endurecido

Ve =220 m/min (n = 3,500 min™)
apxae=0.5x14mm

fz=0.05 mm/t (Vf = 700 mm/min)
Sin Refr.

MFH20-520-03-4T (4 Insertos)
LOGUO030310ER-GM PR1535

Vida Util Vida Util
misss  [INEX T ()
Competidor H

T 1.0~1.54

PR1535 muestra una menor carga de corte en comparacion con
el competidor Hy puede ampliar el tiempo de mecanizado.
(Evaluacion del Usuario)

(4 Insertos)

Piezas de Aeronaves Acero Inoxidable Endurecido por Precipitacion

Ve =120 m/min (n= 1,530 min™")
ap xae=0.7x~25mm

fz=0.6 mm/t (Vf = 3,670 mm/min)
Sin Refr.

MFH25-525-03-4T (4 Insertos)
LOGUO030310ER-GM PR1535

Ndmero de Piezas de Trabajo Vida Util

s2s [T

PR1535 mantiene un buen estado del borde de corte después
de mecanizar 100 piezas con un mecanizado estable.
(Evaluacion del Usuario)

Competidor |
(5 Insertos)

12



MFH Harrier | Fresa de Mango (Tipo somT10)

g Fig.1
&7
L :
&
Estandar (Recta)
Dimensiones del Borde de Corte Tipo LD S Fig.3
NS
Ehe
= =)
ng ‘ Ry g § Fig.4
o
Dimensiones del Portaherramientas (Tipo SOMT10)
Dimensiones (mm) o Aqujero Revolucion
Vastago Descripcion Stock fﬁ?;ﬁg‘: e desalla pa:graJLiq. Dibujo F;E;;’ Mféxf]
DO |Gl o T fL | PCON | LF | LH | APMX | APMX: | AR Refr. (min”")
MFH  25-525-10-2T ° 2 | 25| 8 | 125 | 15| 25 | 140 | 60 Fig3 | 04 | 17,000
MFH  28-525-10-2T ° 2 | 28 | 11 | 155 | 145 | 25 | 140 | 40 Fig1 | 05 15,500
MFH  32-532-10-2T ° 2 | 32| 15 | 195|185 | 32 |10 | 0 | Fig3 0.8 14,000
Estandar 32-532-10-3T ° 3032 15 | 195|185 | 32 | 150 | 70 (3:5) 12 || s 0.8 14,000
(Recta) | MFH 35-532-10-2T ° 2 | 35| 18 | 25| 25| 32 | 150 | 50 | ) 0.8 13,000
35-532-10-3T ° 3035 | 18 | 225|215 | 32 | 150 | 50 Fig 0.8 13,000
MFH  40-532-10-3T ° 3 | 40 | 23 | 275|265 | 32 | 150 | 50 0.9 11,500
40-532-10-4T ° 4 | 40 | 23 | 275|265 | 32 | 150 | 50 0.9 11,500
MFH  25-W25-10-2T ° 2 |25 8 | 125 | N5 | 25 | 117 | 60 s Figd 04 | 17,000
Estandar | MFH 32-W32-10-3T ° 303215 | 195|185 | 32 | 31| 70 (3:5) I S e 0.7 14,000
(Weldon) | MFH 40-W32-10-3T ° 3140 | 3 | w5265 32 | 112 50 | ) Fig2 0.7 11,500
40-W32-10-4T ° 4 | 40 | 23 | 275|265 | 32 | 112 | 50 0.7 11,500
MFH  25-525-10-2T-200 ° 2 | 25| 8 | 125 | 15| 25 | 200 | 120 Fig3 | 0.6 17,000
Vastago | MFH 28-525-10-27-200 ° 2 | 28| 11 | 155 | 145 | 25 | 200 | 40 | 15 Fig.1 | 07 15,500
Largo MFH  32-532-10-2T-200 ° 2 | 32| 15 | 195|185 | 32 | 200 | 120 | 35 | 12 | +10°| Si | Fig3 | 1.0 14,000
(Recto) | MFH 35-532-10-21-200 ° 2 |35 | 18 | 225|215 32 | 200 5 | * Fig 14 | 13,000
MFH  40-532-10-4T-250 ° 4 | 40 | 23 | 275|265 | 32 | 250 | 50 R 11,500
. MFH  25-525-10-2T-300 ° 2 |25 8 | 125 | 15| 25 | 300 | 180 Fig3 | 1.0 17,000
V:ittarg" MFH 285251021300 | ® | 2 | 28 | 11 | 155 | 145 | 25 | 300 | 40 | 15 Figl | 11 | 15500
Largo MFH  32-532-10-2T-300 ° 2 |32 15 | 195|185 | 32 | 300 | 180 | 35) | 12 | +10°| Si | Fig3 | 16 14,000
(Rect) MFH  35-532-10-2T-300 ° 2 |35 | 18 | 225|215 32 |30 | 50 | % Fig 17 13,000
MFH  40-532-10-4T-300 ° 4 | 40 | 23 | 275|265 | 32 | 300 | 50 18 11,500

* Ladimensiénen () esal montarelTipo LD @ [tem Estandar

Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables

« Atencion con la Revolucién Max.

Piezas de Repuesto Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la
Tornillo de Fijacion Llave inglesa Compuestos Antiadherentes tvrealg;j‘gaei‘?:g;;ﬁ;%‘?%e”dada especificada en la pieza de
Descripcién Insertos Aplicables No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion maxima
%{// o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y
é piezas se dispersen, aunque no haya carga.
« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en
SB-4075TRP DTPM-15 P37 SOMT100420ER-GM la porcién de forma cénica y la rosca antes de la instalacion
e SOMT100420ER-GH

‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 3.5N-m ‘ SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL

Condiciones de Corte Recomendadas — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa de Mango (Tipo somT14)

EZ Fig.1
‘ 8 9.
a
LF
Dimensiones del Borde de Corte Tipo LD
‘ % Fig.2
)
a
DC
DCX
LF
Dimensiones del Portaherramientas (Tipo SOMT10)
Dimensiones (mm) fingulo de Slida Agujero Revolucion
Descripcion Stock Icr?sr]etftgg DC paralig. | Dibujo F(’lsS()) Max.
DCX aMeHT 1o i DCON | LF LH | APMX | APMX: | AR. Refr. 9 (min”)
MFH50-542-14-3T ° 3 50 27 33 32 Ly} 150 50 Fig.1 14 8,800
MFH63-542-14-4T [} 4 63 40 46 45 42 150 50 *?5) 2 +10° Si 1.7 7,400
Fig.2
MFH80-542-14-5T ([ ] 5 80 57 63 62 42 150 50 23 6,400
* Ladimensiénen () esal montarel Tipo LD @ :ftem Estandar
Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables
Piezas de Repuesto
Tomnillo de Fijacion Llave inglesa Compuestos Antiadherentes
Descripcion /% % Insertos Aplicables
SB-50120TRP TTP-20 P-37 SOMT140520ER-GM
MEH. . -14- SOMT140520ER-GH

‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 4.5N-m ‘

SOMT140520ER-LD
SOMT140514ER-FL

+ Atencion con la Revolucion Max.

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

pagina 19-20.

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion méaxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y piezas

se dispersen, aunque no haya carga.
- Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en la porcion de forma cénica y la rosca antes de la instalacion

Condiciones de Corte Recomendadas — P19, P20
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MFH Harrier | Fresa de Planear

DCSEMS
DCSFMS o DCB
a -DCB a2 _Kww
g Kww
a J a
=Y [a)
S w S o
><_‘ -
o = x|
o\ =
5% :
=2 ORCOE
. DCCB2 }
e = = DCCB1 DCCB1
9 ! (Q  bex | DCX
‘ i Fig.1 Fig.2
5 DCSFMS
o .
5
x|
=
() A
!
DCCB2
DC
DCX
Fig.3
Dimensiones del Portaherramientas (Tipo SOMT10)
) s - fngulo | = .
= o g Dimensiones (mm) eS| 5% | peso Revolucion
= Descripcion Stock| = e AN £ %= Dibujo (ko) Méx.
= = | DX DCSFMS| DCB | DCCB: | DCCB. | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX| "i"” | AR. |27 (min)
S S GMGH LD | FL
MFH  050R-10-4T ® | 4|50 [33]375]365| 47 |225 19 1 5 | 19 | 5 | 84 0.4 | 10,000
8 050R-10-5T ® | 5|50 33(375/365| 47 2225 19 1 51 19 | 5| 84 0.4 | 10,000
5
& |MFH 063R-10-5T ® | 5| 63 |46(505/495| 60 |22225 19 1 50 1 19 | 5 | 84 Si | Fig.1| 0.7 | 8,800
g 063R-10-6T ® | 6| 63 |46(505/495| 60 |22225 19 n 50 | 19 5 | 84 0.7 8,800
MFH  080R-10-7T ® 7|8 |63|675|665| 76 |31.75] 26 17 | 63 | 32 8 | 127 13 7,600
MFH  050R-10-4T-M ® | 4|50 33(375|365| 47 22 19 n 50 | 21 | 63 104 | 15 0.4 | 10,000
(35| 12 |+10°
050R-10-5T-M ® | 5|50 [33]375]365| 47 22 19 1 50 | 21 | 63| 104 * 0.4 | 10,000
8 MFH 063R-10-5T-22M | @ | 5 | 63 | 46 | 50.5 | 49.5 | 60 22 19 n 50 | 21 | 63104 0.7 | 8,800
é‘f 063R-10-6T-22M | @ | 6 | 63 | 46 | 50.5 | 49.5| 60 22 19 1 50 | 21 | 63| 104 Si | Fig.1| 0.7 | 82800
& 063R-10-5T-2/M | @ | 5 | 63 | 46 | 50.5|495| 60 27 20 13 |5 | 247 |124 0.7 | 8,800
063R-10-6T-27/M | @ | 6 | 63 | 46 | 50.5 | 49.5| 60 27 20 13 |5 | 24 | 7 |124 0.7 | 8,800
MFH  080R-10-7T-M ® 7|8 |63|675|665| 76 27 20 13 63 | 24 7 (124 1.6 7,600

., ., ; * 1 Consulte APMX 2 en la P4gina 16 *? La dimension en () es al montar el Tipo LD @ [tem Estandar
« Atencion con la Revolucion Max.
Ajuste el niumero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la pagina 19-20.
No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion méxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y piezas se dispersen, aunque no haya carga.
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Dimensiones del Portaherramientas (Tipo SOMT14)

% % Dimensiones (mm) dﬁnsgalllilga 5% peso | Revolucién
= Descripcién Stock % 0 APV i; Dibujo (kg) M.éx,}
:«E 5 DCX ancl 1D | L DCSFMS| DCB | DCCB+ | DCCB> | LF | CBDP | KDP | KWW [APMX| ™ ,; AR. | &>~ (min”)
MFH  050R-14-4T ® | 4|50 |27 33 | 32 47 12225 12 - 50 [ 19 5 | 84 0.4 8,800
MFH  063R-14-4T ® | 4|63 |40 46 | 45 60 |22225| 19 1 50 [ 19 5 | 84 0.6 7,400
063R-14-5T ® | 5|63 |40 46 | 45 60 (22225 19 1 50 [ 19 5 | 84 0.6 7,400
-g MFH  080R-14-5T ® | 5|8 |57] 63 | 62 76 |31.75] 26 17 63 | 32 8 | 127 ) . Fig.1 | 13 6,400
c\=.. 080R-14-6T ® | 6|8 |57 63 | 62 76 |31.75] 26 17 63 | 32 8 [ 127 (9 +10° 13 6,400
;‘_)'- MFH  100R-14-6T ® | 6 |100|77| 8 | 82 9 |31.75] 26 17 63 | 32 8 | 127 N 24 5,600
100R-14-7T ® | 7 10077 8 | 82 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
MFH  160R-14-8T ® | 8 | 160 (137|143 | 142 | 100 |50.8| 72 - 63 | 38 | 11 | 19.1 No fla2 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
:g 063R-14-5T-27M | @ | 5 | 63 | 40 | 46 | 45 60 27 20 13 150 24| 7 |124 5 . 0.6 7,400
% MFH  080R-14-5T-M ® | 5|80 [57] 63| 62 76 27 20 13 | 63| 24 | 7 |124] (5 +10° 1.4 6,400
% 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 96 32 26 17 | 63 | 28 | 8 | 144 Fig.2 | 2.4 5,600
MFH  125R-14-7T-M ® | 7 [125(102| 108 | 107 | 100 | 40 55 — 63 | 33 9 | 16.4 278 4,800
MFH  160R-14-8T-M ® | 8 [ 160 (137|143 | 142 | 100 | 40 68 66.7 | 63 | 32 9 | 16.4 No | Fig.3 | 3.7 4,200

* 1 Consulte APMX 2 en la Pagina 16

MHFO50R-14-4T y MFHO50R-14-4T-M tienen tornillos dobles. Lea el manual de instrucciones
adjunto al portaherramientas para informarse sobre el método de manejo.

« Atencion con la Revolucion Max.

Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de trabajo en la pagina 19-20.

*2 La dimension en (

) es al montar el Tipo LD @ [tem Estandar

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion méaxima o mds alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas y piezas se dispersen, aunque no haya carga.

Piezas de Repuesto e Insertos Aplicables

Dimensiones del Borde de Corte Tipo LD

Angulo en () es para el Tipo SOMT14

Piezas de Repuesto
— Tomillo de Fijacion Llave inglesa Aﬁggzi%ueer?notses s gsllla_léglrlzzadera S
/DT& TTP
A7 B
MFHO50R-10-....(-M) HH10x30
MFH063R-10-...(-22M) B.4090TRPN —— . HH10%30 SS((),',\\AAH %%ﬁ%ﬁgﬁ
MFH063R-10-....-27M HH12x35 SOMT100420ER-LD
MFHO80R-10-. .. Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 3.5N-m HH16%40 SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-....-M HH12x35
MFHO50R-14-.....(-M) W10x31
MFHO63R-14-....(-22M) HH10%30
MFH063R-14-...-27M HH12x35
MFHOB0R-14-.... $B-50120TRP TTP-20 P-37 HH16x40 | soMT140520ER-GM
MFHOROR 1% Torque de Apriete Recomendado para el Tornillo del Inserto 4.5N-m I35 ggmngggigfg
MFH100R-14-... HH16x40 SOMTT40514ER-FL
MFH100R-14-...-M -
MFH125R-14-.... =
MFH160R-14-... -

« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en la porcién de forma coénica y la rosca antes de la instalacién.
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MFH Harrier | Cabeza

CRKS

~
i / [%)
7<|:’ —— — 7 E {\
7J:77774 8 kj
a
Dimensiones del Borde de Corte Tipo LD =
(@)
8 Seccion A-A
OAL
DC §/
DCX
Dimensiones del Portaherramientas
L fngulo | ”
i Cant.de Dy deSgaIida Agujero | Revolucién
Descripcion Stock pReess 0 paralig.|  Max.
Refr. min’!
DCX GM-GHT 1D i DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | APMX: | AR. (min”")
MFH  25-M12-10-2T| @ 2 25 8 |125]115 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) | 12 |+10°| Si
MFH 35-M16-10-2T| @ 2 35 18 | 225215 30 17 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 * 13,000
35-M16-10-3T| @ 3 35 18 1225215 30 17 62 | 40 | M16xP2.0 | 24 13,000
MFH 40-M16-10-3T| @ 3 40 23 | 275|265 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
« Atencion con la Revolucion Max. * Ladimensiénen () esal montarelTipo LD @ ltem Estandar

Ajuste el nimero de revoluciones por minuto dentro de la velocidad de corte recomendada especificada en la pieza de
trabajo en la pagina 19-20.

No utilice la fresa de mango o la fresa en la revolucion maxima o mas alta, ya que la fuerza centrifuga puede hacer que virutas
y piezas se dispersen, aunque no haya carga.

Spare Parts and Applicable Inserts

Piezas de Repuesto
Tornillo de Fijacion Llave inglesa Compuestos Antiadherentes
Descripcion Insertos Aplicables
p /% % p

SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
MFH..-10- SOMT100420ER-GH
‘ Torque de Apriete Recomendado para el Tonillo del Inserto 3.5N-m ‘ SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL

« Cubrir con un Compuesto Antiadherente (P-37) ligeramente en la porcion de forma conica y la rosca antes de la instalacion.

Condiciones de Corte Recomendadas — P19, P20
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MFH Harrier | Insertos Aplicables

Clasificacion de Uso p Acero al Carbono / Acero de Aleacién pAe *
Acero para Moldes IAY *
Acero Inoxidable Austenitico * e
M Acero Inoxidable Martensitico Yo * 4
* : Desbastado /1.2 Opcidn Acero Inomdab!e Endurec.|do p0.r Precipitacion * é—
¥« : Deshastado / 2.2 Opcion K Hierro Fundido Gris * D
B Acabado / 1.2 Opcion Hierro Fundido Nodular * 5
[: Acabado/ 2.2 Opddn s Aleaciones Termorresistentes a Base Ni * Ve z
Aleacién de Titanio (Ti-6AI-4V) * ¥ =
H Acero de Alta Dureza a S
R Angulo MEGACOAT | Metal Duro
Dimensiones (mm o MEGACOAT NANO
Inserto Descripcion o () HARD | deCVD
IC S D1 | BS | RE | AN | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
SOMT100420ER-GM | 10.30 | 4.58 | 4.6 - 20 16 [ ] ° ° - (]
SOMT140520ER-GM | 14.14 | 5.56 | 5.8 - 2.0 16 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Uso General
SOMT100420ER-LD | 10.45 | 458 | 46 | 09 | 20 | 16 ) ) ) - )
e SOMT140520ER-LD | 14.76 | 5.56 | 5.8 | 16 | 20 | 16 ) ) ) - )
Grande ap P13
P17
SOMT100420ER-FL | 10.44 | 458 | 46 | 14 | 20 | 16 ) ) ) - )
i SOMT140514ER-FL | 14.57 | 556 | 58 | 3.1 | 14 | 16 ) ) ° - °
Borde Wiper
” SOMT100420ER-GH | 10.43 | 457 | 455 | — | 20 | 16 ) ) ) ) -
SOMT140520ER-GH | 14.17 | 556 | 58 | — | 2.0 | 16 ) ) ) ) -
Borde Resistente
@ :[tem Estandar
MFH Harrier | Rendimiento de Corte (Gm/GH/FL)
MFH25-S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
g 20 é 20 E 20
% Q Q
g 15 o 15 o 15
S S S
o o o
o 10 o 10 o 10
o © ©
° kel o
§ 05 S 05 5 05
e kS S
a a a
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Tasa de Avance fz (mm/t) Tasa de Avance fz (mm/t) Tasa de Avance fz (mm/t)
MFHO50R~080R-10-OT MFH.-14-OT
é 20 \g 20
Q. Q.
PRE g 15
S S Rompevirutas LD:
g g 10 + MAX D.O.C. para el rompevirutas LD es de
5 e, 5mm (3.5mm para el tipo SOMT10)
S os Sos « Fresa de Mango: Por favor, consulte el mapa
g J de aplicacién anterior
- Fresa de Planear: Tasa de avance maximo
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20

Tasa de Avance fz (mm/t)

Tasa de Avance fz (mm/t)

18
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MFH Harrier

Condiciones de Corte Recomendadas

% 1.2 Recomendacién ¥¢2.2 Recomendacion

Descripcion y Tasa de Avance del Soporte (fz: mm/t)

Grado de Inserto Recomendado (Vc: m/min)

Inserto| ~ Pieza de Trabajo MEGACOAT NANO MEGACOAT| Metal Duro
MFH25- MFH32- MFH40- MFH....R-10 MFH. ..-14 HARD | deCVD
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PR015S | CA6535
Acero al Carbono 0.5-08-10@p<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 0.5-1.2-18(@ap<1.0mm) 05-15-20 ¥ *
(SxxC) 02-04-05@ap<15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-1.0-15(ap<15mm) o 120 - 180 - 250{ 120 - 180 - 250
Acero de Aleacion 05-08-10@p<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2 - 18(ap<T1.0mm) 05-15-20 * * B B B
(SCM) 02-04-05(aps15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-1.0-15(ap<1.5mm) A 100 - 160 - 220{100 - 160 - 220
05- 0.7 - 08(ap<1.0 05- 08 - 12(ap<1.0 05-10 - 16{ap<1.0
(~40HRC) 310 psm) ap1.mm) 05-12-18 * * - Gk _
0.2-03-04@ps15mm) | 03-0.6-08@ps15mm) | 04-08-1.2@p<1.5mm) 80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
0.15- 0.3 - 0.5(ap<1.0mm) | 0.2- 0.5 - 0.8(@p<1.0mm) | 0.2 - 0.6 - 0.9(ap<1.0mm) bie GHX&
'L:;er? (40~50HRC) 0.15 - 0.2 - 025(ap<1.5mm) | 0.2 - 03 - 045(@p<1.5mm) | 02 - 0.5 - 07(ap<1.5mm) 02-07-10 60 - 100 - 130 60-100 - 130
Moldes
(SKD)  (50~55HRC) | 0.15 - 0.25 - 0.4(ap<1.0mm) | 0.15- 035 - 06(ap<1.0mm) | 0.15 - 04 - 07(ap1.0mm) 02-05-08 - = - ik -
50-70 - 100 50-70- 100
(55~60HRC) 0.03 - 0.06 - 0.1(ap = 1.0mm) (* Recomendado s6lo para el rompevirutas GH) - - - 50?::%70 -
GM Aci\rl?slt:?w)ﬁ?(?)ble 05-07-08p<10mm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-1.0- 16ap<10mm) 051218 GMYT | GMiT _ _ _
GH (SUS304) 02-03-04@aps15mm) | 03-06-08@ps15mm) | 04-08 - 1.2(ap<1.5mm) o 100 - 160 - 200/ 100 - 160 - 200
Acl\jl?rizg)s(;fiigle 05-07 - 08(@p<10mm) | 05-08-12ap<1omm) | 05-10- 16ap<T.omm) N * ) ) . *
(SUS403) 02-03 - 04ap<15mm) | 03-0.6-08@apsTSmm) | 04-0.8-12aps15mm) ok 150-200- 250 -
I\EC:(;(:J:SS)&I:&?LE 05-07-08@p<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-1.0 - 1.6@p<1.0mm) 05-12-18 * _ _ _ _
Precipitacion (385630) 02-03-04{ap<1.5mm) | 03-06-08(aps1.5mm) | 04-0.8-1.2(aps1.5mm) o 90-120 - 150
Hierro Fundido Gris | 05-0.8-10(ap<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2 - 18{ap<1.0mm) 05-15-20 _ _ * _ _
02-04-05@p<15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 0.4-10-15(ap<15mm) ST 120180 - 250
Hle“g£3|gt:ldo 05-07 - 08(@p<10mm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-10- 16ap<T.omm) - ) ) * ) )
(F(D) 02-03-04(ap<15mm) | 03-06-08@ps1.5mm) | 04-08-1.2ap<1.5mm) o 100 - 150 - 200
Aleaciones . . h
T e 0.2-04-06(aps1.0mm) | 02-05-09aps1.0mm) | 02-0.6-1.0(aps1.0mm) 02-08-12 Pig ~ B B *
Base Ni 0.15-0.2-03(@p<1.5mm) | 02 - 04 - 06(aps1.5mm) | 0.2 - 0.5 - 0.8(ap<1.5mm) 20-30-50 20-30-50
Aleacion de Titanio | 0.2-0.4-06(ap<1.0mm) | 02-05-09@p<1.0mm) | 0.2-0.6 - 1.0(ap<1.0mm) 0-08-12 GMk B GMYY B B
(Ti-6Al-4V) 015 -02 - 03(@p<1.5mm) | 0.2- 04 - 06(ap<15mm) | 02 - 0.5 - 0.8(ap<1.5mm) S 20-60-80 30-50-70
Acero al Carbono 05-08-10@p<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2-18{ap<T0mm) | 05-15-20@p<1.0mm) | 05 - 1.5 - 20(ap<2.0mm) bie * B B B
(SxxC) 006 - 0.1 - 0.2(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 03(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.2 - 03(@p<3.5mm) | 0.06 - 0.2 - 03(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.2 - 0.4(ap<5.0mm) |120 - 180 - 250|120 - 180 - 250
Acero de Aleacion 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) Pie > B B B
(SCM) 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.A{ap<5.0mm) |100 - 160 - 220|100 - 160 - 220
Acero para Moldes | 05-07-08apst.omm) | 05-08-12ap<10mm) | 05-10-16ap<10mm) | 0.5-12-18ap<10mm) | 05-1.2 - 18(ap<20mm) bie * B B B
(SKD) (~40HRC)  |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) | 80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180
Acero para Moldes 0.2-03-05(ap<1.0mm) | 02-05-08(ap<1.0mm) | 02-0.6-09ap<1.0mm) | 02-0.7-1.0(ap<1.0mm) | 0.2 - 0.7 - 1.0(ap<2.0mm) Pie > B B B
(SKD) (40~50HRC) | 0.03 - 0.05 - 0.1(ap<3.5mm) |0.03 - 0.08 - 0.15(ap3.5mm) | 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
Acirﬁsltgz)ﬂ?fble 05-07-08@p<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-1.0-16@p<1.0mm) | 05-1.2-18@p<1.0mm) | 0.5-1.2 - 1.8ap<2.0mm) * pie B B B
(5US30 4)0 0.06 - 0.08 - 0.15(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.1 - 02ap<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) |100 - 160 - 200|100 - 160 - 200
B Acl\ell?riz(r?s(;?iigle 05-07-08ap<10mm) | 05-08- 12ap<Tonm) | 05-10- 16ap<iomm) | 05-12- 18ap<iomm) | 05-12- 18aps2omm) | e ) ) ) *
(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) | 0.0 - 0.15 - 0.2(ap<3.5mm) | 0.06 - 0.15 - 0.3(ap=<5.0mm) {150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
'L\E(:(;O:noi)éldablre 0.5-07-08@p<1.0mm) | 05-08-12@p<1.0mm) | 05-1.0-16@p<1.0mm) | 05-1.2-18@ps1.0mm) | 0.5-1.2 - 1.8(ap<2.0mm) * B B B B
Precipit:cie()cn (%52630) 06 - 008 - 0.15(ap<3.5mm)| 006 - 0.1 - 02ap<35mm) | 0.06 - 015 - 02(ap<35mm) | 006 - 015 - 02(ap<3.5mm) | .06 - 0.15 - 03(ap <5.0mm) | 80 - 120 - 150
Hierro Fundido Gris | 05-08-10@p<1.0mm) | 05-1.0-15@p<1.0mm) | 05-1.2-18apsTomm) | 05-15-20@p<1.0mm) | 05 - 1.5 - 20(ap<2.0mm) _ ~ * ~ ~
(FO) 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
H'euggslg‘:'do 05-07-08p<10nm) | 05-08- 12ap<10nn) | 05-10-16ap<1omm) | 05-12-18Gp<1onn) | 05-12- 1Gps20nm) | ) * . .
(FOD) 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
Term/t)lreraecsligpeenstesa 0.2-04-06@p<1.0mm) | 02-05-09@p<1.0mm) | 02-06-10@p<1.0mm) | 0.2-08-12@p<1.0mm) | 0.2-08 - 12(p<2.0mm) pie B B B *
Base Ni 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) | 20 - 30 - 50 20-30-50
Aleacion de Titanio | 0.2-0.4-06(ap<1.0mm) | 02-05-09@p<1.0mm) | 02-06-10(ap<1.0mm) | 02-08-1.2ap<1.0mm) | 0.2 - 0.8 - 1.2(ap<2.0mm) * B P B B
(Ti-6Al-4V) 003 - 0.05 - 0.1(ap=3.5mm) |0.03 - 0.08 - 0.15(ap<3.5mm) | 0.03 - 0.1 - 0.15(ap3.5mm) | 0.03 - 0.1 - 0.15(ap<3.5mm) | 0.03 - 0.1 - 0.ep=5.0mm) | 40 - 60 - 80 30-50-70
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MFH Harrier | Condiciones de Corte Recomendadas  *1.2Recomendacién 2.2 Recomendacion

Descripcion y Tasa de Avance del Soporte (fz: mm/t) Grado de Inserto Recomendado (Vc: m/min)
Inserto Pieza deTrabajo MEGACOAT NANO MEGACOAT| Metal Duro
MFH25- MFH32- MFHA40- MFH...R-10 | MFH...-14 HARD | de (VD
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S | CA6535
Acero al Carbono 05-08-10(ap<1.0mm) | 05-10-15(ap<1.0mm) | 05-1.2 - 18(ap<1.0mm) 05-15-20 bie * ~ ~ ~
(SxxC) 02-04-05@ps15mm) | 03-0.7-10@s15mm) | 04-1.0-15@ps15mm) ’ 120- 180 - 250 120 - 180 - 250
Acero de Aleacion 05-08-10@ps1.0mm) | 05-10-15@p<10mm) | 05-1.2 - 1.8ap<1.0mm) 05-15-20 PAe * ~ _ _
(SCM) 02-04-05(ap<15mm) | 03-0.7-1.0@p<15mm) | 04-1.0 - 15@p<1.5mm) ’ 100 - 160 - 220 | 100 - 160 - 220
Acero para Moldes 05-0.7-08(ap<1.0mm) | 05-08-12ap<1.0mm) | 05-1.0 - 1.6(ap<1.0mm) 05-12-18 bie * ~ ~ ~
(SKD) (40~50HRC) | 02-03 - 04(@p<1.5mm) | 03 - 06 - 08ap<1.5mm) | 0.4 - 0.8 - 1.2(ep<1.5mm) ’ 80-140- 180 | 80 - 140 - 180
Acero para Moldes | 0.15- 03 - 05(p<1.0mm) | 02 - 0.5 - 0.8(ap<1.0mm) | 02 - 0.6 - 09(ap<1.0mm) 02-07-10 ¥ * ~ ~ ~
(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) ’ 60-100- 130 | 60- 100 - 130
Aci\'ﬂsltr:r’]ﬂ?&ble 05-07 - 08ap<1omm) | 05-08- 12aps1omm) | 05-10- 16aps10mm) oa1s * e
02-03 - 04@ap<1.5mm) | 0.3-0.6-08@p<15mm) | 04-0.8-12ap<1.5mm - 160 - 160 - - - -
(SUS304) (ap ) (ap ) (ap ) 100 - 160 - 200 | 100 - 160 - 200
fL Achlm inox!gable 05-07 - 08(@p<10mm) | 05-08 - 12ap<Tomm) | 05-10- 16(ap<1.0mm) 5118 v ) ) ) *
(aSrUeS%;)co 02-03 - 04@p<Tsmm) | 03-06- 08aps15mm) | 04- 08 - 12apstmm) : 1020 2% 180 2030
AEcnedr?J:Qg)((ilg?)I;lre 05-07-08@ps10mm) | 05-08-1.2ap<1.0mm) | 05-1.0- 1.6(p<1.0mm) 05-12-18 * B B B B
o 02-03- 04(ap<15mm) | 03-0.6- 08(ap<15mm) | 04- 0.8 - 12ap<1.5mm ’ -
Precipitacion (SUS630) ap1.5mm) fop<15mm) fp<15mm) 0-120-10
Hierro Fundido Gris | 05-0.8 - 1.0@p<1.0mm) | 05-1.0 - 15@p<1.0mm) | 05 - 1.2 - 1.8ap<1.0mm) 05-15-20 - ~ * ~ ~
(FOQ) 02-0.4-05@ap<15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-10- 15@ap<15mm) ’ 120-180- 250
Hle;\lm;ulnfldo 05-07-08@p<1.0mm) | 05-08-12ps1.0mm) | 05-1.0-1.6(@ps1.0mm) 05-12-18 B B * B B
(OF(lIJ))a 02-03-04@ps15mm) | 03-06-08(aps1Smm) | 04-08 - 12(ps1.5mm) ’ 100 - 150 - 200
Aleaciones
. 02-04-06@ps10mm) | 02-05-09aps1.0mm) | 02-0.6- 1.0(ap<1.0mm) Y *
Termorre5|stgntes € 0.15- 02 - 0.3(ap<1.5mm) | 02 - 0.4 - 0.6(ap<T15mm) | 0.2 - 0.5 - 0.8(ap<1.5mm) 02-08-12 20-30-5 20-30-5
Base Ni
Aleacion de Titanio | 0.2-04-06(p<1.0mm) | 02-05-09(ap<1.0mm) | 02- 0.6 - 1.0(ap<1.0mm) * P
; 02-08-12 - - -
(Ti-6AI-4V) 015-0.2 - 03(@p<1.5mm) | 02-04-06(ap<1.5mm) | 02- 0.5 - 0.8ap<1.5mm) 40-60-80 30-50-70

« El nimero en negrita corresponde a las condiciones iniciales recomendadas. Ajustar la velocidad de corte y la tasa de avance dentro de las condiciones anteriores de acuerdo con la situacién
real de mecanizado

- Se recomienda el mecanizado con liquido refrigerante para Aleaciones Termorresistentes Ni-base y Aleaciones de Titanio

- En el mecanizado con BT30 o equivalente, la tasa de avance debe reducirse al 25% de las condiciones de corte recomendadas

- Se recomienda el liquido refrigerante interno para aplicaciones de ranurado

udios de Caso

Piezas de Maquinas de Construccion S25C

o
wn

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

fz=0.7 mm/t (Vf = 4,900 mm/min)
Sin Refr.

MFH40-S32-10-4T (4 Insertos)
SOMT140520ER-GM PR1525

Tiempo de Corte

PR1525 @

Tiempo de Corte

Competidor J (Fresa de 90°) 3 ,800 seg

PR1525 presenta un mayor niimero de pases en comparacién con el Competidor J, pero
el tiempo de mecanizado se ha reducido en un 75% porque la tasa de avance se puede
aumentar en 7 veces. (Evaluacion del Usuario)

Embrague SUS304F Vibraciones

Reducidas

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), Sin Refr.
MFH32-S32-10-2T (2 Insertos), SOMT100420ER-GM PR1535

Evacuacion de Virutas Eficiencia

isss [ T
Competicor K

PR1535 muestra un mecanizado estable, mientras que el Competidor K generd vibraciones
PR1535 mantuvo un buen estado del borde de corte con un mecanizado estable.
(Evaluacion del Usuario)
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Husillo BT para la sujecion de cabeza/dos caras intercambiables

LF

Linea de Calibre
(Cara de Calibre)

Husillo Aplicable

Fresa de Mango Aplicable

[a) il
2] Il
z u
=z Asqujero para Liquido Refrigerante
8 (Sistema de Refrigeracién Central)
a
Accesorio
Dimensiones
. . . Husillo
Descripcion ctock Dimensiones (mm) pA‘_?r‘;JE:fg. (Sujecion de dos caras) AFrlv_asabolle l\éaggo
LF BD | DCONWS CRKS Refr. ccms plicable (Cabeza)
BT30K- M08-45 ° 45 14.7 8.5 M8xP1.25 MFH..-M08-..
M10-45 ° 45 18.7 105 M10xP1.5 Si BT30 MFH..-M10-..
M12-45 ° 45 23 125 M12xP1.75 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 ° 55 14.7 8.5 M8xP1.25 MFH..-MO08-..
M10-60 ° 60 18.7 10.5 M10xP1.5 5i BT40 MFH..-M10-..
M12-55 ° 55 23 125 M12xP1.75 MFH..-M12-..
M16-65 ° 65 30 17 M16xP2.0 MFH..-M16-..
@ : item Estandar
Profundidad Real de la Fresa de Mango
— o Fresa de Mango Aplicable (Cabeza) Profund. Real de la Fresa de Mango (mm)
MFH Micro Descrlpc.lon Diam. de Corte(mm) |Dimensiones (mm)
del Husillo Descripcion LUX
7 DC LF
- MFH16-M08-01... 16 22 28.8
MFH16-M08-03... 16 25 31.8
LE \_ﬂ BT30K- MO8-43 Iy FH17-M08-03... 17 25 33.2
LUX - MFH18-M08-03... 18 25 34.2
— MFH20-M10-03... 20 30 36.8
ini M10-4
MFH Ml M 0-45 MFH22-M10-03... 22 30 39.2
o (@) e==L I H‘:::Tﬁr | M12.45 MFH25-M12-.. 25 35 428
Q| 7777 T/L; S MFH28-M12-.. 28 35 455
. i MFH16-M08-01... 16 22 287
MFH16-M08-03... 16 25 31.7
1 _ -
L[ux = BT40K- MO8-55 MFH17-M08-03... 17 25 33.2
MEH Harri p— MFH18-M08-03... 18 25 343
“H Rarrier M10.60 |_MFH20-M10-03... 20 30 38.7
UT/ il MFH22-M10-03... 22 30 445
8| 77)L /ﬁﬁ—; S Mizss | MFH25-M12-. 25 35 44.6
i MFH28-M12-.. 28 35 476
' \g MFH32-M16-.. 32 40 51.2
LUX — M16-65 | MFH35-M16-10... 35 40 60.2
MFH40-M16-10... 40 40 64

Sistema de Identificacion del Husillo

BT30 K-M12-

5

Tamario de la Rosca

[
Tamario del Husillo ‘ Eje de Sujecidn -
para Sujecion

de Dos Caras

Longitud desde
el Calibre
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Programa Aproximado de Ajuste del Radio

. . MFH Micro MFH Mini
Pieza deTra ba-’o RP ble (mm) Sobremecanizado Maximo | Parte No Mecanizada RP (i Sobremecanizado Maximo |  Parte No Mecanizada
a — del Radio (mm) Maxima (mm) i del Radio (mm) Méxima (mm)
R1.0 0 0.21 R1.6 (Recomendado) 0 0.39
Angulo Méx. de R1.2 (Recomendado) 0 0.17 R2.0 0.09 0.35
Indinacién de a Pared R1.5 0.08 0.1 R2.5 0.26 0.26
el deloPie: R2.0 0.8 001 R3.0 046 0.17
*El Angulo del Borde de Corte para MFH Micro/MFH Mini es 12°  El Angulo Méx. de Inclinacién de la Pared Lateral de la Pieza es 90°
MFH Harrier (GM - GH)
3\ Ppordis i3 fingulo del Borde | R. Programable (mm) | Sobremecanizado Parte No Mecanizada | Angulo Max. de Indinacién
%’ Lﬂoe;cc;?]ri]zada Descripcion Inserto de Cortey (Recomendado) | Méaximo del Radio (mm) Méaxima (mm) de [a Pared Lateral de la Pieza
Noeanizas o GM-GH| 10° R3.0 0 085 90°
Sobremecanizada */% MFH...-10-... LD 14° R3.5 0 0.69 65°
oo 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°
Datos de Referencia para Mecanizado en Rampa
Descripcion Didm. de Corte DCX (mm) 8 10 12 14 16
. Max. Angulo de Rampa RMPX ¥ 3° 2° 1.5° 1.2°
MFH Micro tan RMPX 0070 | 0052 | 0035 0026 | 0021
Descripcién Diém. de Corte DCX (mm) 16 17 18 20 2 25 28 32 40 50
MEH Mini Méx. Angulo de Rampa 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
Descripcién Didm. de Corte DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Méx. Angulo de Rampa RMPX 5° 4.5° 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
Descripcion Diém. de Corte DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Méx. Anqulo de Rampa 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 el Mecanizado en Rampa
L
El angulo de rampa debe estar por debajo de RMPX (méximo dngulo de rampa) en las condiciones de corte anteriores.
Reducir la tasa de avance recomendada en las condiciones de corte anteriores en un 70%.
Férmula para Méx. Corte L= ap ‘
Longitud (L) en el Max. Angulo de Rampa — —
gitud (L) 9 P tan RMPX RMPX
: o
Notas sobre el Fresado Helicoidal
Para el Fresado helicoidal, utilice entre el Min. didmetro de taladrado y el Max. didmetro de taladrado.
" ” . . @Dh (Didmetro de Corte)
Excediendo Max. Abajo del Min. ——

Diam. de Mecanizado Diam. de Mecanizado

Direccion de Corte

El Nucleo Central
Permanece Después
del Mecanizado

El Nucleo Central Golpea
el Cuerpo del Soporte

(Didmetro de la Fresa)

Descripcidn Min. Diam. de Corte @Dh1|Max. Didm. de Corte Dh2| Profund. Max. de Rampa por Ciclo Ufi“;e el frr]esado concordante. (Vea los detalles
MFH Micro 2XD0-35 2XDX-2 0.5mm ala derecha) ,
= Las tasas de avance deben reducirse al 50% de
'MFH Mini 2xDCX-8 2xXDCX-2 1mm las condiciones de corte recomendadas.
MFH Harr!er(MFH...—10—...) 2XxDCX-18 2XxDCX=-2 GM=15mm Tenga cuidado para eliminar las incidencias
MFH Harrier (MFH. ..-14-...) 2xDCX-25 2xDCX-2 GM=2mm causadas por la produccion de virutas largas.
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Notas sobre el Taladrado

. ¥ bepion et

‘ MFH Micro 05 DOX-3.5
| MFH Mini 1.0 DCX-9 .
i Unidad: mm
| GM - GH D) il

- | Descripcion Max. Profundidad | Min. Longitud de Corte X para | Max. Profundidad | Min. Longitud de Corte X para (M. Profundidad | Min. Longitud de Corte X para
: deTaladrado Pd |para Superficie de Fondo Plana| deTaladrado Pd | para Superficie de Fondo Plana| deTaladrado Pd  |para Superficie de Fondo Plana
‘ \_Pﬂ MFH Harrier (MFH. ..-10-...) 1.5 DCX-18 1.5 DCX-14 1.5 DCX-15

ﬁ MFH Harrier (MFH. ..-14-...) 2.0 DCX-24 2.0 D(X-18 2.0 DCX-19

Nucleo Central

el nucleo central.
La recomendacion de avance axial por revolucion es f < 0.2mm/rev.

Fresado Profundo

Se recomienda reducir el avance en un 25% de la recomendacién hasta que sea removido

Los rompevirutas LD y FL no estan disponibles para el fresado profundo.

Unidad: mm
Descripcion Anchura de Corte Méxima (ae)
MFH Micro 1.7
MFH Mini 35
MFH Harrier (MFH...-10-...) 8 (GM - GH)
MFH Harrier (MFH...-14-...) 11.5 (GM - GH)

Mecanizado 3D (MFH Harrier)

Reducir la tasa de avance para fz < 0.2mm/t cuando en el fresado profundo.

Los rompevirutas GM y GH estén disponibles para todas las aplicaciones.

Mecanizado Fresado Vaciado

Ranurado

Fresado Frontal y

Fresado Lateral

Para Utilizar MFH Harrier

en Rampa

Helicoidal

Angulo de la Pared Ascendente

Contorneado

Inserto Mecanizado en Rampa dg?;fggzag?cg%%ﬂfe) Fresado Profundo Fresado Helicoidal Vaciado
GM «GH O O(90°) O O O
LD O A (65°) X X X
FL O A (80°) X X X

*Para los tipos FL y LD, hay un limite del dngulo de la pared ascendente durante el contorneado
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