Fraise grande avance a
haute performance

Série

Vischer & Bolli

0OSG GROUP COMPANY

Usinage stable avec une grande réduction des vibrations

Diamétres a partir de 8 8 mm
Temps de cycle réduit en ébauche

Fraises grandes avances MFH mini/micro pour petits centres d’usinage

MFH Micro
g8mm—p16mm
Modeéles a visser
disponibles
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MFH Mini
g 16 mm—g 50 mm
Fraise a surfacer
disponible
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MFH Harrier
g25mm—g0160 mm
Fraise a surfacer SOMT14 ¢ 50 mm
disponible



Fraise grande avance a haute performance

serie MIFH

La conception de I'aréte de coupe convexe réduit le broutage pour des ébauches a haute efficacité
Large gamme d’applications pour de nombreux process

MFH Micro

28mm-¢ 16 mm

MFH Mini

216 mm -9 50 mm

MFH Harrier

225mm -6 160 mm

Remplace les fraises monoblocs afin
de réduire les cots d'usinage

3 conceptions de plaquette
distinctes offrent un vaste
choix d'options d’usinage

Plaquettes économiques
avec 4 arétes de coupe
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@ Modeles a visser disponibles @ Fraise a surfacer disponible @ Fraise a surfacer SOMT14 ¢ 50 mm
disponible

Réduction du broutage grace a la conception de I'aréte de coupe convexe

Réduction du broutage a I'impact initial grace a la conception d’aréte hélicoidale convexe

Force de coupe lors de I'attaque de la piece (ae : moitié du diamétre de la fraise)
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Temps de coupe ms (ms = 1/1 000 sec) Temps de coupe ms (ms = 1/1 000 sec)

Conditions de coupe : Dia. de la fraise Dc = @16 mm ;Vc = 150 m/min ; fz= 1,0 mm/dent ; ap X ae = 0,5 X 8 mm; a sec Piéce : C50

Large gamme d’applications pour multiples pieces traitées

+© S DD @

Surfacage et usinage Rainurage Usinage en pente Fraisage hélicoidal Usinage de poches Contournage
d'épaulement
Pour utiliser MFH Harrier

Le brise-copeaux GM est disponible pour toutes les applications ci-dessous. Les brise-copeaux LD et FL ne sont pas compatibles avec le fraisage hélicoidal, la plongée et le contournage de paroi
montante. (Voir la couverture arriére)



Fraises micro diameétre pour usinage grande avance (z 8 mm - g 16 mm)

M F H Micro

Faible effort de coupe et réduction des vibrations

Ap maximum de 0,5 mm

Usinage stable et réduction des vibrations

L'aréte de coupe convexe contréle I'impact initial lors du contact outil/piéce.

Comparaison de la force de coupe (évaluation interne)
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MFH Micro Concurrent B

Conditions de coupe : Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/dent, ap = 0,4 mm
Diameétre de fraise de @10 mm, rainurage, a sec ; piece : C50

Augmentation de l'effort de coupe lors du contact outil/piéce

(Evaluation interne)
Légére augmentation
de la force de coupe
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Temps de coupe (msec) [msec = 1/1,000 sec]

Conditions de coupe : Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/dent, ap X ae = 04 X 5 mm
Diamétre de fraise de 10 mm, a sec; piece : C50

2 Large gamme d’applications
d’usinage

Usinage stable méme avec des petits centres d’usinage.

Schéma des conditions de coupe (dia. de fraise 210 mm)

05
MFH Micro

04

ap (mm)

03 H
ConcurrentD

MFH Micro; Q = 15,3 cc/min
Ve =150 m/min fz = 0,4 mm/dent

ap xae=04x10mm, a sec
MFH10-S10-01-2T (2 plaquettes)
LPGT010210ER-GM (PR1525)

0 02 04 0,6 038
fz (mm/dent)
(Evaluation interne)

3 Remplace les fraises monobloc
afin de réduire les colits d'usinage

Supprime les vibrations et augmente l'efficacité du fraisage

MFH Micro par rapport aux fraises monobloc

Fraise monobloc; Q = 12,2 cc/min

Ve =80 m/min fz=0,04 mm/dent
ap X ae=3x10mm, asec
210 (4 goujures)

]

Efficacité
de l'usinage
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Soumis aux vibrations et il estimpossible

Résiste aux vibrations a avance rapide
(fz= 0,4 mm/dent)

Parties mécaniques: rainurage
Piece : C50

d'augmenter I'avance par dent



Fraises petit diametre pour usinage grande avance (¢ 16 mm - g 50 mm)

MFH mini

Plaquettes économiques avec 4 arétes de coupe
Modéle a pas fin de petit diametre pour haute efficacité

Bonne évacuation des copeaux

La fraise MFH Mini réduit le recyclage grace a I'aréte de coupe convexe

MFH Mini Fraise grande avance concurrente

Bonne évacuation des Mauvaise évacuation des
copeaux copeaux

Ne—

Les copeaux adhérent a la plaquette

Etat de surface de
haute qualité

Recyclage

Conditions de coupe : Dia. de la fraise Dc = @16 mm (2 plaquettes) ; Vc = 150 m/min ; fz= 0,6 mm/dent ; ap = 0,5 mm (20 passes) : total 10 mm x 16 mm ; a sec ; piece : 1.0040

. . . Convient pour I'ébauche de
WA Pas fin pour un usinage efficace 3
moules
Dia. de la fraise, type 25 mm Usinage a avance rapide dans les petits centres d'usinage

MFH Mini MFH Harrier

Utilisable pour BT30/ BT40

5 plaquettes MFH25-525-03-5T 2 plaquettes MFH25-S25-10-2T



Fraise grande avance a haute performance (z 25 - ¢ 160 mm)

M F H Harrier

Large gamme de produits pour usinage a avance rapide
Profondeurs de coupe élevées et faibles efforts de coupe

1 3 conceptions de plaquette distinctes offrent un vaste choix d’options

d’usinage
GM (emploi général) LD (grande ap) FL (aréte Wiper)
Premiére recommandation MAX.ap=5mm Faible effort de coupe
pour usinage géné.ral Utilisable en dressage classique Excellent état de surface et réduction
Nombreux process d'usinage tout comme en utilisation grandes du broutage
avances

Le brise-copeaux LD peut étre utilisé pour I'usinage grande avance et avec
une grande ap

Grande ap pour dressage ap Avances rapides aprés décalaminage fz
ap=4,0mm fz=1,5 mm/dent
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(fz=0,25 mm/dent, ap =4 mm) (fz=1,5 mm/dent, ap = 2 mm)

MFH Harrier MFH063R-14-5T-22M (diamétre de fraise @ 63 mm, 5 plaquettes)

®Ebauche en dressage (2 passes) : Grande ap @ Ebauche (2 passes) apres dresssage : Avance rapide
Vc =200 m/min fz = 0,25 mm/dent Vc =200 m/min fz= 1,5 mm/dent
ap X ae =4 x40 mm ap x ae =2 x40 mm; Vf =7 583 mm/min
Vf =1 264 mm/min Piece : 1.0040
. . ; Efficacité
Fraise a 45° cIaSS|que Diametre de fraise @ 63 mm, 5 plaquettes Evacuation des copeaux

Ebauche (4 passes) : profondeur et avance constantes MFH 404 cc/min a

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

ap X ae =3 x40 mm;Vf= 1264 mm/min . . .
Piece : 1.0040 Fraise cIa55|que 1 51 cc/min




Résistance a la rupture grace a un substrat résistant et un revétement

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

a haute résistance a la chaleur

Usinage stable pour I'acier général, I'acier de matrice et les matériaux

difficiles a usiner

1 Ténacité supérieure grace a un
nouveau mix avec le cobalt

22

Matériau a base de carbure présentant une
haute ténacité

Ténacitéala
rupture*
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*Evaluation interne
Propriétés des revétements (résistance a I'abrasion)
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Température d'oxydation (°C)
|III Faible Résistance a l'oxydation Elevée

Longue durée de vie garantie grace a la combinaison d'un
substrat résistant et d’'un revétement nano spécial

Comparaison de la résistance a la rupture (évaluation interne)

251

PR1535
Résistance
alarupture
Concurrent E Défaut
Concurrent F Défaut
0 5000 10000 15000 20000 25000

Nombre de chocs

Conditions de coupe :Vc = 120 m/min, fz= 1,5 mm/dent, ap x ae =04 mm x 2,5 mm
Diamétre de coupe @10 mm, a sec ; piéce : X40CrMoV5-1 (40 a 45 HRC)

Amélioration de la stabilité

La structure gros grains et I'uniformité particulaire
correspondent a une résistance thermique
améliorée, avec une réduction de 11 % des
valeurs de conductivité. La structure uniforme

réduit également la propagation de fissures. Résistance

aux chocs

Comparaison des fissures par un pénétrateur diamant
(évaluation interne)

Matériau a base de PR1535 Matériau classique

Fissures courtes

Longues fissures

Propriétés des revétements (résistance aux dépots)
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Coefficient d’usure (1)
Elevée Résistance aux dépots Faible Illl

Usinage stable avec excellente résistance a l'usure

Comparaison de la résistance a l'usure (évaluation interne)

03
M PR1535
M Concurrent G
M ConcurrentH
02

Usure (mm)

<o

20 25 30
Temps de coupe (min)

Conditions de coupe :Vc = 180 m/min, fz= 0,5 mm/dent, ap x ae = 0,3 mm x 8 mm
Diamétre de coupe @10 mm, a sec ; piéce : X5CrNi18-10



Fraise MFH Micro |

#1
#2
#3
#4
Dimensions du porte-plaquettes
o Dimensions (mm) Angle Trou ; ; :
Type de queue Description Disponibilité LT depente | A.R. | d‘arro- | Forme bt Rotathnr1m ) it
plaquette oD | oDl | ad L ) S | meroom sage (kg) (min) serrage
MFH08-510-01-1T ° 1 8 [ 42| 10 | 75| 16 8 004 | 20000
MFH10-510-01-2T ° 2 [ 10 |62 10 |8 |2 3 004 | 16200
S(tjr"?fe’)d 05 w50 | oui | #1
0 MFH12-512-01-3T ° 30 12182 128 |2 > 006 | 14000
MFH16-516-01-4T ° 4 |16 [ 122 16 | %0 | 25 12° 012 | 11400
Su’di(’gfgi‘;""ée MFH14-512-01-3T ° 3| 14 102 ] 12|80 | 20|05 15 |45 oui | # | 007 | 12500
MFHO8-W10-01-1T ° 1 | 8 | 42|10 |58 ® 003 | 20000 |SB-1840TRP
MFH10-W10-01-2T ° 2 [ 10 |62 10 | 60 | 20 3 003 | 16200
(5\}\7”'33“’) 05 w50 | oui | #
eldon MFH12-W12-01-3T ° 3 12 182 12|65 |2 2 0,05 14000
MFH16-W16-01-4T ° 4 |16 [ 12216 | 3| 25 12° 0,1 11400
Surdimensionnée | - \\e14 w12.0137 ° 300 14 1102 12 |65 20|05 15 |+5| Oui | # | 005 | 12500
(Weldon)
@ disponibles



MFH Micro | Modéle a visser
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Dimensions du porte-plaquettes
Dimensions (mm) Angle .
Description Disponibilité ’rabrﬁedée depente | AR. d’arTrr(())sua 2 ROt?:T"?E,WTaX'
= o | oDl | aD2 | od | L | ¢ M1 Ho| B | S | maimum 9
MFHO08-M06-01-1T ( } 1 8 4,2 4 20000
9,2
MFH10-M06-01-2T [} 2 10 6,2 3° 16200
65 | 315 17 M6xP1.0 7 5
MFH12-M06-01-3T ( J 3 12 8,2 0,5 2° +5° Oui 14000
1,2
MFH14-M06-01-3T ° 3 14 10,2 1,5° 12500
MFH16-M08-01-4T ( J 4 16 122 | 147 | 85 40 22 M8xP1.25 12 8 1,2° 11400
Filets standard a adapter sur des porte-plaquettes classiques (pour vis de @ 8 mm - @ 14 mm : M6 x P1.0) @ : disponibles
Consultez les spécifications des vis pour le mandrin a utiliser
Pieces détachées et plaquettes utilisables
Pieces détachées
- 3 Lubrifiant
Vis de serrage (lé e
Description Plaquettes utilisables
ﬁ Ly
MFH----01---- SB-1840TRP FTP-6 P-37 LPGT010210ER-GM
Longueur effective outil monté (MFH16-M08-01-4T)
Modele a visser utilisable Longueur effective outil monté
L . Diamétre de ;
Description du mandrin Dim.
o/ 19 |4 7 Description Colipe M L2
@y, 1= oD L1
U BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 916 22 28,8 6,8
= BT40K-M08-55 MFH16-M08-01. . 016 2 287 67
— Pour les mandrins de type BT, voir page 21
MFH Micro | Plaquettes a utiliser
Carbure
- Dimensions (mm) NANO MEGACOAT revétu par
Plaquette Description D
A T gd W re PR1525 PR1535 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4,19 2,19 2,1 6,26 1,0 [} [} [}
Emploi général \‘\‘l’
@ : disponibles



MFH Micro | Performances de coupe

Diameétre de coupe 2 8 mm —@ 12 mm
05
04

03

ap (mm)

02

fz (mm/dent)

Diameétre de coupe @ 14 mm - @ 16 mm

ap (mm)
&

02 04 06 08
fz (mm/dent)

MFH Micro | Conditions de coupe recommandées kiére recommandation  ¥r2éme recommandation

- Description du porte-plaquettes et avance recommandée (fz: mm/dent) AT 0 el e
& § Ap recommandée = 0,3 mm (valeur e référence) Nuance de plaquette recommandée (Vc : m/min)
§ Piéce MFHO8---- | MFH10---- | MFH12---- | MFH14---- | MFH16---- NANO MEGACOAT Carbure revétu par (VD
-7 -21 =37 =37 -AT PR1525 PR1535 CA6535
) * ¥
e g 120-180-250 | 120180250 -
02-04-06 02-05-08 ~ "
Gl 100-160-220 | 100160220 -
T * ¥
Acier a matrice (~40HRC) 02-03-0,5 02-04-06 80-140-180 | 80—140—180 —
o . * e
Acier a matrice(40~50HRC) 02-0,25-03 02-025-04 60—100—130 | 60—100—130 —
Acier inoxydable austénitique 100— 12‘70 ~200 | 100 1:0 ~200 —

GM | Acier inoxydable martensitique 02-03-0,5 02-04-06 — 150— 2%70 ~250 | 180 2:0 ~300
Acier inoxydable a durcissement par o * o
précipitation 90-120-150
Fonte grise 02-0,4-0,6 02-05-08 120 - 1:0 -250 - -
Fonte a graphite sphéroidal 02-03-05 02-04-06 100— 1’;0 ~200 — —
Alliage réfractaire a base de nickel - ¥ *
(Inconel®, etc.) 20-30-50 20-30-50

- : 02-0,25-03 02-0,25-04
Alliage de titane _ * _
(Ti-6Al-4V) 40-60 - 80

L'usinage avec arrosage est recommandé pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane.
Les chiffres en caracteres gras désignent les conditions de départ recommandées. Régler la vitesse de coupe et I'avance conformément aux conditions ci-dessus en fonction de la situation d'usi-

nage réelle.
Un arrosage intérieur est recommandé pour les applications de rainurage.

Etudes de cas

Moulage X40CrMoV51

Ve =90 m/min (n =2 400 min™)
fz=0,27 mm/dent

(Vf= 1930 mm/min)
apxae=03mmx~0,7mm,asec
MFH12-S12-01-3T
LPGTO10210ER-GM PR1535

Evacuation des

PR1535 o127 [T
Concurrent | .. (2)12—3T

PR1535 a présenté une efficacité d'usinage 1,3 fois supérieure a celle du concurrent .
Bon état de I'aréte de coupe apreés usinage et durée de vie pratiquement
doublée. (Evaluation des utilisateurs)

Efficacité

Pieces de machines
industrielles 1,4125

Ve =180 m/min (n =3 580 min)
fz=0,4 mm/dent (Vf =5 730 mm/min)
ap =04 mm, ae = 8 mm, avec arrosage
MFH16-S16-01-4T

LPGT010210ER-GM PR1535

Temps de coupe w
PR1535
Temps de coupe

Temps de cycle de PR1535 30 % plus rapide que celui du concurrent J.

(Evaluation des utilisateurs)




MFH Mini

Fraise queue cylindrique

Dimensions du porte-plaquettes

|
T
od"

#1

T
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T
od"

#3

Dimensions (mm) Trou . )
Type de queue Description Disponibilité Il\lbreecit:e AR. |darro-| Forme P((I)('d)s ROt?:];(_)RJ;’I K.
plaqu oD | oDl | od L L sage 9 :
MFH 16-516-03-2T [ 2 16 8 16 100 30 #1 0,1 18800
MFH  20-S20-03-3T [ 3 20 12 20 130 50 # 03 15700
20-520-03-4T () 4 20 12 20 130 50 # 03 15700
S(tjr';‘ljfe’)d MFH 25-525-03-4T ° 4 B | 17 | 25 | 140 | 60 # 05 13400
25-525-03-5T o 5 25 17 25 140 60 #1 0,5 13400
MFH  32-S32-03-5T [ 5 32 24 32 150 70 #1 038 11400
32-532-03-6T [ 6 32 24 32 150 70 # 038 11400
MFH 17-S16-03-2T [ 2 17 9 16 100 20 # 0,1 17900
MFH 18-516-03-2T ([ ] 2 18 10 16 100 20 #2 0,1 17000
Surdimensionnée | MFH  22-520-03-3T ° 3 b) 14 20 | 130 | 30 # 03 14700
(droite) 22-520-03-4T ° 4 0 14 20 | 130 | 30 # 03 14700
MFH  28-525-03-4T [ 4 28 20 25 140 40 : | o # 0,5 12400
28-525-03-5T [ 5 28 20 25 140 40 # 0,5 12400
MFH 16-W16-03-2T [ ] 2 16 8 16 79 30 #3 0,1 18 800
MFH  20-W20-03-3T ° 3 20 12 20 101 50 #3 0,2 15700
20-W20-03-4T o 4 20 12 20 101 50 #3 0,2 15700
(S\}Vag]gf)ﬁ MFH  25-W25-03-4T ° 4 B |7 | s | 7| e ) 04 13400
25-W25-03-5T [ 5 25 17 25 17 60 3 04 13400
MFH  32-W32-03-5T ([ ] 5 32 24 32 131 70 #3 0,7 11400
32-W32-03-6T ([ ] 6 32 24 32 131 70 #3 0,7 11400
MFH  16-516-03-2T-150 [ 2 16 8 16 150 50 #1 0,2 18800
Version longue | MFH 20-520-03-31-160 [ 3 20 12 20 160 80 #1 03 15700
(droite) MFH  25-525-03-4T-180 ° 4 25 17 25 180 | 100 # 0,6 13400
MFH  32-532-03-5T-200 ([ ] 5 32 24 32 200 120 #1 11 11400
@ : disponibles
Pieces détachées et plaquettes utilisables
o p 2 Attention : rotation max.
Pieces détachées i L
Lors du foncnon_mement de la fraise a la vitesse

Vis de serrage (] Lubrifiant antigrippage de rotation maximale, la plaquette ou la

L. - fraise risque d'étre endommagée par la force

Description Plaquettes utilisables centrifuge.

% % Appliquer une fine couche de lubrifiant
antigrippage sur une partie du biseau et du
filet avant l'installation.

DTPM-8

MFH- - 03~ - $B-3065TRP Couple recommandé P-37 LOGU030310ER-GM
pour le serrage de la
plaquette  1,2Nm

Conditions de coupe recommandées — P12

9



MFH Mini | Fraise a alésage
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Dimensions du porte-plaquettes
Dimensions (mm) . .
Description Disponibilité bl AR. ,Trou Huik ROtathn,fn K.
Plaguette| 5p | gD1 | o2 | od | od1 |od2 | H | E | a | b | S darrosage | (kg) | (mim")
MFH  040R-03-5T-M ° 5 | 40 | 32|38 | 16| 15| 9 |4 |19 |56 84 02 9900
040R-03-6T-M ° 6 |40 |32 |38 || 15| 9 | 40| 19|56 84 - o '
040R-03-7T-M O 7 |4 | 32|34 |16 | 14| 9 |4 |19|56] 84
MFH  050R-03-8T-M ° 8 | 50 | 4 | 47 | 2[19| 11|50 |21 63104 05 8600

O Vérifier la disponibilité @ : disponibles

MFH Mini | Modéle a visser
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N en il
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B Section A-A
L
Dimensions du porte-plaquettes
Description Disponibilité D Dimensions () AR. d’Tar?r‘(J)— Rotatian1
Plaquette| gp | gp1 | 02 | od | L i M H B 5 sage | ™max. (min)

MFH 16-M08-03-2T ° 2 16 8 147 | 85 Ve 25 | M8xP125 | 12 8 18880
MFH 17-M08-03-2T ° 2 17 9 147 | 85 4 25 | M&xP1.2s | 12 8 17 900
MFH 18-M08-03-2T ° 2 18 0 | 147 | 85 4 25 | M&xP12s | 12 8 17000
MFH  20-M10-03-3T ° 3 20 12 | 187 | 105 | 49 30 | MIXP15 | 15 9 15700

20-M10-03-4T ° 4 20 12 | 187 | 105 | 49 30 | MIxP15 | 15 9 15700
MFH 22-M10-03-3T ° 3 n 4| 187 | 105 | 49 30 | MIOXPLS | 15 9 14700

22-M10-03-4T ° 4 0 4 | 187 | 105 | 49 30 | MIOXP15 | 15 9 14700
MFH 25-M12-03-4T ° 4 25 17 B | 15| 9 35 | MI2XPLI5 | 19 10 1 |-10°| Oui | 13400

25-M12-03-5T ° 5 25 17 B | 15| 9 35 | MIXPLI5 | 19 10 13400
MFH 28-M12-03-4T ° 4 28 20 B | 15| 97 35 | MIXPLIS | 19 10 12400

28-M12-03-5T ° 5 28 20 B | 125 | 97 35| MIXPLTS | 19 10 12400
MFH 32-M16-03-5T ° 5 32 2 30 17 63 40 | M16xP20 | 24 12 11400

32-M16-03-6T ° 6 32 2 30 17 63 40 | M16xP20 | 24 12 11400
MFH 35-M16-03-6T o} 6 35 7 30 17 63 40 | M16xP20 | 24 12
MFH 42-M16-03-7T o} 7 Iy) 34 30 17 63 40 | M16xP20 | 24 12

O Vérifier la disponibilité @ : disponibles

10



Longueur effective outil monté

Modele a visser utilisable longueur effective outil monté (mm)
Description du mandrin Diamétre de coupe Dim.
Description M L2
oD L1
MFH16-M08-03- - - 916 25 31,8 6,8
BT30K-M08-45 MFH17-M08-03- - - o17 25 33,2 82
MFH18-M08-03- - - 918 25 34,2 9,2
MFH20-M10-03- - - 920 30 36,8 6,8
BT30K-M10-45
'@ MFH22-M10-03- - - 022 30 39,2 9,2
% _— MFH25-M12-03- - - 925 35 2.8 78
BT30K-M12-45
= MFH28-M12-03- - - 028 35 455 10,5
L1 L2 MFH16-M08-03- - - 016 25 31,7 6,7
M BT40K-M08-55 MFH17-M08-03- - - 017 25 33,2 8,2
MFH18-M08-03- - - 018 25 343 93
MFH20-M10-03- - - 920 30 38,7 8,7
BT40K-M10-60
MFH22-M10-03- - - 022 30 44,5 14,5
MFH25-M12-03- - - 925 35 44,6 9,6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03- - - 028 35 47,6 12,6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03- - - 932 40 51,2 1,2
— Pour les mandrins de type BT, voir page 21
MFH Mini | Plaquettes a utiliser
Dimensions (mm) NANO MEGACOAT Carbure revétu par CVD
Plaquette Description
A T od w re PR1535 | PR1525 | PR1510 (A6535
.
S
a
N =
<
LOGU030310ER-GM 62 | 396 | 345 | 119 | 10 [ ) [ ) ® °
A
Emploi général
@ : disponibles

MFH Mini | Performances de coupe

Pas fin
10 03
£
£ 038
©
0 05 10 15

fz (mm/dent)

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

Attention :

Standard (@ 16 mm - @ 22 mm)

10 0,6
E
= 05 12
©
0 05 10 15
fz (mm/dent)

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

Les conditions de coupe recommandées des fraises a pas fin doivent étre inférieures a celles des fraises a pas standard.

1

Fraise a surfacer (2 40 mm - @ 50 mm)
Standard (@ 25 mm — @ 32 mm)

10 038
£
= 05 1>
[}
0 05 10 15
fz (mm/dent)

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



MFH Mini | Conditions de coupe recommandées  *iére recommandation  ¥r2éme recommandation

Description du porte-plaquettes et avance recommandée (fz : mm/dent) N depl dée (Ve : m/mi
de— leur de réfé uance de plaquette recommandée (Vc : m/min)
o ap recommandée = 0,3 mm (valeur de référence)
-5
= Piece Carbure revétu
o
2 MFH16 | MFH20 | MPFH20 | MFH2S | MFH2S | MFH32 | MFH32 |  MPH AL EEN par (VD
ST =000 ceedT —ee AT S 5T 0ol —eoebT | --+--R-03
PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
. S *
Acier au carbone - -
120-180-250 | 120-180-250
02-07-12 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-05-08
L Yo *
Acier allié - -
100-160-220 | 100 - 160 -220
Acier a matrice 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-0405 | T * - -
(~40HRC) 80-140-180 | 80-140-180
Aciera * *
. 02-03-05 02-025-03 | 02-03-06 | 02-025-03 | 02-03-06 | 02-025-03 | 02-0,25-03 — -
matrice(40~50HRC) 60-100-130 | 60-100-130
Acier inoxydable * A B B
austénitique 100160200 | 100~ 160~ 200
GM | Acier inoxydable 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 020406 | - - *
martensitique 150200~ 250 180240300
Acier inoxydable a durcisse- * _ _ _
ment par précipitation 90-120-150
Fonte grise 02-07-12 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-08-15 | 02-05-08 | 02-05-08 — — * -
120-180-250
Fontea graphite 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 — — * —
sphéroidal 100150200
Alliage réfractaire a Yo _ _ *
base de nickel 20-30-50 20-30-50
: : 02-03-06 02-025-04 | 02-04-08 | 02-025-04 | 02-04-08 | 02-025-04 | 02-025-04
Alliage de titane * _ Y _
(Ti-6AI-4V) 40-60-80 30-50-70
[ Standard CPas fin

L'usinage avec arrosage est recommandé pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane
Les chiffres en caracteres gras désignent les conditions de départ recommandées. Régler la vitesse de coupe et I'avance conformément aux
conditions ci-dessus en fonction de la situation d'usinage réelle
Pour I'usinage avec CAT30 ou équivalent, I'avance doit étre réduite a 25 % des conditions de coupe recommandées
Un arrosage intérieur est recommandé pour les applications de rainurage

Le rainurage et 'usinage de poche ne sont pas recommandés avec la fraise a surfacer.

Etudes de cas

Pieces moulées en acier pré-traité

Ve =220 m/min (n =3 500 min-1)
fz=10,05 mm/dent (Vf = 700 mm/min)
apxae=05mmx 14 mm, a sec
MFH20-520-03-4T
LOGU030310ER-GM PR1535

Durée de vie Durée de vie
s2s  EXTI £
(4 plaquettes) 110 ~ 1 ’5 H

PR1535 prend une puissance inférieure a celle du concur-
rent K, ce qui permet d'allonger le temps d’usinage
(Evaluation des utilisateurs)

Pieces d’avion : acier inoxydable a durcissement par

preCIpltatlon
Ve =120 m/min (n = 1530 min-1)
fz=0,6 mm/dent (Vf = 3 670 mm/min)
ap xae=0,7mm X ~25mm, a sec
MFH25-525-03-4T (4 plaquettes)
LOGU030310ER-GM PR1535

Efficacité de l'usinage

PR1535

Concurrent L
(5 plaquettes)

PR1535 préserve le bon état de I'aréte de coupe apres

50

I'usinage stable de 100 pieces

(Evaluation des utilisateurs)

Durée de vie

1000 1)
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MFH Harrier | Fraise a alésage

oD2
D2 od
od b
b \
| | ©
w mf - w
n T T
7| ”
AR 0 @%
| od! L ed1
P ' 5 g— 2 DI 2DI
@) 77 o ;
} j #1 #2
b
I
D ;&
6| odl
026 o
2D1
oD
#3
Dimensions du porte-plaquettes (modéle SOMT10)
Dimensions (mm) Trou ) Rotation
Description Disponibilité p'lqalgﬁgt?e aD1 .| AR | darro- | Forme P(?('gd)s max.
oD T T oD2 | od | @d1 | ed2 | H E a b S |S*1 sage (min)
MFH 050R-10-4T-M [ ] 4 50 | 33 |375|365| 47 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 04 | 10000
050R-10-5T-M ® 5 50 | 33 [375(365( 47 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 10,4 04 | 10000
MFH 052R-10-4T-M ® 4 52|35 (395385| 47 | 22| 19 | 11 | 5 | 21 | 63 | 104 04 | 10000
052R-10-5T-M ® 5 52| 35 (395385( 47 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 04 | 10000
MFH 063R-10-5T-22M ® 5 63 | 46 |505(495| 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 (}’g) 35(+10°] Oui | #1 | 07 8800
063R-10-6T-22M ® 6 63 | 46 |505(495| 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 [ 104 0,7 8800
063R-10-5T-27M [} 5 63 | 46 |50,5/495| 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7 8800
063R-10-6T-27M [} 6 63 | 46 |50,5/495| 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7 8800
MFH 080R-10-7T-M [ ] 7 80 | 63 |675|665| 76 | 27 | 20 | 13 | 63 | 24 | 7 | 124 1,6 7600

*1 Fait référence aux dimensions d'aréte de coupe LD sur la figure de la page 14 *2 La dimension entre () concerne le montage LD @ : disponibles
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Dimensions du porte-plaquettes (modéle SOMT14)

Description Disponibilité bt Pmendons o) AR Trou Forme | P0ids R(:;aat)i(on
plaaiete) o o 03)1 02| ad |od1 02| H | E | a | b | |5 | damosge 9\ i)
MFH 050R-14-4T-M ° 4 50 | 27 |33 (32|47 |22 12| — |5 |21|63]|104 Oui #1104 | 8800
MFH 063R-14-4T-22M ° 4 63 | 40 | 46 | 45 | 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 |104 Oui #1 | 06 | 7400
063R-14-5T-22M ° 5 63 | 40 | 46 | 45 | 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 Oui #1 ] 06 | 7400
063R-14-4T-27M ) 4 63 | 40 | 46 | 45 | 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 Oui #1 | 06 | 7400
063R-14-5T-27M ) 5 63 | 40 | 46 | 45 | 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 Oui #1 | 06 | 7400
MFH 066R-14-4T-22M ) 4 66 | 43 | 49 | 48 | 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 Oui #1 ] 06 | 7400
066R-14-5T-22M o 5 66 | 43 | 49 | 48 | 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 Oui #1 ] 06 | 7400
066R-14-4T-27M ) 4 66 | 43 | 49 | 48 | 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124]| 2 | 5 |+10°| Oui #1 ] 06 | 7400
066R-14-5T-27M o 5 66 | 43 | 49 | 48 | 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 Oui #1 ] 06 | 7400
MFH 080R-14-5T-M ) 5 80 | 57 | 63 | 62 | 76 |27 | 20 | 13 | 63 | 24| 7 |124 Oui #1 | 14 | 6400
080R-14-6T-M ° 6 80 | 57 | 63 | 62 | 76 |27 |20 | 13 |63 |24 | 7 |124 Oui #1 | 1,4 | 6400
MFH 100R-14-6T-M ) 6 100 77 | 83 | 82 | 96 |32 |2 |17 | 63|28 | 8 |144 Oui #2 | 24 | 5600
100R-14-7T-M ° 7 100 77 | 83 | 82 | 96 |32 |2 |17 | 63|28 | 8 |144 Oui #2 | 24 | 5600
MFH 125R-14-7T-M ) 7 125102 | 108 | 107 | 100 | 40 | 55 | — | 63 [ 33 | 9 |164 Oui #2 | 28 | 4800
MFH 160R-14-8T-M ° 8 160 | 137 | 143 | 142|100 | 40 | 68 |66,7| 63 | 32 | 9 |164 Non #3 | 37| 4200
MFHOS0R-14-4T et MFHOS0R-14-4T-M possédent des double vis. Consultez le mode demploi. @ disponibles

Pieéces détachées et plaquettes utilisables

Pieces détachées
. : Lubrifiant Vis de
sty e antigrippage |  montage
Description " — Plaquettes utilisables
MFHO50R-10-- - - (-M) HH10x30
MFH063R-10-- - -(-22M) DTPM-15 HH10x30 SOMT100420ER-GM
SB-4090TRPN Couple recommandé pour le P-37 SOMT100420ER-LD
MFHO063R-10-- - --27M serrage de la plaquette : 3,5 Nm HH12x35 SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-----M HH12x35
MFHO50R-14-----M W10x31
MFH063R-14-- - -(-22M) HH10x30
MFH063R-14-- - --27M HH12x35
TTP-20 SOMT140520ER-GM
MFHO80R-14-- - --M SB-50120TRP Couple recommandé pour le pP-37 HH12x35 SOMT140520ER-LD
serrage de la plaquette : 4,5 Nm SOMT140514ER-FL
MFH100R-14-- - --M —
MFH125R-14-- - --M —
MFH160R-14-- - --M —

Conditions de coupe recommandées — P19, P20
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Dimensions d'aréte de coupe de type LD

L'angle entre () correspond au modéle SOMT14

Attention : rotation max.

Lors du fonctionnement de la fraise a la

vitesse de rotation maximale, la plaquette
ou la fraise risque d'étre endommagée par
la force centrifuge.
Appliquer une fine couche de lubrifiant
antigrippage (MP-1) sur une partie du biseau
et du filet avant l'installation.




MFH Harrier | Fraise queue cylindrique (modéle somT10)

#1
“
>
&
Standard (droite)
3 T
Dimensions d'aréte de coupe de type LD :I: 5{1:::::::::::::::::::::::1 % #3
@\ °
= S
% LT
=
oY “
Dimensions du porte-plaquettes (modele SOMT10)
Type de s Disponi- | Nbre de 0 Dimensions (mm) AR d’T::(r]rl(J)— Forme Poids Rotatiqn_1max.
queue bilité | plaquette ) i 0 o ad L ) S S, sage (kg) (min™)
MFH  25-525-10-2T ° 2 25 8 125 | 15 25 140 60 #3 0,4 17 000
MFH  28-525-10-2T [ ] 2 28 1 15,5 | 145 25 140 40 #1 0,5 15500
MFH  32-S32-10-2T [ 2 32 15 | 195 | 185 | 32 | 150 | 70 #3 0,8 14000
Standard 32-532-10-3T ° 3 215 [ 195185 32 [150] 70 |15 ] o8| 1400
(droite) | MFH 35-532-10-2T ° 2 35 | 18 | 225|215 | 32 | 150 | 50 (142) 35 |10 Qui #1 | 08 13000
35-532-10-3T [ ] 3 35 18 225 | 215 32 150 50 #1 0,8 13000
MFH  40-S32-10-3T [ 3 40 23 [ 275125 | 32 | 150 | 50 #1 0,9 11500
40-532-10-4T [ 4 40 23 [ 275125 | 32 | 150 | 50 # 09 11500
MFH  25-W25-10-2T ° 2 25 8 125 | 115 25 117 60 #4 0,4 17 000
Standard | MFH 32-W32-10-3T ° 3 32 [ 15 [ 195] 185 32 | 131 ] 0 |15 : TRy 14000
(Weldon) |  MFH 40-W32-10-3T ° 3 4 | 23 | 275|265 | 32 | 112 | 50 “;2) 35 14107 Qui # |07 11500
40-W32-10-4T [ ) 4 40 23 [ 275125 | 32 | 112 | 5 # 0,7 11500
MFH  25-525-10-2T-200 ° 2 25 8 125 | 15 25 200 120 #3 0,6 17 000
Version | MFH 28-525-10-21-200 | @ 2 | 8 | M |55 | 145 | 25 | 200 | 40 | q5 #1 | 07 | 15500
longue MFH  32-S32-10-2T-200 [ 2 32 15 | 195 | 185 | 32 | 200 | 120 | (1,2) | 3,5 |+10°| Oui #3 1,0 14000
(droite) [ mFH 35-532-10-21-200 | @ 2 |35 |18 25|53 [0 | 0 | C # [ 14 | 13000
MFH  40-532-10-4T-250 ° 4 40 23 27,5 | 26,5 32 250 50 #1 15 11500
MFH  25-525-10-2T-300 [ ] 2 25 8 125 | 15 25 300 180 #3 1,0 17 000
Queue MFH  28-525-10-2T-300 [ ] 2 28 1 155 | 145 25 300 40 15 #1 11 15500
;ﬁ;ﬁe MFH  32-S32-10-2T-300 [ ) 2 32 15 | 195 | 185 | 32 | 300 | 180 (1;:2) 3,5 | +10°| Oui 3 16 14000
(droite) MFH  35-$32-10-2T-300 [ 2 35 18 | 225 | 21,5 | 32 | 300 | 50 # 17 13000
MFH  40-532-10-4T-300 [ ] 4 40 23 27,5 | 26,5 32 300 50 #1 18 11500
* La dimension indiquée entre () sapplique a |'utilisation du modéle LD @ : disponibles
Pieces détachées et plaquettes utilisables
- 7 2 Attention : rotation max.
Pieces détachées ) o !
) , Lubrifiant il o aeett 00 1 st rece doue ondommagés
Vis de serrage (lé antigrippage parla force csmt?‘\fuge. K °
Description Plaguettes utilisables Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1)
% % sur une partie du biseau et du filet avant I'installation.
DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH----10---- $B-4075TRP m‘; gg;ﬂg'eﬂggl}; P-37 SOMT100420ER-LD
plaquette 3,5 Nm SOMT100420ER-FL

Conditions de coupe recommandées — P19, P20
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MFH Harrier | Fraise a queue cylindrique (modéle sOMT14)

15
Q
L
Dimensions d'aréte de coupe de type LD
VA :
‘3‘0 ] 'g #2
\ A
wv
oD1 © /
oD L
Dimensions du porte-plaquettes (modéle SOMT14)
Dimensions (mm
Description Disponi- | Nbre de D (mm) AR Trou e Poids | Rotation max.
bilité | plaquette " |darrosage (kg) (min™)
oD o D i ad L 4 S St
MFH50-542-14-3T [} 3 50 27 33 32 4 150 | 50 2 5 +10° Oui #1 14 8800
MFH63-542-14-4T o 4 63 40 46 45 42 150 50 2 5 +10° Oui #2 17 7400
MFH80-542-14-5T [} 5 80 57 63 62 42 150 50 2 5 +10° Oui #2 23 6400
@ : disponibles
Pieéces détachées et plaquettes utilisables
Piéces détachées
) a Lubrifiant
Vis de serrage (lé AR
Description Plaquettes utilisables
/ %
P20 SOMT140520ER-GM
MFH- - -14-- - SB-4075TRP | Couple recommandé p-37 SOMT140520ER-LD

pour le serrage de la
plaquette :4,5Nm

SOMT140514ER-FL

Attention : rotation max.
Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaquette ou la fraise risque d'étre endommagée par la force

centrifuge.

Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1) sur une partie du biseau et du filet avant l'installation.

Conditions de coupe recommandées — P19, P20
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MFH Harrier | Modéle a visser

r . /’: oD L M1 / .

—— 1
L

=
A
1
IT—ﬁ
\
oD2
A

Dimensions d'aréte de coupe de type LD

>
od

B Section A-A
L
L\ i’r/
oD
Dimensions du porte-plaquettes
o Dimensions (mm) Trou .
Deaifpion L pmed;e 0 e QS)] | ed | Lo| e M1 wle s s | dsaargrg mg’(‘)t?m‘)
MFH 25-M12-10-2T ° 2 | 5| 8 [ 125 | M5 | 23 | 125 57 | 35 | MIxP175 | 19 | 10 17000
MFH 28-M12-10-2T ° 20| 8 | 1 155|145 23 | 125 | 57 | 35 | MIxP175 | 19 | 10 15500
MFH 32-M16-10-2T ° 20| 32| 15 [ 195|185 | 30 | 17 | 63 | 40 | MI6xP20 | 24 | 12 14000
32-M16-10-3T ° 3 32|15 | 195|185 30 | 17 | 63 | 40 | MIexP20 | 24 | 12 | 15 14000
(1,2) | 35 | +10°| Oui
MFH 35-M16-10-2T ° 20|35 | 18 [ 225|215 30 | 17 | 63 | 40 | MI6xP20 | 24 | 12 | = 13000
35-M16-10-3T ° 3 35 | 18 | 225 215] 30 | 17 | 63 | 40 | MiexP20 | 24 | 12 13000
MFH 40-M16-10-3T ° 3 4 | 23 | 275[265] 30 | 17 | 63 | 40 | MiexP20 | 24 | 12 11500
40-M16-10-4T ° 4 | 40 | B | 275025 30 | 17 | 63 | 40 | MIexP20 | 24 | 12 11500

* La dimension indiquée entre () s'applique a I'utilisation du modeéle LD @ : disponibles

Pieces détachées et plaquettes utilisables

Piéces détachées
Vis de serrage Clé a{'{:;::;':g; g
Description Plaquettes utilisables
/ %
DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH----10--- SB-4075TRP | Couplerecommande p-37 SOMT100420ER-LD
P&ga;&g’f’gg e SOMT100420ER-FL

Attention : rotation max.

Lors du fonctionnement de la fraise a la vitesse de rotation maximale, la plaguette ou la fraise risque d'étre endommagée par
la force centrifuge.
Appliquer une fine couche de lubrifiant antigrippage (MP-1) sur une partie du biseau et du filet avant l'installation.

Conditions de coupe recommandées — P19, P20
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MFH Harrier | Plaquettes a utiliser

Classification p Acier au carbone / Acier allié * *
Acier a matrice EA *
M Acier inoxydable austénitique * Y
Acier inoxydable martensitique A * %
*: Ebauche / 1re recommandation K Fonte grise * =
¢ : Ebauche / 2e recommandation 3 - e =
M : Finition / Tre recommandation Frnte et st * <
- Finition / 2e recommandation s Alliage réfractaire a base de nickel (Inconel®, etc.) * Yo “_é_
Alliage de titane (Ti-6AI-4V) * PAe %_
H | Acier a dureté élevée O =
Dimensions (mm) Angle | NanoMEGacoaT | Camure ety
Plaquette Description ) [
A T od L re a | PR1535 | PR1525 [PR1510 CA6535
g SOMTI00420ER-GM | 10,30 | 458 | 46 | — | 20 | 16 | ® | @ | ® .
— SOMT140520ER-GM | 14,14 | 556 | 58 | — | 20 | 16 | ® | ® | ® °
Emploi général
o SOMTI00420ER-D [ 1045 | 458 | 46 | 09 | 20 | 16 | ® | ® | ® o
iy P13
P17
. SOMT140520ER-LD 1476 | 556 | 58 | 16 | 20 16 ° ([ ] [ [}
Grande ap
g SOMT100420ER-FL | 10,44 | 458 | 46 | 14 | 20 | 16 | ® | ® | @ °
SOMT140514ER-FL 14,57 | 556 | 58 | 3,1 14 16 ° ([ ] [ ] [ ]
Aréte Wiper
@ disponibles
MFH Harrier | Performances de coupe (Gm/FL)
MFH25-S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
20 20 20
15 15 15
IS IS IS
S S S
2 10 20 2 10
© © ©
05 05 05
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
fz (mm/dent) fz (mm/dent) fz (mm/dent)
MFHO50R~080R-10-OT MFH ---14-OT
20 20
z 13 € 13 « L'ap max. du brise-copeaux LD est de 5 mm
£ £ (3,5 mm pour le modéle SOMT10)
g 0 g 10 Veuillez consulter la page 20 pour I'avance
05 05 « Fraise :
’ ' Veuillez consulter le schéma d'application
ci-dessus
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 « Fraise :
fz (mm/dent) fz (mm/dent) Avance maximum (par dent) fz=2,0 mm/dent
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MFH Harrier | Conditions de coupe recommandées

% 1ére recommandation ¥¢ 2éme recommandation

Description du porte-plaquettes et avance (fz: mm/dent)

Nuance de plaquette recommandée

(Vc: m/min)
£
=% . A
2 Matiere NANO MEGACOAT cargg:ecv[‘)’et“
= MFH25- MFH32- MFH40- MFH---R-10 MFH----14
PR1535 | PR1525 |PR1510 CA6535
. 05-0,8-10(aps1,0mm) | 05-1,0-15@ps1,0mm) | 05-12-18(aps1,0mm) i}r *
Acier au carbone 05-15-20 _ _
02-0,4-05(ap<1,5mm) | 03-0,7-10(ps15mm) | 04-1,0-15(@ps1,5mm) 120-180- 250120 — 180 — 250
. 0z 05-0,8-10(p<1,0mm) | 05-10-15(@p<10mm) | 05-12-138(ap<1,0mm) i‘( *
Acier allié 05-15-20 - —
02-04-05(@ps1,5mm) | 03-0,7-10(@p215mm) | 04-1,0-15(ps1,5mm) 100160 — 220|100 — 160 — 220
A(ieré matrice 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(p<1,0mm) | 05-1,0-16(ap<1,0mm) 05-12-18 i‘( *
(~40HRO 02-03-04(@ps1,5mm) | 03-0,6-08(@p215mm) | 04-0,8-12(aps1,5mm) co 80— 140-180 | 80— 140180
Aciera 0,15-0,3-05(@p<1,0mm) | 0,2-0,5-08(ap<1,0mm) | 02-0,6-0,9(aps1,0mm) 02-07-10 Pie *
matrice(40~50HRC)  |015-0,2-0,25(ap<1,5mm) | 0,2-0,3-045(ap<1,5mm) | 0,2-0,5-0,7 (ap<1,5mm) I 60-100-130 | 60—100—130
Acierinoxydable 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-0,8-12(ap<1,0mm) | 05-1,0-16(ap<1,0mm) 05-12-18 Dig ¢
austénitique 02-03-04(@p<15mm) | 03-06-08(apS15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) o 100160 - 200| 100 - 160 - 200
M Acier inoxydable 05-07-08(@ps1.0mm) | 05-0,8-12(ap<1,0mm) | 05-1,0-16(ap<1,0mm) 05121 Yo *
martensitique 02-03-04(@p<15mm) | 03-0,6-08(apS15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) T 150-200- 250 180240 -300
ACIEI’ |_noxydab|e 05-0,7-08(ps1,0mm) | 05-0,8-12(ps1,0mm) | 05-1,0-1,6(p<1,0mm) *
a durcissement par 05-12-18 _ _ _
el 02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08(ps1,5mm) | 04-0,8-12(p<1,5mm) 90-120-150
précipitation
< < < *
Fonte grise 05-08-10(ap<10mm) | 05-10-15(p<10mm) | 05-12-138(ap<1,0mm) 05-15-20 _ _ 10-180 _
9 02-04-05(aps1,5mm) | 03-0,7-10(aps1,5mm) | 04-1,0-15(p<1,5mm) o -
-250
R . *
Fonte a graphite 05-0,7-08(ap<10mm) | 05-0,8-12(@p<1,0mm) | 0,5-1,0-1,6(ap<1,0mm) 05-12-18
sphéroidal 02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08(@ps15mm) | 04-0,8-12(apS15mm) T 100150
-200
Alliage réfractaire a 02-0,4-06(ap<10mm) | 02-0,5-09(@p<1,0mm) | 0,2-0,6-1,0(ap<1,0mm) 02-08-12 ¥ *
base de nickel 0,15-02-03(aps1,5mm) | 02-0,4-06(@ps15mm) | 02-0,5-08(ps1,5mm) o 20-30-50 20-30-50
A|||age de titane 02-0,4-06(ap<1,0mm) | 02-05-09(apsS1,0mm) | 02-0,6-10(@ps1,0mm) 02-08-12 * ¥
(Ti-6AI-4V) 0,15-0,2-03(ap<1,5mm) | 0,2-0,4-0,6(apS15mm) | 02-0,5-08(ap<1,5mm) o 40-60-80 30-50-70
A . b 05-0,8-10(p<1,0mm) | 05-10-15(@p<1,0mm) | 05-12-18(@p<1,0mm) | 05-1,5-2,0(aps1,0mm) | 05-1,5-20(ap<2,0mm) i‘z *
(3@ 0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) |0,06-0,15-0,3 (ap<3,5mm) | 0,060,203 (ap<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
A q ” 05-0,8-10(ps1,0mm) | 05-10-15(@p<1,0mm) | 05-12-18(ap<1,0mm) | 05-1,5-2,0(aps1,0mm) | 05-1,5-20(aps2,0mm) i‘( *
(@arelie 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) | 0,06-0,2-0,4(ap<50mm) | 100160 220|100 - 160 — 220
Acier a matrice 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-1,0-16(@ps10mm) | 05-1,2-18(p<1,0mm) | 05-12-1,8(ap<2,0mm) Pig *
(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<3,5 mm) | 0,06 —0,15—0,3 (ap<5,0mm) | 80— 140180 | 80— 140— 180
Aciera 02-03-05(@ps1,0mm) | 02-05-08(aps1,0mm) | 02-0,6-09(ap<1,0mm) | 02-0,7-10(aps1,0mm) | 0,2-0,7-1,0(ap<2,0mm) Pig *
matrice(40~50HRC) 0,03-0,05-0,1 (ap<3,5mm) (0,03 -0,08 0,15 (ap £3,5mm)| 0,03 -0,1-0,15 (ap<3,5mm) | 0,03-0,1-0,15 (ap<3,5mm) | 0,03-0,1-02(@p<50mm) | 60-100-130 | 60— 100130
Acierinoxydable 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-08-12(aps1,0mm) | 05-1,0-16(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(@p<10mm) | 05-1,2-138(@p<2,0mm) * Y
austénitique 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 Acierinoxydable 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-0,8-12(@ps1,0mm) | 05-1,0-16(@p<1,0mm) | 05-12-18(@p<10mm) | 05-1,2-128(ap<2,0mm) Pig *
martensitique 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
Aﬂer |!10Xydabtle 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(ap$10mm) | 05-10-16(@p<1,0mm) | 05-12-18(ap<1,0mm) | 05-1,2-1,8(ap<2,0mm) *
g Iu.rC!Ssemen par 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) | 90— 120150
précipitation
Fnt 4 05-0,8-10(aps1,0mm) | 05-1,0-15(@p<10mm) | 05-12-18(@ps1,0mm) | 05-1,5-20(p<1,0mm) | 05-1,5-2,0(ap<2,0mm) *
ontegrise 006-0,1-02 (apS35mm) |0,06-0,15-03 (ap<35mm) | 0,06-0,2-03@pS3,5mm) | 0,060,203 (apS3,5mm) | 0,060,204 (ap<5,0mm) 120-180
-250
R . *
Fonte a graph|te 05-0,7-08(ap<10mm) | 05-08-12(p<10mm) | 05-1,0-16(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(@aps1,0mm) | 05-1,2-18(ap£2,0mm)
sphéroidal 0,06 0,08 0,15 (ap 3,5 mm)| 0,06-0,1-0,2 (ap<3,5mm) | 0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) | 0,06 0,15~ 0,2 (ap $3,5 mm) | 0,06 — 0,15 — 0,3 (ap £5,0 mm) 100-150
-200
Alllage réfra(‘_taire 02-0,4-06(p<10mm) | 02-05-09(@p<1,0mm) | 02-0,6-1,0(@p<1,0mm) | 02-0,8-12(aps1,0mm) | 0,2-0,8-12(ap$2,0mm) i‘( *
a base de nickel 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<50mm) | 20-30-50 20-30-50
Alliagedetitane 02-04-06(ps10mm) | 02-05-09(@p<1,0mm) | 02-0,6-1,0(@ps1,0mm) | 02-0,8-12(aps1,0mm) | 0,2-0,8-12(ap$2,0mm) * ﬁ?
(Ti-6AI-4V) 0,03-0,05-0,1 (ap<3,5mm) 0,03 -0,08—0,15 (ap 3,5 mm)| 0,03 0,1~ 0,15 (ap £3,5mm) | 0,03-0,1-0,15 (ap<3,5mm) | 0,03-0,1-0,2(apS50mm) | 406080 30-50-70
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MFH Harrier | Conditions de coupe recommandées % 1ére recommandation ¥ 2éme recommandation

Description du porte-plaquettes et avance (fz: mm/dent)

Nuance de plaquette recommandée

(Ve : m/min)
L
S & Carbure revétu
: Matiere NANO MEGACOAT par (VD
= MFH25- MFH32- MFH40- MFH---R-10 MFH----14
PR1535 | PR1525 |PR1510| (CA6535
. 05-08-10(ps1,0mm) | 05-1,0-15(@aps1,0mm) | 0,5-1,2-18(aps1,0mm) Y *
05-15-20 _ _
Acier au carbone 02-0,4-05(ap<15mm) | 03-0,7-10(@p<1,5mm) | 0,4-1,0-15(ap<1,5mm) 120-180-250| 120~ 180 - 250
. " 05-08-10(aps1,0mm) | 05-1,0-15(aps1,0mm) | 0,5-1,2-18(apS1,0mm) Y *
Acier allié ’ ’ P 05-15-20 - -
02-0,4-05(aps15mm) | 03-07-10(@ps1,5mm) | 04-1,0-15(aps15mm) 100-160—220 | 100160 — 220
Acier a matrice 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(@p<1,0mm) | 0,5-1,0-16(ap<10mm) 05-12-18 bie *
(~40HRC) 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(ap<T5mm) | 0,4-08-12(aps1,5mm) o 80140 - 180 | 80140180
Acier a 0,15-0,3-05(ap<1,0mm) | 0,2-0,5-08(ap<1,0mm) | 02-0,6—09 (@p<1,0mm) 020710 pie *
matrice(40~50HRC)  |015-0,2-025(@p<1,5mm) | 02-0,3-045(@p<15mm) | 02-0,5-0,7 @p<1,5mm) o 60-100—130 | 60—100 130
Acier inoxydable 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-08-12(@p<1,0mm) | 05-1,0-16(aps10mm) 05-12-18 * ¥
austénitique 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(ps15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) oo 100 - 160 — 200 | 100 — 160 — 200
i Acier inoxydable 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-08-12(@p<1,0mm) | 05-1,0~16(aps10mm) 05-12-18 ¥ *
martensitique 02-03-04(p<15mm) | 03-0,6-08(@p<1,5mm) | 04-08-1,2(ap<1,5mm) oo 150200 - 250 180 - 240 - 300
ﬁae(lnoxydiblea 05-0,7-08(ps1,0mm) | 05-0,8-12(ap<10mm) | 05-1,0-1,6(ap<1,0mm) 051218 *
u,rc!sgemen par 02-03-04(ps1,5mm) | 03-0,6-08(aps1,5mm) | 04-0,8-12(aps1,5mm) o 90-120-150
précipitation
< < < *
Fonte grise 05-0,8-10(ap<1,0mm) | 05-1,0-15(@p<1,0mm) | 05-12-18(ap<1,0mm) 05-15-20 - _ 010 -
02-04-05(@ps15mm) | 03-0,7-1,0(@ps1,5mm) | 04-1,0-15(@ps1,5mm) o
- 250
F a i *
onte a graph|te 05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-0,8-12(ap21,0mm) | 0,5-1,0~1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 _ _ —
sphéroidal 02-03-04(aps15mm) | 03-0,6-08(apS15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) P 100150
-200
A||iage réfractaire a 02-04-06(ps1,0mm) | 02-05-09(@p<10mm) | 02-0,6-1,0(ps1,0mm) 02-08-12 ¥ *
base de nickel 0,15-0,2-03(ap<1,5mm) | 02-0,4-0,6(@p<15mm) | 02-0,5-08 (@p<1,5mm) o 20-30-50 20-30-50
A||iage de titane 02-0,4-06(aps1,0mm) | 02-0,5-09(ap<1,0mm) | 0,2-0,6-10(aps1,0mm) 02-08-12 * ¥
(Ti-6AI-4V) 0,15-0,2-03(apS1,5mm) | 02-04-0,6(@ps15mm) | 02-0,5-08(@ps1,5mm) c 40-60-80 30-50-70

L'usinage avec arrosage est recommandé pour les alliages réfractaires a base de nickel et les alliages de titane
Les chiffres en caractéres gras désignent les conditions de départ recommandées. Régler la vitesse de coupe et I'avance conformément aux conditions ci-dessus en fonction

de la situation d'usinage réelle

Pour l'usinage avec BT30 ou équivalent, I'avance doit étre réduite a 25 % des conditions de coupe recommandées
Un arrosage intérieur est recommandé pour les applications de rainurage
Pour la finition, I'avance maximum recommandée est de f = 1,5 mm/dent avec le modele SOMT14-LD ; f = 0,9 mm/dent avec le modéle SOMT10-LD ;
f=3,0 mm/dent avec le modele SOMT14-FL ; f = 1,4 mm/dent avec le modéle SOMT10-FL

Etudes de cas

Piéces de machine de construction C25

Ve =220 m/min (n= 1750 min)
f=0,7 mm/dent (Vf =4 900 mm/min)
ap xae=15x30mm, asec

MFH40-532-10-4T

SOMT140520ER-GM  PR1525

Temps de coupe

PR1525

7 fois

75%

o

Temps de coupe

Concurrent N (fraise a 90°) 3 800 s

PR1525 présente un nombre de passes supérieur a celui du concurrent, mais le
temps d'usinage est diminué de 75 % car I'avance peut étre augmentée jusqua

(Evaluation des utilisateurs)

Embrayage X5CrNi18-10

——

Réduc-
tion du

broutage

—

Ve =120 m/min (n=1190 min) ; fz= 1,2 mm/dent (Vf = 2 850 mm/min)
ap xae=1,0x20mm,asec
MFH32-S32-10-2T (2 plaquettes), SOMT100420ER-GM PR1535

Temps de coupe

PR1535

Concurrent M

6 cc/min

Efficacité

de l'usinage

PR1535 présente un usinage stable alors que le concurrent M a généré du broutage
PR1535 a préservé le bon état de 'aréte de coupe avec un usinage stable
(Evaluation des utilisateurs)
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Mandrin BT (pour modeéles a visser / contact double face)

Outil a visser utilisable

Mandrin utilisable

alg] H
Q| |
Trou d'arrosage
(systéme central)
21|
S
Dimensions
. . Modeéle
oL Dimensions (mm) .
Description D';ﬁﬂg' d’arTrrgsua o e kicha) Modele a visser utilisable
L gD1 od1 S 2 ) M1 G
BT30K- M08-45 [ 45 14,7 8,5 20 n M8xP1.25 BT30 MFH..-M08-..
M10-45 [ 45 18,7 | 105 21 9 12 M10xP1.5 Oui BT30 MFH..-M10-..
M12-45 [ 45 23 12,5 24 15 M12xP1.75 BT30 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 [ 55 14,7 85 20 n M8xP1.25 BT40 MFH..-M08-..
M10-60 [ 60 18,7 | 105 21 9 12 M10xP1.5 oui BT40 MFH..-M10-..
M12-55 [ 55 23 12,5 24 15 M12xP1.75 BT40 MFH..-M12-..
M16-65 [ 65 30 17 25 16 M16xP2.0 BT40 MFH..-M16-..
@ : disponibles
Longueur effective outil monté
Modele a visser utilisable Longueur effective outil monté (mm)
Description du mandrin Diamétre de coupe Dim.
Description M L2
oD L1
...16-M08-... 916 25 31,8 6,8
BT30K-  M08-45 ...17-M08-... 917 25 33,2 82
...18-M08-... 918 25 34,2 9,2
...20-M10-... 920 30 36,8 6,8
T\/ M0-45 ..22-M10-... 922 30 39,2 9,2
~ ===~ .25-M12-... 925 35 4228 78
a \\m s - M12-4 ' :
S| 7L /ﬁﬂt T ° 2812 028 35 455 105
...16-M08-... 916 25 31,7 6,7
L1 LY BT40K-  M08-55 ...17-M08-... o17 25 33,2 82
M ...18-M08-... 918 25 343 93
...20-M10-... 920 30 38,7 87
M10-60 ...22-M10-... 922 30 44,5 14,5
..25-M12-... 925 35 44,6 9,6
M12-55
...28-M12-... 928 35 47,6 12,6
...32-M16-... 932 40 51,2 1,2
M16-65 ...35-M16-... 935 40 60,2 20,2
...40-M16-... 940 40 64 24

Systeme d’identification des mandrins

K

BT30

M12

45

Taille du mandrin

Broche de serrage

adouble face

‘ Filetage ‘ ‘ Longueur L ‘
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Rayon de programmation approximatif

MFH Micro | Max. par rapport a I'usinage du . - MFH Mini Max. par rapport a 'usinage ! -
Forme e ) Partie max. non usinée (mm) ey g ) Partie max. non usinée (mm)
R1,0 0 0,21 R 1,6 (recommandé) 0 0,39
Angle dinclinaison mas. R1.2 recommandé) 0 017 R 2,0 0,09 0,35
de la paroi latérale de Ia.pi‘e(e R 15 0'08 0'] R 2'5 0'26 0'26
R2,0 0,28 0,01 R3,0 0,46 0,17
MFH Micro/MFH Mini : angle d'aréte de coupe y(°) = 12°; angle d'inclinaison max. de paroi latérale = 90°
MFH Harrier (GM)
Angle darétede | g oporox (mm) | Max. parrapporta lusinage | - Angle d'inclinaison max. de la
oatenon ) Support Plaguette c\(;l;“”)e (recommandé) durayon (mm) RN D) paroi latérale
usinée X GM 10° R3,0 0 0,85 90°
Propontale MFH- - --10-- - LD 14° R3,5 0 0,69 65°
pame U rayon usinee FL 140 R 3’0 0 0’89 800
GM 10° R3,5 0 137 90°
MFH----14--.. LD 16° R5,0 0 1,06 65°
FL 13° R3,0 0 1,36 80°
Données de coupe pour l'usinage en pente
Modele Diamétre de fraise gD (mm) 8 10 12 14 16
. Angle d'usinage oblique max. o max (°) 4 3° 2° 1,5° 1,2°
MFH Micro tan o max 0,070 0,52 0,035 0,026 0,021
Modéle Diameétre de fraise gD (mm) 16 17 18 20 2 25 28 32 40 50
MEH Mini Angle d'usinage oblique max. a max (°) 2,8° 2,5° 2,1° 1,7° 14° 1,2° 1° 0,8° 0,5° 0,4°
tan a max 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Modele Diamétre de fraise gD (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Angle d'usinage oblique max. a max (°) 5° 45° 4° 3,5° 3° 2,5° 2° 1°
(MFH----10----) tan a max 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Modéle Diamétre de fraise gD (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier  |Angle d'usinage oblique max. a max (°) 2° 1,8° 1° 0,5° 0,4° 0,2°
(MFH----14---+) tan a max 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Usinage en pente
« L'angle de la pente doit &tre inférieur a a max (angle de pente maximum) conformément aux L
conditions de coupe ci-dessus
+ Réduire de 70 % I'avance recommandée conformément aux conditions de coupe ci-dessus
Formule pour la longueur de coupe L= ap I
(L) max. a I'angle de pente max. ~  tan d max
O max
: o
Fraisage hélicoidal
Pour le fraisage hélicoidal, utiliser entre le diamétre de coupe minimum et maximum. oDh (diamétre de coupe

O Supérieure au diamétre — © Inférieure au diamétre P
d’usinage max. < | d'usinage min. Sehs de la coupe

Le noyau central subsiste aprés Le noyau central frappe le
l'usinage corps du porte-plaquettes
(Diametre de la fraise)
|
Modgle Diamétre de coupe minimum 6Dh1 |Diamétre de coupe maximum Dh2|Profondeur d'usinage oblique maximum par cyde| Conserver une profondeur de plongée (h) par
- rotation inférieure a la valeur ap max. (S). Les avances
MFH Micro 2xD-3,5 2xD-2 0,5mm doivent étre réduites a 50 % des conditions de coupe
MFH Mini 2xD-8 2xD-2 1mm recommandées. Faire preuve de prudence afin
- — d'éliminer les incidences causées par la production
MFH Harrier (MFH- - --10-- - -) 2xD-18 2xD-2 GM=15mm de copeaux longs.
MFH Harrier (MFH- - --14--- ) 2xD-25 2xD-2 GM=2mm
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Fraisage incrémental

- ap Longueur de coupe min. X pour
Pﬂ Vsl gl Profondeur de coupe max. la face inférieure plate
T MFH Micro 05 oD-3,5
Noyau central 2D MFH Mini 1,0 oD-9
Unité : mm
GM LD FL
Description Pd Longueur de coupe min. X pour Pd Longueur de coupe min. X pour Pd Longueur de coupe min. X pour
Profondeur de coupe max. la face inférieure plate Profondeur de coupe max. la face inférieure plate Profondeur de coupe max. la face inférieure plate
MFH Harrier (MFH- - --10--- ) 15 oD-18 15 oD-14 15 gD-15
MFH Harrier (MFH- - --14----) 2,0 oD-24 2,0 oD-18 2,0 oD-19

Réduire l'avance a 25 % max. des conditions recommandées jusqu’au retrait du noyau central (piéce non usinée).
En fraisage incrémental, réduire I'avance par tour a f < 0,2 mm/dent.

Tréflage
Les brise-copeaux LD et FL ne sont pas disponibles pour le tréflage
Réduire I'avance a fz < 0,2 mm/dent pour la plongée
Unité : mm
/..u Modeéle Largeur de coupe max. (ae)
/ MFH Micro 1,7
MFH Mini 35
MFH Harrier (MFH- - --10-- - -) 8 (GM)
MFH Harrier (MFH- - --14----) 11,5 (GM)
Usinage 3D

Le brise-copeaux GM est disponible pour toutes les applications.

=

Surfacage Rainurage Usinage en pente Fraisage hélicoidal Usinage de poches Contournage
et usinage
d'épaulement

Pour utiliser MFH Harrier

. Contournage (angle d'inclinaison , . - .
Plaquette Usinage en pente e A e Plongée Fraisage hélicoidal Usinage de poches
GM O O(90°) O @) O
LD O A (65°) X X X
FL O A (80°) X X X

Pour les modéles FL et LD, il existe une limite au niveau de I'angle de paroi montante en contournage

Vischer & Bolli AG | Werkzeug- und Spanntechnik | T +41 44 802 15 15 | info@vb-tools.com
Vischer & Bolli SA | Technique d'usinage et de serrage | T +41 32 721 00 47 | info-fr@vb-tools.com

www.vb-tools.com



