








MeEGACOATNANO PR1535

Per la lavorazione stabile di materiali difficili da tagliare, quali
leghe resistenti alle alte temperature, titanio e acciaio inossidabile

indurito per precipitazione

1 Resistenza grazie a un nuovo rapporto
di miscelazione del cobalto

Un aumento del contenuto di cobalto produce un substrato
caratterizzato da una maggiore durezza. Valori di resistenza alla
rottura migliorati di circa il 23% rispetto ai gradi precedenti.

Materiale con base in metallo duro ad alta resistenza
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Consente di ottenere una vita dell'utensile prolungata grazie
alla combinazione di un substrato resistente e uno speciale
strato di nano-rivestimento.

Resistenza all'ossidazione Alta

Confronto della resistenza alla rottura (valutazione interna)
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Numero di urti

Condizioni di taglio: Vc = 120 m/min, fz= 1,5 mm/dente, ap x ae = 0,4 X 2,5 mm
Diametro di taglio 210 mm, a secco; pezzo: X40CrMoV5-1 (da 40 a 45 HRC)

PA Miglioramento della stabilita

La struttura a grana grossa e I'uniformita della dimensione delle par-
ticelle determinano una maggiore resistenza al calore, con valori di
conducibilita ridotti dell'11%. La struttura uniforme riduce anche la

propagazione delle rotture.
Resistenza
agli urti

Materiale con base PR1535

Confronto delle rotture mediante penetratore diamantato
(valutazione interna)

Materiale tradizionale
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Lavorazione stabile con eccellente resistenza all'usura

Alta Resistenza alla deposizione

Confronto della resistenza all'usura (valutazione interna)
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Condizioni di taglio: Vc = 180 m/min, fz = 0,5 mm/dente, ap x ae = 0,3 X 8 mm
Diametro di taglio 10 mm, a secco; pezzo: X5CrNi18-10



MFH Micro

#1
#2
#3
#4
Dimensioni portautensili
Dimensioni (mm) Angolo di Foro ) o
Stelo Descrizione Disponibilita in:lérti lavorazione in | Assiale |refrige- | Forma I;ES()) nF::)t(a(ﬂw(mﬁ) ﬁ\slslged'io
oD {oD1 | od | L | & | S |rampamassimo rante g L
MFH08-510-01-1T o 1 8 [ 4210 | 75 | 16 4° 0,04 20.000
MFH10-510-01-2T e 2 0 | 62| 10 | 8 | 20 3° 0,04 16.200
Standard 0,5 5° Si #1
MFH12-512-01-3T o 3 12 | 82| 12 | 8 | 20 2° 0,06 14.000
MFH16-516-01-4T ° 4 16 [122] 16 | 90 | 25 1,2° 0,12 11.400
Stelo lungo MFH14-512-01-3T o 3 14 1102 12 | 80 | 20 | 05 1,5° 5° Si #3 0,07 12.500
MFHO3-W10-01-1T| @ 1] 8 [ 4210 58| 16 ® 003 | 20000 |SB-1840TRP
MFH10-W10-01-2T () 2 10 |62 10 | 60 | 20 3° 0,03 16.200
Standard (Weldon) 0,5 5° Si #2
MFH12-W12-01-3T [ 3 12 |82 | 12 | 65 | 20 2° 0,05 14.000
MFH16-W16-01-4T o 4 16 [ 122 16 | 73 | 25 1,2° 0,1 11.400
Sovradimensionato | gy 190137 | @ 30014 0102) 12 | 65 | 20 | 05 15° 51 S| #4 | 005 | 12500
(Weldon)
@ Disponibile
Parti di ricambio
Parti di ricambio
Vite di fissaggio Chiave Composto antigrippaggio
Descrizione Inserti applicabili
ﬁ Ny pp
MFH...-01-... SB-1840TRP FTP-6 MP-1 LPGT010210ER-GM




Inserti applicabili

5 Dimension (mm) MEGACOATNANQ | Rivestimento
Forma Descrizione VD
T od W re PR1525 PR1535 CA6535
LPGT 010210ER-GM 419 2,19 2,1 6,26 1,0 [} [} [}
Uso generale \‘\‘I’
@ Disponibile
Prestazioni di taglio
Diametro di taglio:98-9 12 Diametro di taglio: g 14-2 16
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fz (mm/dente)

fz (mm/dente)

Condizioni di taglio consigliate * lascelta ¥r2ascelta

Descrizione del supporto e avanzamento consigliato (fz: mm/dente)

ap consigliato = 0,3 mm valore di riferimento

Grado inserto consigliato e velocita di taglio (Vc: m/min)

Rompitrudiolo ez MFHOS-... | MFH10-... | MFH12-... | MFH14-... | MFHIG-.. MEGACOAT NANO Rivestimento (VD
= 2T 3T -4T PR1525 PR1535 (A6535
Acciaio al carbonio * w _
120—-180-250 | 120-180-250
02-0,4-06 02-0,5-038
Acciaio legato * * —
100-160-220 | 100-160—220
Acciaio per stampi (~40 HRC) 02-03-05 02-04-06 * o —
perstamp E=52 0 A 80-140-180 | 80140180
Acciaio per stampi (40 ~ 50 HRC) 02-025-03 02-025-04 * ot —
! ! " ! ! ! 60-100-130 60-100-130
e - ¥ *
Acciaio inossidabile austenitico 100-160—-200 | 100160200 —
GM Acciaio inossidabile martensitico 02-03-0,5 0,2-0,4-0,6 — > *
e o 150-200-250 | 180—240-300
Acciaio inossidabile indurito per o * o
precipitazione 90-120-150
o *
Ghisa grigia 02-04-06 02-05-08 120180 250 — B
. *
Ghisa nodulare 02-03-05 02-04-06 100 — 150 200 — —
Lega a base di Ni resistente alle alte o ¥ *
temperature (Inconel®718, ecc.) 20-30-50 20-30-50
02-0,25-03 02-0,25-04 x
Lega di titanio — 40— 6080 —

- La lavorazione con refrigerante & consigliata per le leghe resistenti alle alte temperature a base di Ni e per le leghe di titanio
- I'numeriin grassetto fanno riferimento alle condizioni iniziali consigliate
« Regolare la velocita di taglio e I'avanzamento in base alle condizioni di cui sopra e allo stato della lavorazione attuale
- Per le scanalature si consiglia |'utilizzo di refrigerante interno




Regolazione approssimata del raggio di programmazione

Disegno

%,

%,
%,
%

Parte lavorabile

Parte non
lavorata

Valore massimo rispetto alla )
R appross. (mm) lavorazione del raggio (mm) Parte massima non lavorata (mm)
R1.0 0 0,21
) R1.2 (consigliato) 0 0,17
N iy
Volorerspeto R1.5 0,08 0,1
alla parte del
R2.0 0,28 0,01

Angolo tagliente: 12°

Dati di riferimento per la lavorazione in rampa

Descrizione Diametro di taglio gD (mm) 8 10 12 14 16
Angolo di lavorazione in rampa massimo tmax 4,0° 3,0° 2,0° 1,5° 1,2°
MFH...-01-...
tan Gpax 0,070 0,052 0,035 0,026 0,021

Ridurre I'angolo di lavorazione in rampa se i trucioli risultano eccessivamente lunghi.

Lavorazione in rampa

- L'angolo di lavorazione in rampa € inferiore a am.x (@ngolo di lavorazione in rampa massimo) in base alle condizioni di cui sopra
- Ridurre del 70% l'avanzamento consigliato in base alle condizioni di taglio di cui sopra

Formula della lunghezza di trasfe-
rimento massima (L) con angolo di L =
lavorazione in rampa massimo

Fresatura elicoidale

ap

tan a max

-

Qa max

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

@© Superiore al diametro di
lavorazione massimo

Parte centrale presente

Parte centrale presente

Subborto Diametro di taglio minimo Diametro di taglio massimo
& oDh1 oDh2
MFH...-01-... 2xD-35 2xD-2

Unita: mm

© Inferiore al diametro di
lavorazione massimo

@ Dh (Diametro di taglio

Direzione di taglio

La parte centrale urta
il corpo del supporto

(Diametro di taglio)

« Mantenere la profondita della macchina per rotazione inferiore a ap max. (0,5 mm)
« Utilizzare la fresatura unidirezionale (vedere I'immagine a destra)
- Gli avanzamenti dovrebbero essere ridotti al 50% delle condizioni di taglio consigliate
« Prestare attenzione al fine di eliminare le incidenze causate dalla produzione
di trucioli lunghi



Fresatura a blocchi

-

oD

Parte centrale

Fresatura verticale (a tuffo)

GM
Supporto Lunghezza di taglio min. X per
Profondita di taglio massima (Pd) superficiinferiori piane
MFH...-01-... 05 oD-3,5

Unita: mm

- Ridurre I'avanzamento del 25% o meno delle condizioni consigliate finché la parte
centrale (parte non lavorata) non viene rimossa.

- Durante la fase d'impronta, ridurre I'avanzamento per rotazione in modo che sia
inferiore a f = 0,2 mm/giro.

W

Fresatura verticale

Descrizione inserto

Profondita di taglio massima (ae) Durante la fresatura a tuffo ridurre I'avanzamento

Tipo LPGTOT

afz=0,2 mm/dente o meno.

1,7mm

Serie MFH

Diametro di taglio ridotto per lavorazione

ad avanzamento elevato

MFH wmini

Diametro di taglio 916 - 32

- Inserti economici a 4 taglienti

- Lavorazione ad elevata efficienza con
diametro ridotto e passo sottile

- Lavorazione ad avanzamento elevato

u

Lavorazione ad avanzamento elevato

MFH

Diametro di taglio 825 - 160

oy .'_f; '
Ampia gamma per la lavorazione ad
elevato avanzamento, ap ampio e forza , -

ditaglio ridotta.
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