KHOLCER Y eeoiim posaven | SeriaMFH

Seria MFH

Stabilna obrobka dzi ki wi kszej odporno ci ha drgania

rednica skrawania od @8 mm

Mniejszy czas jednostkowy
dzi ki obrébce zgrubnej

MFH mini/mikro do obrobki z
wysokim posuwem dla ma ych
centréw obrébczych

Nowe gatunki serii PR18 s
ju dost pne

PR1810/ PR1825 / PR1835
MFH Micro MFH mini MFH Harrier
@8 — 16 mm @16 — 50 mm @25 — 160 mm

KEEPS YOU
AHEAD




Wysoko wydajne frezy z szybkim posuwem

Seria MFH

Wypuk a kraw d skrawaj ca zmniejsza drgania zgrubnej obrébki o du gj
wydajno ci. Du y asortyment narz dzi o rednicach od @8 do @160 pozwala
pokry potrzeby szerokiej gamy zastosowa wielu procesow obrobki metali.

MFH Micro MFH mini MFH Harrier

Zast puje monolityczne Ekonomiczne p ytki 4 wzory p ytek

frezy walcowo-czo owe i z 4 kraw dziami zapewniaj rozmaite

zmniejsza koszt obrébki skrawaj cymi opcje obrébki

rednica frezu (mm) rednica frezu (mm) rednica frezu (mm)

* Frez palcowy @8 — 16 * Frez palcowy @16 — 32 * Frez palcowy (SOMT10 Type)d25 — 40

e Moduowe @8 -16  Frez czo owy @40, @50 (SOMT14 Type)d50, @63, 80
e Moduowe @16 — 32 * Frez czo owy (SOMT10 Type)d50, @63, @80

(SOMT14 Type)a50 — 160
* Modu owe (SOMT10 Type)d25 — 40

Stabilna obrdbka i wyj tkowo wysoka odporno na drgania.

Zmniejszona si a skrawania przy pocz tkowym uderzeniu Si a skrawania i drgania przy wej ciu w ofeéhkwenateria) u
dzi ki rubowemu kszta towi wypuk ej kraw dzi skrawaj cej. Ae: po owa rednicy frezu
1,500 :
Competitor A : Heavy Impact @
Wypuk y, rubowy kszta t kraw dzi Z 1200
8 DOWN
8 900
2
;g 600
o MFH Mini : Light Impact
300

0 1 2 3 4 5 6
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier Cutting Time(msec) (msec=1/1,000sec)

Cutting Conditions: Vc = 150 m/min, fz = 1.0 mm/t, ap x ae = 0.5 x 8 mm, Dry
Cutter Dia. DC = 16 mm  Workpiece: S50C

Szeroki zakres zastosowa w wielu procesach obrobki metali

Frezowanie powierzchni Rowkowanie Zag bianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
i konturowanie spiralne

Do stosowania MFH Harrier:
amacz wiéréw GM / GH jest dost pny we wszystkich wymienionych zastosowaniach. Rodzaje LD i FL nie s dost pne w przypadku frezowania rubowego, wg biania i konturowania wznosz -
cych si cian. (Zob. na tylnej ok adce).



(mm)

Frez o mikro rednicy do obrobki z szybkim posuwem 50

MFHwMmikro .. .. -

Wysoce wydajna obrobka dzi ki ma emu oporowi 0 o8

4.0

MFH
Micro

216 825 250 2160

| odporno ci na drgania. Maksymalne ap 0,5 mm. Stabilna obrébka z szybkim
posuwem w szerokiej gamie zastosowa .

May opér i odporno na drgania

Formowana wypuk a kraw d skrawaj ca kontroluje pocz tkowe uderzenia przy wchodzeniu w obrabiany materia .

Poréwnanie si y skrawani@cena wewn trzna)
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MFH Micro Competitor B

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz = 0,6 mm/t, ap = 0,4 mm
rednica frezu DC = @10 mm, otworowanie, na sucho, obrabiany materia : S50C

Poréwnanie si y skrawania podczas wchodzenia w obrabiany

materia(ocena wewn trzna)
Niewielkie zwi ks:
si y skrawania

582N

800 B MFH Micro
[ Competitor C
627N

Cutting Force (N)
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0.78 msec

L~

0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0
Cutting Time(msec) [msec = 1/1,000 sec]

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz = 0,6 mm/t, ap x ae = 0,4 x 5 mm
rednica frezu DC = 010 mm, obrabiany materia : S50C

2 Szeroka gama zastosowa
Z zakresu obrobki

Szeroka gama zastosowa obrdbki przy maksymalnej g boko ci
skrawania 0,5 mm

Stabilna obrébka nawet w ma ych centrach obrobczych (BT30).

Wykres wydajno ci obrébk{ rednica frezu @10 mm)

0.5
MFH Micro

N
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Competitor D

Cutting Depth ap (mm)

o
N

0 0.2 0.4 0.6 0.8

Feed Riate fz (mm/t)
(Ocena wewn trzna)

3 Zast puje monolityczne frezy
walcowo-Cczo owe i zmniejsza
koszt obrobki

Zapobiega drganiom i zwi ksza wydajno frezowania.

MFH micro w poréwnaniu z frezem walcowo-czo(esfMechaniczne,
otworowanie, materia obrabiany S50C

MFH Micro Q = 15,3 cc/min Bry owy frez walcowo-
Vc = 150 m/min, fz = 0,4 mm/t Cz0 owy Q =12,2 cc/min
ap x ae = 0,4 x 10 mm, na Sucrﬁ Ve = 80 m/min, fz = 0,04 mm/t

MFH10-S10-01-2T (2 p ytki) ap x ae = 3 x 10 mm, na sucho
LPGT010210ER-GM @10 (4 rowki)

/

Podatny na drgania; nie mo na zwi k-
szy posuwu nazb

Wydajno

Odporny na drgania przy wysokiej
szybko ci posuwu (fz = 0,4 mm/t)



Frez o ma ej rednicy do obrobki z szybkim posuwem (mm)

5.0
4.0
MFH Mmini
I\/I I n I redn. frezu @16 — 50 mm 20
1.0
Ekonomiczne p ytki z 4 kraw dziami skrawaj cymi. 0 o5 oioes 950 160

Ma a rednica i drobna podzia ka zapewniaj wysok
wydajno i szybki posuw.

Skuteczne odprowadzanie wioréw

Model MFH mini kontroluje amanie wiéréw dzi ki wykorzystaniu wypuk ej kraw dzi skrawaj cej.

MFH mini Frez firmy konkurencyjnej (z szybkim posuwem)

Skuteczne odprowadzanie | ~————

Ma o skuteczne ~_
widrow

odprowadz

Wiéry s poprawnie usuwane na zewn trz

Wibry przyczepiaj si do p ytki

Wysokiej jako ci

amanie wiorow
wyko czenie
powierzchni

na obrabianym
materiale

Parametry skrawania: redn. frezu DC = @16 mm (2 p ytki), Vc = 150 m/min, fz = 0,6 mm/t, ap = 0,5 mm (20 posuni ): cznie 10 mm x 16 mm, na sucho, materia obrabiany: SS40

2 Podzia ka drobna w celu 3 Nadaje si do obrobki
wydajnej obrobki zgrubnej form

Obrobka z szybkim posuwem w ma ych centrach
obrébczych

rednica frezu 25 mm typ

MFH mini MFH Harrier

D\

Odpowiedni do BT30/ BT40

p ytki: 5 MFH25-S25-03-5T  p ytki: 2 MFH25-S25-10-2T



Wysoko wydajne frezy z szybkim posuwem 5

|\/| F H Harrier ... .os-om :

1.0 Micro
Szeroka gama produktow do obrébki z szybkim 0 8 ol6025 050 o16¢
posuwem, du e g boko ci i ma e siy skrawania.
Szeroki asortyment p ytek do r6 nych zastosowa
GM (zastosowania GH (wytrzyma a

(ogélne) k(ra%/,vt dB)/ LD (du awarto ap) FL (kraw d czyszcz ca)
Jako pierwsze zalecenie Doskona a odporno na p kanie Maks. ap =5 mm Kraw d czyszcz ca o niskich si ach skrawania

do obrobki ogdlinej

Wiele proceséw obrobki metali Dost pne do usuwania kamienia Doskona e wyko czenie
i du ej szybko ci posuwu powierzchni i zmniejszone drgania

amacz wiéréw GH z doskona

odporno ci na p kanie \
) A A
Wypuk a kraw d skrawaj ca l ’

Zmniejsza si uderzenia przy
wchodzeniu w obrabiany materia ,
zmniejsza poziom drga i p kanie Przekr6j A — A

Mocne wykonanie kraw dzi

W po czeniu z p ytk PRO15S nadaje
si do obrébki utwardzonych materia-
Ow, zwi kszona odporno na p kanie

amacz wiérow mo e by u ywany zaréwno do zastosowa z du

Cechy . . . . , . .
g boko ci skrawania, jak i do obrébki z szybkim posuwem
Duag boko skrawania do Du a szybko posuwu po -
usuwania kamienia ap 4,0 usuni ciu kamienia fz=15m
(fz = 0,25 mm/t, ap = 4 mm) (fz=1,5mm/t, ap = 2 mm)

MFH Harrier Obrobka zgrubna do usuwania kamienia (2 posuni €égrdhke agrubna (2 posuni cia) po usuni ciu kamienia: du a szybk
MFHO63R-14-5T-22M Ve =200 m/min, fz = 0,25 mm/t Ve = 200 m/min, fz = 1,5 mmi/t
(redn. frezu 63 mm, 5 p ytel?)o x ae =4 x 40 mm, Vf = 1264 mm/min ap x ae = 2 x 40 mm, Vf = 7583 mm/min

Materia obrabiany: SS400

Konwencjonalny frez 45°redn. frezu 63 mm, 5 p ytek _
Chip Evacuation E ciency

Obrobka zgrubna (4 posuni cia): sta a g boko
siaawania szybko. posuwy MFH
Vc = 200 m/min, fz = 0,25 mm/t

ap x ae = 3 x 40 mm, Vf = 1264 mm/min . _
Materia obrabiany: SS400 Conventional '15lcc/m|n

5



Pow oka PVD nowej generacji do narz dzi frezarskich

SeriaPR18

Technologia podwadjnej laminacji ze specjaln nanowarstw
MEGACOAT NANO EX zapewnia d usz ywotno narz dzia
Cechy 3 gatunkéw: PR1825/PR1835/PR1810.

Technologia podwaojnej laminacji
zapewniad u sz ywotno narz dzia

Wielowarstwowa struktura z dwiema unikalnymi nanowarstwami.
Doskona a odporno na cieranie i p kanie.

Pow oka na bazie AICr
0 doskona ej odporno ci

Pow oka na bazie AlTi
0 doskona ej odporno ci

Wysoka wytrzyma o na cieranie Wysoka wytrzyma o na cieranie
hamuje powstawanie hamuje powstawanie
p kni p kni
Charakterystyka pow okiocena wewn trzna)
50
40
g MEGACOAT ¢ @
o . AN @ MEGACOAT NANO
he] I
g 20 o
e
10
%400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600

Temperatura utleniania (°C)

Doskona a odporno na utlenianie

Poréwnanie post pu utleniania©cena wewn trzna)

Hamuje post p utleniania dzi ki doskona ej odporno ci na
utlenianie

MEGACOAT NANO EX Konwencjonalna A
A [

1.0 m
Pow oka
tlenkowa
Pow oka
tlenkowa
\ 4
A
Warstwa
pow oki
Y \4

Przekrdj po przetrzymaniu w powietrzu w temperaturze 1200 stopni przez 30 minut.

Wysoka wytrzyma o pow oki

Ocena udarno ci warstwy pow okiocena wewn trzna)

Doskona a wytrzyma o pow oki przy ma ej d ugo ci p kni

MEGACOAT NANO EX Konwencjonalna A

= ig = MEGACOAT NANO EX
5 14| ™ Conventional
=
5 12
= 10
= 8
2 6
9 4
5 2
o o
0 2 4 6 8 10 12

*Pomiar twardo ciomierzem  Obci enie (kgf)

Micro-Vickers



MFH Micro| Frez walcowo-czo owy

H :
S Fig.1
a
Fig.2
= .
8 Fig.3
a
Fig.4
Wymiary uchwytu narz dziowego (typ trzonu)
: Wymiary (mm) Kt natarci . Maks. pr dk
Trzon Opis Dost p-ng Llthha Mak;. i;t %'thwgr'na Szkic| Masa (kg) obrotowa
PY®Rpcx DC | DCON LF | LH | APMx 239 Plania g | chodziyo (mir)
MFH08-S10-01-1T @ 1 8 4,2 10 75 16 4° 0,04 20000
MFH10-S10-01-2T @ 2 10| 6,2 10 80 20 3° 0,04 16200
Standardowy (prosty) 0,5 +5° Tak | Rys. 1
MFH12-S12-01-3 @ 3 | 12| 82 12 80 20 2° 0,06 14000
MFH16-S16-01-4T @ 4 16| 12,2| 16 90 25 1,2° 0,12 11400
Powi kszony (prosty) MFH14-S12-01-3T @ 3 | 14| 10,2| 12 80 20 0,5 1,5° +5° Tak Rys. 3 0,07 12500
MFHO0840-01-1T [} 1| 8| 42 10 58 16 4° 0,03 20000
MFHM10-01-2T [} 2 | 10| 62 10 60 20 3° 0,03 16200
Standardowy (Welgor) 0,5 +5° Tak Rys. 2
MFHA\212-01-3T [ J 3 12| 8.2 12 65 20 2° 0,05 14000
MFHM§16-01-4T [ J 4 16| 12,2 16 73 25 1,2° 0,1 11400
Powi kszony (Weldon) MFHMA2-01-3T [ ] 3 14| 10,2| 12 65 20 0,5 1,5° +5° Tak Rys. 4 0,05 12500
@ : Dost pne

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 8. Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani
wi ksz prdko ci obrotow, gdy sia od rodkowa mo e powodowa rozrzut cz ci i wiéréw nawet bez obci enia frezu.

Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki

Cz ci zamienne

‘ Zalecany moment dokr cania zacisku ‘)ytki: 0,5 Nm

ruba zaciskowa Klucz rpdek )
przeciwzatarcio
Opis Odpowiednie p ytki
& 75 @%
SB-1840TRP| FT8 R37
MFH...-01-... LPGT01028BMR

Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu
(P-37) cz sto ka i gwintu przed monta em.



MFH Micro | Przykr cane

CRKS THW
[%2]
= 2
ML e 15
I &)
[a)]
=
o
8 A - A Section
OAL
Wymiary uchwytu narz dziowego
) Licsz Wymiary (mm) Maks. kt| Ktnatarcl gpgr ng Maks. prdka
Opis Dost p-ng t - i sl obrotowa
PYX Dcx| DC| DCSFMB DCON OAL| LF CRKS | H | APMX 780 Dlanid  maks | CNOGZIWG
MFH08-M06-01-1T @ 1 8 4,2 4° 20000
9,2
MFH10-M06-01-2T @ 2 10 6,2 3° 16200
6,5 30,5 17 M6xP1,0 7
MFH12-M06-01-3T @ 3 12 8,2 0,5 2° +5° Tak 14000
11,2
MFH14-M06-01-3T @ 3 14 10,2 1,5° 12500
MFH16-M08-01-4T @ 4 16 12,2 14,7 8,5 39 22 M8xP1,25 12 1,2° 11400
Przemys owy standard gwintu do adaptacji do powszechnie stosowanych uchwytéw narz dziowych (dla @ 8 mm do @ 14 mm rozmiar ruby: M6 x P1,0). @ : Dost pne

Sprawdzi specyfikacj ruby dla u ywanego trzonu.

Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki

Cz ci zamienne
ruba zaciskovJa Klucz prze(r:(i)vc:;zl:tarcio v
Opis Odpowiednie p ytki
/ @
SB-1840TRP FT®8 R37
MEH...201-... ‘ Zalecany moment dokr cania zacisku ‘Jytki: 05 Nm LPGTO10260R

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania
okre lone dla obrabianego materia u na str. 8.

Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz
pr dko ci obrotow , gdy si a od rodkowa mo e powodowa
rozrzut cz ci i wiérow nawet bez obci enia frezu.

Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu (P-37)
cz stoka i gwintu przed monta em.

Rzeczywista g boko skrawania frezu walcowo-czo owegMFH16-M08-01-4T)

i - Rzeczywista g boko frezu
Odpowiedni frez waltpawy (g owica) gl c0\ym.zo oveeg o (mm)
Opis trzpienia rednica frezh  Wymiary
Opis LUX
DC LF
BT3008-45 MFH16-M08-01... 16 22 28,8
BT40K08-55 MFH16-M08-01... 16 22 28,7
Trzpie typu BT, zob. str. 21
MFH Micro | Odpowiednie p ytki
W glik
. Wymiary (mm) MEGACOAT NANGCpowlekany
P ytka Opis CVD
W1 S D1 INSL RE PR1835| PR1825/ CA6535
LPGT 0102GNER 4,19 2,19 2,1 6,26 1,0 [ J [ J [ J
Zastosowania ogglne \‘\‘I'
@ : Dost pno



MFH Micro| Wydajno c¢

rednica skrawania: @8 — 12 mm

m
o o 9o o
N W s G

Cutting Depth ap (m
o
o

0.2 0.4 0.6 0.8
Feed Rate fz (mm/t)

rednica skrawania: @14 — 16 mm

o
n

I
i

I
[N}

Cutting Depth ap (mm)
o o
= w

0 02 0.4 0.6 0.8
Feed Rate fz (mm/t)

MFH Micro| Parametry skrawania % 1. zalecenie + 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybko posuwu Zatecané)szybko posuwu ap = 0,3 mm (wafto referencyjdajecany gatunek p ytki (Vc: m/min)
Pytka Materia. obrabiany MFHO8-...| MFH10-...| MFH12-...| MFH14-.. MFH16-... MEGACOAT NANO | W glik powlekany
=0T -2T -3T -3T -4T PR1825 PR1835 CA6535
’ * AS
Stal niestopowa 120 - 180 - 250120 - 180 — 250
0,2-0,4-0,6 02-05-0,8 x X
Stal stopowa 100 - 160 - 220100 - 160 - 230
Stal matrycowa (ok. 40 HRC) 02-0,3-0,5 0,2-0,4-0,6 * Lo -
' ' ' ' ' ' 80 —140-180 80 -140-180
AS
Stal matrycowa (40-50 HRC) 0,2-0,25-0,3 0,2-0,25-0,4 60 — 100 — 180 - -
. : PAY *
Austenityczna stal nierdzewna 100 — 160 — 200100 — 160 — 200 -
GM Martenzytyczna stal nierdzewna 0,2-0,3-0,5 0,2-0,4-0,6 - & *
150 — 200 — 250 180 — 240 - 30
: . ’ *
Stal nierdzewna utwardzana wygzieleniowo - 90 — 120 — 150 -
eliwo szare 02-0,4-0,6 02-05-0,8 * - -
' ' ’ ' ' ' 120 - 180 — 250
eliwo sferoidalne 02-0,3-0,5 02-0,4-0,6 * - -
' ' ' ' ' ' 100 - 150 — 200
’ Y *
Kl -
aroodporny stop niklu 203050 20-30-50
0,2-0,25-0,3 0,2-0,25-0,4 "
Stop tytanu - 40 — 60 — 80 -

CvD

W przypadku aroodpornych stopéw niklu i stopéw tytanu zaleca si frezowanie z u yciem ch odziwa. Warto ci zapisane pogrubion czcionk to zalecane parametry pocz tkowe. Prdko skrawania
i szybko posuwu nale y dobra wed ug podanych powy ej parametréw zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania. Do otworowania zalecane jest stosowanie ch odziwa wewn trznego.

Analizy przypad

Forma SKD61

Ve =90 m/min (n = 2400 min

ap x ae = 0,3 x ok. 0,7 mm

fz = 0,27 mm/t (Vf = 1930 mm/min)
Na sucho

MFH12-S12-01-3T (3 p ytki)
LPGT010210ER-GM PR1535 (Jako konwencjonaln

Chip evacuation

E ciency
Competicn- 2T L

PR1535 wykazuje 1,3 razy wi ksz wydajno obrébki w poréwnaniu
z produktem Konkurenta F Dobry stan kraw dzi skrawaj cej po obrébce
niemal podwaja ywotno narz dzia.

Ocena u ytkownika

Cz ci maszyn przemys owych SUS440C

Ve = 180 m/min (n = 3580 min

ap xae=0,4x8mm

fz = 0,4 mm/t (Vf = 5730 mm/min)

Na mokro

MFH16-S16-01-4T (4 p ytki)

LPGT010210ER-GM PR1535 (Jako konwencjonalna)

\\
Cutting time

PR1535 7 min @

PR1535 wykazuje 0 30% szybszy czas jednostkowy w poréwnaniu z
produktem Konkurenta G. Ocena u ytkownika




MFH Mini | Frez walcowo-czo owy
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Standardowy (prosty)
Wymiary uchwytu narz dziowego
Trzon Opis Dost p-nq e LA i) Kt natam{btwm.na Szkic | Masa (Kg) Mak_s. Pt
pytek| pcx| Dc | DCON LF LH | APMX Maks. | chodziwo (min.-1)
MFH16-S16-03-2T ° 2 16 8 16 100 | 30 0,1 18800
MFH20-520-03-3T ° 3 20 12 20 130 | 50 0,3 15700
20-520-03-4T ° 4 20 12 20 130 | 50 0,3 15700
Stg)’:ggg‘/’)" MY MFH25-525-03-4T ° 4 25 17 25 140 | 60 Rys.1 05 13400
25-525-03-5T ° 5 25 17 25 140 | 60 0,5 13400
MFH32-532-03-5T ° 5 32 24 32 150 | 70 08 11400
32-532-03-6T ° 6 32 24 32 150 | 70 0,8 11400
MFH17-S16-03-2T ° 2 17 9 16 100 | 20 0,1 17900
MFH18-S16-03-2T ° 2 18 10 16 100 | 20 01 17000
Powi kszohy MFH22-520-03-3T ° 3 22 14 20 130 | 30 Rys. 2 0,3 14700
(prosty) 22-S20-03-4T ) 4 22 14 20 130 30 0,3 14700
MFH28-525-03-4T ° 4 28 20 25 140 | 40 ) 0,5 12400
28-525-03-5T ° 5 28 20 25 140 | 40 10 Tak 0,5 12400
MFH16W16-03-2T ° 2 16 8 16 79 30 0.1 18800
MFH20W20-03-3T ° 3 20 12 20 101 | 50 0,2 15700
20W20-03-4T ° 4 20 12 20 101 | 50 0,2 15700
Szw;g;dn‘;”y MFH25W25-03-4T ° 4 25 17 25 117 | 60 Rys.3 04 13400
25W25-03-5T ° 5 25 17 25 117 | 60 0,4 13400
MFH32W32-03-5T ° 5 32 24 32 131 | 70 0,7 11400
32W32-03-6T ° 6 32 24 32 131 | 70 0,7 11400
MFH16-516-03180 ° 2 16 8 16 150 | 50 0,2 18800
D ugi trzoh MFH20-520-03180 ° 3 20 12 20 160 | 80 Rys. 1 0,3 15700
(prosty) | MFH25-525-0318D ° 4 25 17 25 180 | 100 0,6 13400
MFH32-S32-03260 ° 5 32 24 32 200 | 120 11 11400
@ : Dost pne

Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki

obrotowej

Odpowiednie p|ytki materia u na str. 12.

Cz ci zamienne
ruba zaciskoMa Klucz rodek przeciwzata{rciwtyi zaciskowa trzpienia
Opis

@

= =

E c
MFH...-03-... SB-3065TRP DTPM-8 R37 - OGUO303EE

LOGU

MFHO40B:...-M ‘ Zalecany moment dokr cania zacisku bytki: 1/2 N 1H8X25 LOGUO303ERE
MFHO50B-8M [ [ HH10x30

monta em.

10

Zalecane parametry skrawanid®12

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci

Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan
prdko skrawania okre lone dla obrabianego

Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z
maksymaln ani wi ksz prdko ci obrotow,
gdy sia od rodkowa mo e powodowa rozrzut
cz ciiwiéréw nawet bez obci enia frezu.

R Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym
R przywieraniu (P-37) cz sto ka i gwintu przed



MFH Mini | G owica frezarska

DCSFMS
DCB

o
a
m
0
[V
- -
x
=
&l
Il
|
DC
DCX
Wymiary uchwytu narz dziowego
) Liczba Wymiary (mm) Kt natarcia gpygr ng Masa Maks. obroty
Opis Dost p-ng ek K in-1
pytek pcx| bc | bcsFisbcs| bcég DC@B LF | CBDR KDP| KWW APMX Maks. | chodziwp (kg) | (min.-1)
MFHO40R3-5M| @ 5| 40 | 32 | 38 | 16 | 15 9 40 | 19 | 56 | 84
0,2 9900
040R3-6M| @ 6 | 40 | 32 | 38 | 16 | 15 9 40 | 19 | 56 | 84 | 1 10° Tak
MFHO50R3-8W| @ 8 | 50 | 42 | 47 | 22| 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 0,5 8600
Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej ® : Dost pne

Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan pr dko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 12.
Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz prdko ci obrotow , gdy si a od rodkowa mo e powodowa rozrzut cz cii wiéréw nawet bez obci enia frezu.

MFH Mini | Przykr cany

N
&9
A-A Section
Wymiary uchwytu narz dziowego

Opis B e Liczbal Wymiary (mm) Kt natarc aOtwér_ a Maks. obroty
Pkl pcx| DC | DCSFMS DCON OAL| LF CRKS | H | APMX Maks. |Chodziwo (min.-1)
MFH16-M08-03-2T| [ ] 2 16 8 14,7 8,5 42 25 M8xP1,25| 12 18880
MFH17-M08-03-2T| [} 2 17 9 14,7 8,5 42 25 M8xP1,25| 12 17900
MFH18-M08-03-2T| [ ] 2 18 10 14,7 8,5 42 25 M8xP1,25| 12 17000
MFH20-M10-03-3T| [} 3 20 12 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5] 15 15700
20-M10-03-4T| [ ] 4 20 12 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5] 15 15700
MFH22-M10-03-3T| [ J 3 22 14 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5] 15 10° 14700
22-M10-03-4T| [ ] 4 22 14 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5] 15 1 Tak 14700
MFH25-M12-03-4T| [ ] 4 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1,7% 19 13400
25-M12-03-5T| [} 5 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 13400
MFH28-M12-03-4T| [ ] 4 28 20 23 12,5 56 35 M12xP1,7% 19 12400
28-M12-03-5T| [} 5 28 20 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 12400
MFH32-M16-03-5T| [ ] 5 32 24 30 17 62 40 M16xP2,0] 24 11400
32-M16-03-6T| [} 6 32 24 30 17 62 40 M16xP2,0| 24 11400

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej @ : Dost pne

Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 12.
Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz prdko ci obrotow, gdy si a od rodkowa mo e powodowa rozrzut cz cii wiréw nawet bez obci enia frezu.
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G boko robocza zmontowanego narz dzia

DC

cIE]

Odpowiednie do typu nakr canego |Skuteczna g boko zmontowanego narz dzia (mm)
Opis trzpienia rednica skrawaniéymiar
P P Opis iy LUX
DC LF
MFH16-M08-03... 16 25 31,8
BT30K08-45 MFH17-M08-03... 17 25 33,2
MFH18-M08-03... 18 25 34,2
MFH20-M10-03... 20 30 36,8
BT30K10-45
MFH22-M10-03... 22 30 39,2
MFH25-M12-03... 25 35 42,8
BT30K12-45
MFH28-M12-03... 28 35 45,5
MFH16-M08-03... 16 25 31,7
BT40K08-55 MFH17-M08-03... 17 25 33,2
MFH18-M08-03... 18 25 34,3
MFH20-M10-03... 20 30 38,7
BT4610-60
MFH22-M10-03... 22 30 44,5
MFH25-M12-03... 25 35 44,6
BT46M12-55
MFH28-M12-03... 28 35 47,6
BT40K16-65 MFH32-M16-03... 32 40 51,2

MFH Mini | Odpowiednie p ytki

Trzpie typu BT, zob. str. 21

. Pow oka W glik
P ytka opls Wymiary (mm) MEGACOAT NANO MEGACOAT gé®Bkany ¢VD
wi| s D1 | INSL| RE | PR1833 PR1825 PR1810 PRO15S| CA6535
S
S

o |

an R

V| 2

" LOGUO303EDER 6,2 | 3,96 | 3,45| 11,9| 1,0 ° ° ° - °
Zastosowania 0go
LOGUO303GBER 6,2 | 3,96| 3,45| 11,9| 1,0 ° ° ) ) -
Wytrzyma a kra
@ : Dost pne
MFH Mini | Wydajno skrawania
Podzia ka drobna Podzia ka standardowa G owica frezarska ( redn. frezu 40-50 mm)
(redn. frezu 16—22 mm) Podzia ka standardowa
(redn. frezu 25-32 mm)
‘% 10 03 % 10| 0.6 ‘% 10 08
@© @© [
-] £ £
o o o
8 0.5 08 8 0.5 12 8 0.5 15
(2] (o)) j=))
£ £ £
£ £ g
o O o
0 05 10 15 0 05 10 15 0 05 10 15
Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t)

MFH20-...-4T, MFH22-...-4T, MFH16-...-2T, MFH17-...-2T, MFH25-...-4T, MFH28-...-4T,
MFH25-...-5T, MFH28-...-5T, MFH18-...-2T, MFH20-...-3T, MFH32-...-5T, MFHO40R-...,
MF32-...-6T MFH22-...-3T MFHO50R-...

Ostrze enie:

Korzystaj ¢ z frezu z podzia k drobn, nale y zredukowa parametry skrawania w poréwnaniu ze standardowym typem frezu.
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MFH Mini | Parametry skrawania x 1. zalecenie # 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybko posuwu Zalewané)szybko posuwu ap = 0,5 mm (warto referencyjna) Zalecany gatunek p ytki (vc: m/min)
: . Pow oka W glik
Pyt Materia obrabiamy yicij6 MEH20  MFH20 | MFH25 | MFH25 | MFH32 |  MFH32 MFH MEGACOATNANO |\ 5 A COAT| HeBKany VD
-..-2T| -...-3T -..-4T -...-AT -...-5T -...-5T -...-6T -...-R0O3
PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CAB535
Stal niestopowa % * — - _
120 - 180 12B0- 180 t 250
02-07-13®»2-05-02-08-02-05-02-08-02-05-@2-05-68
Stal stopowa w * — - -
100 - 160 1@R@0- 160 220
~40HRC 02-05-092-04-08-06-02-04-08-06-02-04-0@2-04-06 w * - Gk -
80 - 140 -| &80- 140 -| 180 80 - 140 -|180
Ve Ghk
40~50HRG 0,2 - 03 -0B8,2-025t®3-03-08-025:MB-03-08-025 10B-0,25 103 - . -
Stal 60 - 100 -| 130 60 - 100 -|130
matrycowa * Ghk
50~55HR¢ 0,1 -03 -0%1-02-03-03-{03-02-03-03-03-02-@®3-02-03 — - -
50 - 70 - [100 50 - 70 - [LOO
o GHir
55~60HR{ 0,03 - 0,06 - 0,1 (*Zalecane tylko dla amacza wiéréw GH) — — — —
50 - 60 - |70
M
< Austenityczna stal niefdzewna oMk Gme — - -
GH 100 - 160 1Q00- 160 200
A e *
Martenzytyczna stal nierd&®na 0,5 - 99,2 - 04 -|02 - 06 -/ 02 - 04 -|0,& - 06 -|D,2 - 04 -/ @R - 0,4 -|0,6 - - -
150 - 200 250 180 - 240 | 300
Stal nierdzewna utwardzana *
wydzieleniowo 90 - 120 -| 150
eliwo szare 02-07-1»2-05-02-08-02-05-02-08-02-05-@®2-05-08 — - * - -
120 - 180 | 250
eliwo sferoidalne 02-05-092-04 -0 -06-02-04-08-06-02-04-02-04-06 — - * - -
100 - 150 | 200
aroodporny stop niklu w - - - *
20 - 30 -|50 20 - 30 -|50
02-03-062-025:;®M&4-04-08-025:M2A-04-03-0,25 10A%- 0,25 64
Stop tytanu ok - Gt - -
40 - 60 -|80 30 - 50 -| 70

[ Podzia ka standardowa [ Podzia ka drobna

» Warto ci zapisane pogrubion czcionk to zalecane parametry pocz tkowe. Pr dko skrawania i szybko posuwu nale y
dobra wed ug podanych powy ej parametréw zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.

* W przypadku aroodpornych stopow niklu i stopow tytanu zaleca si frezowanie z u yciem ch odziwa.

e Przy obrébce z BT30 lub produktem réwnowa nym szybko posuwu nale y zmniejszy o 25% w stosunku do zalecanych

pal

rametréw skrawania.

+ Do otworowania zalecane jest stosowanie ch odziwa wewn trznego
* Nie zaleca si otworowania i kieszeniowania g owicami frezarskimi.

-
Analizy przypadkow
Cz ci form ze stali ulepszonej cieplnie Cz ci do samolotow, stal nierdzewna utwardzana
Ve =220 m/min (n = 3500 min WdeIe|enIOWO 2
apxae=05mmx14mm Ve = 120 m/min (n = 1530 min N
fz = 0,05 mm/t (Vf = 700 mm/min) ap x ae = 0,7 x ok. 25 mm 50
Na sucho ) fz = 0,6 mm/t (Vf = 3670 mm/min)
MFH20-S20-03-4T (4 p ytki) Na sucho
LOGUO030310ER-GM PR1535 MFH25-S25-03-4T (4 p ytki)
(Jako konwencjonalna) LOGU030310ER-GM PR1535 W
(Jako konwencjonalna)
20
Tool life Tool life Number of workpieces Tool life
risss [T T erusos 100 Rag
(4 Inserts) 1.0~1.5+ (5 Inserts) 55 pcs
PR1535 wykazuje mniejsze obci enie przy obrobce ni produkt konku- Po obrébce 100 elementéw kraw d skrawaj ca PR1535 by a w dobrym
renta H i pozwala wyd u'y czas obrébki. stanie, a stabilno obrébki nie uleg a zmianie. )
Ocena u ytkownika (Ocena u ytkownika)
.
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MFH Harrier| Frez walcowo-Cz0 owy(typ SOMT10)

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, =
,,,,,,,,,,,,,,,,,,, —— 8| Fiex
o
\
Standardowy (prosty) Fig.2
LD Type Cutting Edge Dimensions PN 8 ig.3
[a]
DC Fig4
DCX
Wymiary uchwytu narz dziowego (typ SOMT10)
. Wymiary (mm) L )
] Liczha natarcjtwor M8 i Masa Maks. obrgty
Trzon Opis Dost p-ng | "Szkig )
pyek e b DCON LF | LH | APMX APMAX| Maks|®" OH41 ko) | (min-1)
GMGH LD | FL axs
MFH25-S25-10-2T [ ] 2 25 8 12,5 115 25 140 | 60 Rys.3 0,4 17000
MFH28-S25-10-2T [ ] 2 28 11 | 155| 14,5| 25 140 | 40 Rys.1 0,5 15500
MFH32-S32-10-2T [ ] 2 32 15 | 195| 185| 32 150 | 70 Rvs. B 0,8 14000
S.
Standardowy 32-S32-10-3T [ ) 3| 32 15 | 19,5| 185| 32 150 | 70 15 ys-F 0,8 14000
(35)| 1,2 | +10°| Tak
Prosty) | MFH35-S32-10-2T [ ] 2 35 18 | 22,5 21,5| 32 150 | 50 * 0,8 13000
35-S32-10-3T [ ] 3| 35 18 | 225 215| 32 150 | 50 Rvs. b 0,8 13000
S. &
MFH40-S32-10-3T [ ] 3 | 40 23 | 275| 265| 32 150 | 50 v 0,9 11500
40-S32-10-4T [ J 4 | 40 23 | 275| 26,5| 32 150 | 50 0,9 11500
MFH25W25-10-2T [ 2 25 8 125| 115| 25 117 | 60 R 0,4 17000
S.
StandardoyMFH32W32-10-3T ° 3| 32| 15 | 195| 185 32 | 131| 70 | 15 Y 14000
(35)| 1,2 | +10°| Tak
(Weldon)|  MFH40wW32-10-3T ° 3| 40| 23 | 275| 265| 32 | 112| 50 | Rvs. b 0,7 11500
S.
40W32-10-4T [ ] 4 | 40 23 | 275| 26,5| 32 112 | 50 ys-F 0,7 11500
MFH25-S25-16290 [ 2 25 8 125| 115| 25 200 | 120 Rys.B 0,6 17000
. MFH28-S25-102P0 [ ] 2 28 11 | 155| 145, 25 200 | 40 15 Rys.1 0,7 15500
DP“rg'Sg,Z)O MFH32-532-16280 ° 2| 32| 15 | 195] 185 32 | 200| 120| (35)| 1,2 | +10°| Tak | Rys.B 1,0 | 14000
MFH35-S32-162P0 [ ] 2 35 18 | 225| 21,5| 32 200 | 50 * R 14 13000
s. #
MFH40-S32-16250 [ 4 | 40 23 | 275| 26,5| 32 250 | 50 ye- 15 11500
MFH25-S25-163P0 [ ] 2 25 8 12,5 115 25 300 | 180 Rys.B 1,0 17000
Bardzo d Ugi MFH28-S25-16320 [ ] 2 28 11 | 155| 145| 25 300 | 40 15 Rys.1 1,1 15500
trzon MFH32-S32-163P0 [ ] 2 32 15 | 195/ 185| 32 300 | 180 | (3,5)| 1,2 | +10°| Tak | Rys.B 1,6 14000
Prosty) | MFH35-S32-10300 [J 2 35 18 | 225| 21,5| 32 300 | 50 * Rvs. 1,7 13000
s. &
MFH40-S32-16340 [ ] 4 | 40 23 | 275| 26,5| 32 300 | 50 y 18 11500
*Wymiar podany w () odnosi si do sytuaciji, gdy zamontowany jest @p DBst pne
Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki
- - Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Cz ci zamienne Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania
) VJ rodek okre lone dla obrabianego materia u na str. 19-20.
ruba zaciskowa Klucz e
Opis przeclwzatarciowy Odpowiednie p ytki Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz
pr dko ci obrotow , gdy si a od rodkowa mo e powodowa
v % % rozrzut cz ci i wirow nawet bez obci enia frezu.
Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu (P-37)
cz stokaigwintu przed monta em.
SB-4075TRP| DTPM-15 R37 SOMT100420ER
MEH. ..-10- - - N SOMT100420ER
‘ Zalecany moment dokr cania zacisku bytkl. 3,5 Nm soMT1004R0ER
SOMT1004E0ER

Parametry skrawaniaP19, P20
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MFH Harrier| Frez walcowo-cz0o owy(typ SOMT14)

<

©
&
: Fig.1
ol
[a)]
LF
LD Type Cutting Edge Dimensions
4
A
) R : 8 Fig.2
2,
R 2
=
oc | ¢ |z
DCX g LF
Wymiary uchwytu narz dziowego (typ SOMT14)
) Wymiary (mm) Kt . )
) Liczbg natarciaotwor na ._, . Maks. obrot
Opis Dost p-ng pytek DC e - 0Szklc Masa (kg) (min.-1)
DCX D LF LH APMX AP Maks. .
c GM+GH LD FL co axs
MFH50-S42-14-8T 3 50 27 33 32 42 150 50 Rys.1 14 8800
MFH63-S42-14-AT 4 63 40 46 45 42 150 50 *2(5) 2 +10° Tak 1,7 7400
Rys. 2
MFH80-S42-14-5T 5] 80 57 63 62 42 150 50 2,3 6400
*Wymiar podany w () odnosi si do sytuacji, gdy zamontowany jest ty@LDost pne
Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki
Cz ci zamienne
ruba zaciskovJa Klucz “.Jdek .
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie p ytki
) / %
SB-50120TRRF TTR0 R37 SOMT140530ER
MFH...-14-... SOMT14058HER
‘ Zalecany moment dokr cania zacisku bytki: 4,5 Nm SOMT1405R0ER
‘ ‘ SOMT1405HER

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 19-20.

Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz pr dko ci obrotow, gdy sia od rodkowa mo e powodowa rozrzut
cz ciiwioréw nawet bez obci enia frezu.

Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu (P-37) cz  sto ka i gwintu przed monta em.

15
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MFH Harrier| G owica frezarska

DCSFMS
DCSFMS o DCB
a -DCB ~ _Kww
x\ KWW
%l J &
al | o
(@] 5 O L_|L
2\ 2 x
2 =\ &
, & o] {8\«
DCCR
DCCR _DCCB
" DC DC
_ DCX | DCX
Rys. 1 Rys. 2
DCSFMS
21§ | DCB xww
o
[a]
o
© LL
-
X
D £
) <
258 DCCER ‘
DCCB
DC
DCX
Rys. 3
Wymiary uchwytu narz dziowegatyp SOMT10)
) Wymiary (mm) Kt | ;
. Dost p-Liczha natargigtwor MasaMaks. obro
Opis no |pytek DC ch odzieC(kg)|  (min.-1)
DC - DCSFM®CB| DCB DC@B LF | CBDP KDP| KWW APMMAPMX1 Maks, '
GMeGHLD FL
MFHOS0R0-4™M | ® | 4 | 50|33| 37,5365 47 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63| 104 04| 10000
050R0-5M | ® | 5 | 5033375365 47 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 10,4 04| 10000
MFHO63R0-5Z2M ® | 5 | 63| 46| 50,5 49,5 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 0,7| 8800
15
063R0-6Z2M ® | 6 | 63| 46| 50,5495 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 10,4| (3,5 1,2 | +10°| Tak |Rys|10,7| 8800
*2
063R0-527M ® | 5 | 63| 46| 50,5495 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7| 8800
063R0-6Z7M @ | 6 | 63| 46| 50,5 49,51 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7| 8800
MFHOB0RO-7M | ® | 7 | 8063|675 665 76 | 27 | 20 | 13 | 63 | 24 | 7 | 124 16| 7600

*1Zob. APMX 2 na str. 162 Wymiar podany w () odnosi si do sytuacji, gdy zamontowany jest ty@LIost pne

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej

Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan pr dko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 19-20.
Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz pr dko ci obrotow , gdy sia od rodkowa mo e
powodowa rozrzut cz ciiwiéréw nawet bez obci enia frezu.
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Wymiary uchwytu narz dziowego (typ SOMT14)

) Wymiary (mm) Kt i )
. Dost g-Liczha natargigtwor na MasaMaks. obroty
S no |pytek DC ch odzi oZk C(kg) (min.-1)
DC DCSFM®CB| DCB DC@B LF | CBDP KDP| KWW APMMAPMX1 Maks,
GM+GHLD FL
MFHO50R4-4M [ ] 4 | 50| 27| 33| 32| 47 22 12 - 50 21 63 | 10,4 0,4 8800
MFHO63R4-422M | @ 4 | 63| 40| 46 | 45| 60 22 19 11 50 21 63| 10,4 0,6 7400
063R4-522M | @ 5 | 63|40 46| 45| 60 22 19 11 50 21 63| 10,4 0,6 7400
063R4-4Z7TM | @ 4 | 63| 40| 46 | 45| 60 27 20 13 50 24 7 12,4 Rys| 10,6 7400
063R4-5Z7TM | @ 5 | 63|40 46| 45| 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,6 7400
2 Tak
MFHO80R4-5M ([ ] 5| 80|57 63| 62| 76 27 20 13 63 24 7 12,4] (5) 2 +10° 1,4 6400
*
2
080R4-6M [ ] 6 | 80|57 63| 62| 76 27 20 13 63 24 7 12,4 1,4 6400
MFH100R4-6M ([ ] 6 | 100| 77| 83| 82 | 96 32 26 17 63 28 8 14,4 2,4 5600
100R4-FM ([ ] 7 | 100| 77| 83| 82| 96 32 26 17 63 28 8 14,4 Rys| 2,4 5600
MFH125R4-7M [ ] 7 | 125/102 108| 107| 100 | 40 55 - 63 33 9 16,4 2,8 4800
MFH160R4-8M [ ] 8 | 160|137 143| 142| 100 | 40 68 | 66,7 63 32 9 16,4 Nie [Rys| 33,7 4200
. X B *1Zob. APMX 2 na str. 162 Wymiar podany w () odnosi si do sytuacji, gdy zamontowany jest ty@LIDost pne
MHFO50R-14-4T i MFHO50R-14-4T-M maj podwdjne ruby. Nale y przeczyta
instrukcj do czon do uchwytu narz dziowego, aby pozna sposéb obs ugi.
Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania okre lone dla obrabianego materia u na str. 19-20.
Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz prdko ci obrotow, gdy si a od rodkowa mo e powodowa rozrzut cz cii wiéréw nawet bez obci enia frezu.
Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki
Cz ci zamienne LD Type Cutting Edge Dimensions
il zaciskowL Klucz rodek przegivBworze zadis-
zatarciowy kowy trzpiemia -\ &
Opis Odpowiednie p ytki 2
DTPM TTP o
@ g
E / % c i
= o
= DC NN
DCX ~ %
MFHO5QB-...(-M) HH10x30 . .
Angle in () is for SOMTL4 Type
MFHO63B-...(-22M) HH10x30 SOMT100420ER
P — SB-4090TRP DTPM-15 R37 s SOMT1004Z0ER
SOMT1004R0ER
MFHO8QB:-... Zalecany moment dokr cania zacisku bytki 3,5HNIM6 x40 SOMT1004E0ER
MFHO8QR-...-M HH12x35
MFHO5QR-...(-M) W10x31
MFHOB3R-...(-22M) HH10x30
MFHOG3R-...-27M HH12x35
MFHOBQR-... SB-50120TRP TTR0 R37 HH16x40 SOMT140520ER
SOMT14058HER
MFHO8QR-...-M HH12x35 SOMT1405P0ER
MFH10QR-... Zalecany moment dokr cania zacisku bytki 4, 81H6>40 SOMTI405HER
MFH10QR&-...-M -
MFH1258&-... -
MFH16QR-... —

- Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu (P-37) ¢z sto ka | gwintu przed montaem. ~ Parametry skrawaniaP19, P20
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MFH Harrier| Przykr cane

DCX LF CRKS
H
/ n
I z
| | |
M-
,J:,,,fx O {‘
o
LD Type Cutting Edge Dimensions 6
8 A-A Section
%5\ - - -
| o\ OAL
T
DC ‘ .3/ S x
DCX 2z
< <
Wymiary uchwytu narz dziowego
. Wymiary (mm) Kt ;
) Liczba natarclaotwor naviaks. obrpty
Opis Dost p-n¢ ) )
Pyteh DCX DC | DCSFMSDCON OALl LF CRKS H | APMX APMX| Maks ch odziio (min--1)
GMeGH LD | FL
MFH 25-M12-10-2T @ 2 25 8 | 12,5| 11,5 23 12,5| 56 | 35 | M12xP1,7% 19 17000
MFH 28-M12-10-2T @ 2 28 | 11 | 155| 145 23 125| 56 | 35 | M12xP1,75% 19 15500
MFH 32-M16-10-2T @ 2 32 | 15 | 19,5/ 185/ 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0| 24 14000
32-M16-10-3T @ 3 32 | 15 | 19,5/ 185 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0] 24 | 1,5 14000
(35| 12 | +10°| Tak
MFH 35-M16-10-2T @ 2 35 | 18 | 22,5/ 215/ 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0] 24 | * 13000
35-M16-10-3T @ 3 35 | 18 | 22,5/ 215/ 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0| 24 13000
MFH 40-M16-10-3T @ 3 40 | 23 | 27,5/ 26,5/ 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0] 24 11500
40-M16-10-4T @ 4 40 | 23 | 275| 26,5 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0| 24 11500

Uwaga dotycz ca maksymalnej pr dko ci obrotowej
Ustawi liczb obrotéw na minut i zalecan prdko skrawania okre lone dla obrabianego
materia u na str. 19-20.
Nie u ywa frezu walcowo-czo owego z maksymaln ani wi ksz prdko ci obrotow, gdy sia
od rodkowa mo e powodowa rozrzut cz ci i wiéréw nawet bez obci enia frezu.

Cz ci zamienne i odpowiednie p ytki

*Wymiar podany w () odnosi si do sytuaciji, gdy zamontowany jest ty@LDost pne

Cz ci zamienne

ruba zaciskovJa Klucz r(.jdEK .
) przeciwzatarciowy L .
Opis Odpowiednie p ytki
/% ZZ
SB-4075TRP DTPM-15 R37 SOMT100420ER
MEH...-10 SOMT100423HER
T ‘ Zalecany moment dokr cania zacléku bytki 35 SOMT1004RC0ER
SOMT1004E0ER

« Powlecz cienko zwi zkiem zapobiegaj cym przywieraniu (P-37) cz  sto ka i gwintu przed monta em.

Parametry skrawaniaP19, p20
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MFH Harrier| Odpowiednie p ytki

o . Stal niestopowa/stal stopowa bAg * o
Klasyfikacja zastosowania B =
Stal matrycowa bie * 2
Austenityczna stal nierdzewna * i N
M Martenzytyczna stal nierdzewna DAg * g
>
* : Obrébka zgrubna/L. wybor Stal nierdzewlna utwardzana wydzieleniowg E.
¥ : Obrébka zgrubna/2. wybér K eliwo szare * S
M : Wyka czanie/1. wybor eliwo sferoidalne * 2
. . < c
[]: Wyka czanie/2. wybor < aroodporny stop niklu * PAg ®
Stop tytanu (ti-6al-4v) * Y §_
H Stal o du ej twardo ci O * S
. o Pow oka W glik
P yika Opis Wymiary (mm) Kt( MEGACOAT NAWPEGACOAT HéwBkany CVD
IC S D1 | BS| RE| AN |PR183PR1823%°R1810 PRO015S CA6535
SOMT100420&R | 10,30 4,58| 4,6 | — 20| 16 | @ [ J [ J - [ J
SOMT140520&R | 14,14 556| 58 | - 20| 16 | @ [} [ J - [}
Zastosowania q
SOMT1004R0ER| 10,45 458| 46| 09| 20| 16 | @ [} [} - [}
Duag boko SOMT1405RCER| 14,76 556| 58 | 16| 20| 16 | @ [ [ J - [ J
skrawania P13
P17
SOMT1004EQER| 10,44 458 46| 14| 20| 16 | @ [ [ J - [ J
SOMT1405HER| 14,57 556 58| 3,1 | 14| 16 | @ [ [ J - [ J
wiper
SOMT10043HER| 10,43 4,57| 4,55| — 20| 16 | @ [ J [ J [ J -
SOMT14058MER| 14,17 556| 58 | - 20| 16 | @ [ J [ J [ J -
Wytrzyma a krﬁw d
@ : Dost pne
MFH Harrier| Wydajno skrawania (GM/GH/FL)
MFH25-S25-10-2T MFH32-S32-109 T MFH40-S32-160 T
g 2. E 20 ’E\ 20
E™ E E
Qo Qo Q
© 15 © 15 © 15
ey < E
B =) 3
8 10 8 10 8 10
j=2] (=) j=2]
£ £ £
£ o5 £ o5 £ o5
) O O
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 0.5 10 15 20
Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t)
MFHO50R~080R-10>T MFH..-14O T
75\ 20 E 20
E E
Q. Q.
© 15 @ 15
E E s sz
2 2 amacz wioréw LD:
o 10 o 10 » Maks. g boko skrawania dla amacza wi6réw LD
i 2 wynosi 5 mm (3,5 mm dla typu SOMT10)
£ 05 £ 05 * Frez walcowo-czo owy: zob. wykres zastosowania
© © powy e€j
o 05 0 s 20 o 05 0 i 20 ¢ G owica frezarska: maksymalna szybko posuwu

Feed Rate fz (mm/t)

Feed Rate fz (mm/t)
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MFH Harrier| Parametry skrawania x 1. zalecenie # 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybko posuwu (fz: mm/t)

Zalecany gatunek p ytki (Vc: m/min)

P ytka Materia obrabiany MEGACOAT NANO Powoka | Wglik
MFH25- MFH32- MFH40- MFH..-ED MFH...-14 MEGACOAT| HeBkany =vD
PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S| CA6535
Stal niestopoula 5 ~ 08 - EDEM) 05 - 10 - 150pm) 05 - 1.2 - 18 eapm) 05 - 15 - 20 i *
P02 - 0.4 - @5%mm) 0.3 - 0.7 - LOEPN) 04 - 1,0 - L55mm) 5-15-2, 120 - 180120 - 180
- 250 | - 250
05 -08 - £0,mm) 0,5 - 1,0 - £50amm) 05 - 1,2 - %,8,(apmm) ” *
S 5-08 - 10, 5-10 - 15 5-12 - 18 05 - 15 - 2.0 ) ) B B B
alSOPOWA| 55 0.4 - @5apm) 03 - 0,7 - £0fMNY) 04 - 1,0 - L,5,5amm) 100 - 160100 - 160
- 220 | - 220
—a0HRC®® - 07 - @8,0amm) 05 - 0,8 - £2,0amn)) 0,5 - 1,0 - £,6,¢apm) 05-12 - 18 > > Ghk
02 - 03 - @&%pm) 0,3 - 0,6 - 8.8%mn) 04 - 0,8 - %2 Fmm) ' ' ' 80 - 14p 80 - 14p 80 - 140 -|180
- 180 | - 180
pig
15 - 0,3 - EQapn)) 0,2— 0,5~ O8lGumn}) 0,2 - 0,6 - 6,9,¢amm) Gk
40~50HRY 02-07-10 - . - -
<l R15 - 0.2 - Gas@mmp2 - 0.3 - CxEgapm) 0.2 - 05 - 8.1.EEm) 60 13303 60 - 100 -|130
matrycowa * '*
G
50~55HRILS - 0,25 - 04(app,15 - 0,35 - O 1) 0,15 - 0,4 - HTGapm 02-05-08 - - -
Rt Axeqmp L) Wap 50 - 70 {100 | 50 - 70 - 100
. o GH¢
55~60HRC 0,03-0,06 - OsLi(@pmm) (* zalecane tylko dla amacza wiérow GH) - - - I
GM| Austenityczna $t@J5 - 0,7 - G&@mmP,5 - 0,8 - K2,@GMN)0,5 - 1.0 - KG.@&mm) 05-12-18 o o
GH nierdzewna | 0,2 - 0,3 - G4,&GmMP,3 - 0,6 - G&&MM)0,4 - 0,8 - K2,Gmm ’ ' ; 100 - 160100 - 160
-200 | - 200
Martenzytyczng i@ - 0,7 - G8&,@mmP,5 - 0,8 - K2,@mm)0,5 - 1,0 - K& ,@amm| 05-12 - 18 * *
nierdzewna | 0,2 - 0,3 - G4,&mmP,3 - 0,6 - G&&MM)0,4 - 0,8 - K2 Gmm ’ ' ' 1502_502 0 180 - 240 | 300
Stal nierd
1105 - 07 - GR@MMPS - 08 - XK2GMMOS - 10 - K&, apm 05 19 .18 90* b
2 - - @4 - - 4 - - K2 U - B B B B
wydzieleniow 02 -03 - G4&EmmP,3 - 0,6 - G&&EMN)0,4 - 0,8 - K2 &mm) 150
*
' 0,5 - 0,8 - KQ,@MMPS5 - 1,0 - KELEMM)05 - 1,2 - K& @mm
I 05 -15 - 20 - - R - _
CWOSIAC | 52 - 04 - GEGMMD,3 - 0,7 - KAEMMO4 - 1,0 - K3 Gmm A
eliwo sferoidalhe> ~ 07 G8@mmp,5 - 0,8 - £2,4mm)05 - 1,0 - K& @mm 05-12-18 x
B2 - 03 - Ga@mmp3 - 06 - GBEMM04 - 08 - K2 Epm A 1002(.)01 i
Q2 - 04 - &,@mmp,2 - 0,5 - &,@mMM)0,2 - 0,6 - KA,Gmm pAq *
aroodporny sto nlk% 02-08-12 - - -
POy SIOP RS - 02 - 03%m1),2 - 04 - GAEMMO0,2—05- 081FHMM 20 - 30 | 50 20 - 30 -|50
stop tany | 02 - 04 - GE@PMP.2 - 05 - GLEMMO2 - 06 - KA, apm 02 - 06 - 12 ok St
Pt 0,15 - 0,2 - 83%mN),2 - 0,4 - G&.&MM)0,2 - 0,5~ 08 d@mm ' ' ' 40 - 60 1 80 %0 7'050
* *
Stal niestopoula 02>~ 08 - 40%pm) 05 - 1.0 - ihG@pm) 05 - 1.2 - 1BGapm) 05 - 15 - 20¢apm) 0,5-1,5-28&pmi)
POWR 06-0,1-0,2&Hmm) 0,06-0,15-033&mn]) 0,06-0,2-0,3&pmm)| 0,06-0,2-0,3&Hmm) 0,06 - 0,2 - Ve )1202'501"01202'501 0
Yo *
Stal stopowa| 0 -~ 08 - 40@pm) 05 - 1,0 - 1HGpm) 05 - 12 - 18Gpm)| 05 - 15 - 20¢apm) 05-15-2,0&pmm)
P 0,06-0,1-0,2&pmm) 0,06-0,15-0.3%pmm) 0,06-0.2-0.3&pmm)| 0,06-0,2-0,8E&Hmm) 0,06 - 02 - ﬁaqmn)loozéou 01002;01‘0
Stal matrycowa|(oR5 - 0,7 - 88@apm) 0,5 - 0,8 - £2Capm) 0,5 - 1,0 - $BCapm)| 0,5 - 1,2 - $BCapm) 0,5-1,2-1,8 2P mm) = *
40HRC) | 0,06-0,08-0,15(8mm) 0,06-0,1-0,28pmm) 0,06-0,15-023Fmm) 0,06-0,15-023&Fmm)P,06 - 0,15 - T(apn)>C 1_8(1)43 % 1_8;43
Stal matrycowa (40820- 0,3 - 85¢pm) 0,2-0,5- 08l@mm) 0,2 - 0,6 - 8BCapm)| 0,2 - 0,7 - ,DCapm) 0,2-0,7 —1,8 L M) a *
HRC) 0,03-0,05-043&mm) 0,03-0,08-0,K53Em) 0,03-0,1-0,153&mm)| 0,03-0,1-0,153&mm)0,03 - 0,1 - oaph) °° 1'3303 60 1'3303
Austenityczna $tad,5 - 0,7 - 88C%apm) 05 - 0,8 - 12¢apm) 05 - 1,0 - £Bapm)| 05 - 1,2 - 1BGapn)) 0,5-1,2-1,8 D mi)) * *
nierdzewna | 0,06-0,08-0,183(8pmn]) 0,06-0,1-0,2%Hmm) 0,06-0,15-023&mm)| 0,06-0,15-023&Mm)P,06 - 0,15 -Wﬂﬂﬂ)moz('ml 01002501 °
15 Martenzytyczng st@p - 0,7 - 88Qapm) 05 - 0,8 - 32G@pm) 05 - 1,0 - 3 BCapm)| 05 - 1,2 - $BCapm) 0,5-1,2 1,8 Lap m)) = *
nierdzewna | 0,06-0,8-0,153&mm) 0,06-0,1-028&pmm) 0,06-0,15-023&mm) 0,06-0,15-023&mnp,06 - 0,15 -gsm(ﬂnm)woz'soz 0 180 - 240 | 300
WL;Z’:;TLZ::Z:V 05 - 0,7 - 8Bapm) 05 - 0,8 - $2¢apm) 05 - 1,0 - $HG@pm)| 05 - 1,2 - $Bapn)) 0,5-1,2 1,8 Lpmm) 90* b
Stal nierdzewrao'%_o'og_o'ﬁ(amrr) 0,06-0,1-0,2%pmm)  0,06-0,15-023#mm) 0,06-0,15-023&mMm),06 - 0,15 -G53 (amm) - 150
cliwo szare | 05 - 08 - 10@@pm) 05 - 10 - 1Kq@pm) 05 - 12 - 1RGapm) 05 - 15 - 20¢apm) 05-15-28 pm) *
0,06-0,1-0,2%Hmm) 0,06-0,15-083&mm) 0,06-0,2-0,3%Hmm)| 0,06-0,2-0,3%Hmm)0,06 - 0,2 - VHAapm) 1202éoJ .
elino steroidathe®® ~ 07 - 6B 05 - 08 - $2apm) 05 - 10 - 1Bpm)| 05 - 12 - LAG@pM) 05-12-18%pmn) *
0,06-0,08-0, K@) 0,06-0,1-0,2&Hmm) 0,06-0,15-023&mm)| 0,06-0,15-023&FMMP,06 - 0,15 - I (amm) 1002;)0] %0
2-04-8 02-05-8 02-06-4% 02-08-4 ) 0,2-08-1,2
aroodporny stop] ”525% Bapm) B apm DQapm) 2.Qapm mpmm) Yo B B B *
,03 - 0,05 -<BH(EpMP,03 - 0,08 - B35 (@M)0,03 - 0,1 - & BH(@EPN) 0,03 - 0,1 - GEHEPNP,06 - 0,1 - HRAANM0 - 30 1 50 20 - 30 -|50
Stoptytanu | 02 * 04 - 68%apm) 02 - 05 - 93¢apm) 02 - 06 - 10¢apm) 02 - 08 - L20apm) 02 - 08 - 120apm) K bt
P 0,03 - 0,05 - BH(apm)0,03-0,08-0, KER(EMNN) 0,03-0,13-0, E3(EmMM) 0,03 - 0,1 - &IH(EPNP.03 - 0,1(P5.0 maD - 60 | 80 30 7'050
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MFH Harrier| Parametry skrawania x 1. zalecenie 3 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybko posuwu (fz: mm/t) Zalecany gatunek p ytki (ve: m/min)
P ytk Materia obrabiany MEGACOAT NANO Pow oka W glik
MFH25- MFH32- MFH40- MFH. -E0 MFH...-14 MECACOAT [eavpRanyiCvD
PR1835 PR1825 PR181p PRO15S CA6535
0,5 0,8 - 1,91@pmmp,5 1,0 - 1,51@pmmp,5 1,2 - 1,81dpmm) * *
Stal niestopowa | > 0’4 - o5 1HMTP,3 0.7 - LOIHMTP4 1,0 - L5LHmN 05 - 15-20 120 - 160120 - 180 - - -
250 250
- 0,5 0,8 - 1.81@pmmp,5 1,0 - 1,51@pmmp,5> 1,2 - 1,81dpmm) 05 - 15 - 20 * *
P 0,2 0,4 - 051MMP,3 0,7 - 1LOLHMMP.4 1,0 - 15Lpmmm) D 1002;01501002;0160
7 - 0.8%&mMP,5> 0,8 - 1,21dpmmp,5 1,0 - 1,618m m) Yo *
| k.4)3’|§C§ 05-12-18 — - -
Stal matrycowa 0k 401G 3 . 0.4 1mmp3 0,6 - 08THMY,4 0.8 - 12%HmN) 80 - 140 880140 1 180
015 0,305 (6p0 mi)
,2- 0,5 - 0,81@pmmp,2- 0,6 - 0,97dpmm) Pig *
Stal matrycowa (40-50 HRTC$ 0,2 - 0,25 (g 02-07-10 — - -
o <B515mm) 2 03 - oscusmp.2- 05 - 071N 60 - 100 6030100 | 130
Austenityczna stal nierdové%mo'7 - 081pmMP.5- 0,8 - 1.21pmmp.5- 1,0 - 16LLpmin) 05-12-18 x *
4 64"6,3 - 041HmmP,3- 0,6 - 0,8LEHMMP,4- 0,8 - 1,21dpmm) ' ’ ’ 1002;)01601002;)0160
FL | Martenzytyczna stal niera’zswo'7 - 081pmMP.S5 0.8 - 121pmmnp.5- 1.0 - LELpmi) 05-12-18 * *
24 503 - 0a1mmmMp.3 06 - 08LHMMP.4- 0,8 - L2ldpmm) oo 1502é02co 180 - 240 | 300
Stal nierdzewna utwand@&re0,7 - 0,81&pmmp,5 0,8 - 1.21d@mmp,5 1,0 - 1,67dpmm) 05-12-18 * B _ B B
wydzieleniowo | 0,2- 0,3 - 041&mmp,3- 0,6 - 0,81dmmP,4- 0,8 - 1,21dpmm) ’ ! ! 90 - 120 | 150
0,5 0,8 - 1.81@pmmp,5> 1,0 - 1,51dpmmp,5 1,2 - 1,8Tdpmm) *
eliwo szare | 5 0.4 - 0SIHMINP.3 0.7 - LOTHMNP.4 1.0 - LSLHMN 05 - 15-20 - T |120-180 - -
250
eliwo sferoidalne 0,5 0,7 - 081&pmmp,5 0,8 - 1.21&mmp,5> 1,0 - 1,61&pmm) 05-12-18 *
0,2 0,3 - 041HMMP,3 0,6 - 08LHMMP,4 0,8 - 1.21pmrm) D 1002(')0150
10,2 0,4 - 061@MHMP,2- 0,5 - 09%PMMP,2- 0,6 - LOLPMM) Y *
Kl 02-08-12 _ _ _
aroodporny Stop NI\ < 5 6.3 @5 mig.2- 0.4 - 0.THMP.2 0,5 - 08TdHmAN) 20 - 30 1 50 20 - 30 -[50
SiapigEn 0,2- 0,4 - 0,81&pmmp,2- 0,5 - 0,91&pmmp,2- 0,6 - 1,9T&pmm) 02 -08 - 12 * x
P 0,15 0,203 (@h,5mfY,2- 0,4 - 0.6IHMMP,2- 0,5 - 0,81FHmm) ' ' ' 40 - 60 1 80 3? 7_05J

* Warto ci zapisane pogrubion czcionk to zalecane parametry pocz tkowe. Pr dko skrawania i szybko posuwu nale y dobra wed ug podanych powy ej parametréw zgodnie z faktycz-
nymi warunkami skrawania.

* W przypadku aroodpornych stopéw niklu i stopéw tytanu zaleca si frezowanie z u yciem ch odziwa.

e Przy obrébce z BT30 lub produktem réwnowa nym szybko posuwu nale y zmniejszy o 25% w stosunku do zalecanych parametréw skrawania.

« Do otworowania zalecane jest stosowanie ch odziwa wewn trznego.

' A
Analizy przypad
Cz konstrukcyjna maszyny S25C Sprz g o0 SUS304F S —
drgania
o
0
—
Ve = 220 mimin (n = 1750 i ﬁ—b
ap xae =1,5x30mm
fz = 0,7 mm/t (Vf = 4900 mm/min) —_— I
Na sucho
MFH40-532-10-4T (4 p ytki) "
SOMT140520ER-GM PR1525 Ve =120 m/min (n = 1190 min-1), ap x ae = 1,0 x 20 mm fz = 1,2 mm/t (Vf = 2850
(Jako konwencjonalna) mm/min), na sucho
MFH32-S32-10-2T (2 p ytki), SOMT100420ER-GM PR1535 (Jako konwencjonalr
Cutting time Chip evacuation E ciency
PR1525 o erasos [T Y
Cutting time
Competitor J (90° 3,800 sec Competitor K
PR1525 ma wi ksz liczb posuwoéw w poréwnaniu z produktem PR1535 charakteryzuje si stabiln obrébk , podczas gdy produkt
Konkurenta J, ale czas obrébki zosta zmniejszony o 75%, poniewa Konkurenta K wytwarza drgania.
szybko posuwu mo na zwi kszy 7-krotnie (ocena u ytkownika) : PR1535 utrzymuje stabilno obrobki oraz kraw d skrawaj ¢ w dobrym
© stanie. Ocena u ytkownika
\ J
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Trzpie BT Do wymiennej g owicy / Dwustronne wrzeciono zaciskowe

Gage Line
(Gage Face)
Applicable End Mmill AARRlicable Arbor
[a)
o
!
=
=
o]
O
Al
Attachment
Wymiary
Wymiary (mm) Dw;JrsZtr?ennrg zacisk
Opis Dost pn Otwér na ch ofiziwo_ 2P Odpowiedni frez walzpowwy (g owica)
LF BD DCONWS CRKS CCMS
BT30KVI08-45 ) 45 14,7 8,5 M8xP1,25 MFH..-M08-..
M10-45 ) 45 18,7 10,5 M10xP1,5 Tak BT30 MFH..-M10-..
M12-45 ) 45 23 12,5 M12xP1,75 MFH..-M12-..
BT40KV08-55 ) 55 14,7 8,5 M8xP1,25 MFH..-M08-..
M10-60 ) 60 18,7 10,5 M10xP1,5 MFH..-M10-..
Tak BT40
M12-55 ) 55 23 12,5 M12xP1,75 MFH..-M12-..
M16-65 ) 65 30 17 M16xP2,0 MFH..-M16-..
@ : Dost pne
G boko robocza zmontowanego narz dzia
Odpowiednie do typu nakr canego Skuteczr;a;zgdlzagk(omé;nont wanego
MFH Mcro Opis trzpienia redn(lca s)krawa maWymiary T
Opis mm LUX
DC LF
MFH16-M08-01... 16 22 28,8
MFH16-M08-03... 16 25 31,8
77N BT30KVI08-45
LFE L] MFH17-M08-03... 17 25 33,2
LUX - MFH18-M08-03... 18 25 34,2
. r MFH20-M10-03... 20 30 36,8
MFH Mni (] M10-45
- MFH22-M10-03... 22 30 39,2
T ====t- A -
0 é [®) e \ias | MFH25M12-. 25 35 428
Q| 7777 T MFH28-M12-.. 28 35 455
- — MFH16-M08-01... 16 22 28,7
MFH16-M08-03... 16 25 31,7
LF L BT40KMV08-55
LUX MFH17-M08-03... 17 25 33,2
. r MFH18-M08-03... 18 25 34,3
MFH Harrier (]
- MFH20-M10-03... 20 30 38,7
M10-60
o - ==L MFH22-M10-03... 22 30 44,5
il N, || |
Q| 7zl /ﬁﬂﬂ I M12.55 MFH25-M12-.. 25 35 44,6
MFH28-M12-.. 28 35 47,6
LF \_ MFH32-M16-.. 32 40 51,2
LUX - M16-65 MFH35-M16-10... 35 40 60,2
MFH40-M16-10... 40 40 64

System identyfikacji trzpieni

BT30 [KHM12

45

Rozmiar Dwustronne Rozmiar gwintu Dugo wg
trzpienia Wrzeciono zacisku wska nika
zaciskowe
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Automatyczna kompensacja promienia

Materia obrabiany

Workpiece Side
Wall Max.
Inclination Angle

onego

MFH Micro MFH mini
ProgramowalngMaksymalna nadmierna didedtsimum nieobrobipn@gogramowalnévRiksymalna nadmierna difedsiaum nieobrobi
(mm) promienia (mm) materia u (mm) (mm) promienia (mm) materia u (mm)
R1,0 0 0,21 R1,6 (zalecany) 0 0,39
R1,2 (zalecany) 0 0,17 R2,0 0,09 0,35
R1,5 0,08 0,1 R2,5 0,26 0,26
R2,0 0,28 0,01 R3,0 0,46 0,17

*K t kraw dzi skrawaj cej dla MFH Micro/MFH WiaksymabiylRt nachylenia cianki bocznej obrabianego materia u w

MFH Harrier (GM « GH)

%% Machining Oui Dty K t kraw dzj Programowalne R. (ak$ymalna nadmiétaksimum nieobrobidagggmalny k t nachylenia cianki
%’% Portion pis yika skrawaj cej (zalecane) | obrébka promienia|(mm)materia u (mm) | bocznej obrabianego materia u
e GM-GH  10° R3,0 0 085 90°
over Machifdy MFH...-10-... LD 14° R3,5 0 0,69 65°
Radius Portiofi”] FL 14° R3,0 0 0,89 80°
GM.GH  10° R3,5 0 1,37 90°
MFH...-14-... LD 16° R5,0 0 1,06 65°
FL 13° R3,0 0 1,36 80°
Dane referencyjne zag biania
Opis rednica skrawania DCX (mng) 10 12 14 16
. Maks. k't zag biania RMPX4° 3° 2° 1,5° 1,2°
MFH M
ero tan RMPX 0070 | 0052 | 0035 | 0026 | 0,021
Opis rednica skrawania DCX (mrh§ 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH mini Maks. k't zag biania RMP2,8° 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
Opis rednica skrawania DCX (mim} 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier | Maks. k't zag biania RMPX5° 4,5° 40 3,5° 30 2,5° 20 10
(MFH...-10-... tan RMPX 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Opis rednica skrawania DCX (mrB)) 63 80 100 125 160
MFH Harrier| Maks. kt zag biania RMPX2° 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
Zag bianie
L
Przy powy szych parametrach skrawania k t zag biania powinien by mniejszy ni RMPX
(maksymalny k t zag biania).
Przy powy szych parametrach skrawania nale y zmniejszy zalecan szybko posuwulo 70%.
Wz6r na maks. skrawania ap tan
Dugo (L)przy maks. kcieL = —— RMPX
zag biania RMPX \ |
7 —1oP

Frezowanie spiralne

Do frezowania rubowego nale y uy narz dzia o wymiarach mi dzy minimaln a maksymaln rednic skrawania.

Poni ej min.
rednicy skrawania

Powy ej maks.
rednicy skrawania

rodkowa cz rdzenia
pozostaje po obrobce

rodkowa cz

rdzenia

wchodzi w kolizj z
uchwytem

Opis Min. rednica skrawan|aMak1lrednica skrawaniaMa&Byr@alna g boko zag bian
MFH Micro 2 xDCX-3,5 2 x DCX-2 0,5 mm
MFH mini 2 x DCX-8 2 x DCX-2 1mm
MFH Harrier (MFH...-10-... ) 2 x DCX-18 2 x DCX-2 GM=15mm
MFH Harrier (MFH...-14-... ) 2 x DCX-25 2 x DCX-2 GM =2 mm
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@Dh(Cutting Diamete

DCX
(Cutter Diameter)

ia n%."’é'ﬁ(}’ stosowa frezowanie wspé bie ne (patrz ilustracja z prav

Szybko ci posuwu nale y zmniejszy do 50% zalecanych paran

skrawania

Nale y zachowa ostro no , aby unikn wypadkéw spowodowal
d ugimi wiérami.



Frezowanie g bokie

Onis Maks. g bok#in. d ugo skrawania x dla
X P skrawania (Pd) askiej powierzchni dna
‘ MFH Micro 05 DGZ,5
MFH mini 1,0 DGH

| Jednostka : mm
|
| GM « GH LD FL
|
} Opis Maks. g bokblin. d ugo skrawarjislakslay bokdin. d ugo skrawarjislakela boldin. d ugo skrawania X dla
: skrawania (P@) askiej powierzchnisétrewvania (Pg)askiej powierzchnisttmawania (Pgd)askiej powierzchhi dna
! Pdl MFH Harrier (MFH...410-...)5 DGX8 15 DGXx4 15 DGX5

T MFH Harrier (MFH...q{14-...2,0 DG24 2,0 DGX8 2,0 DGX9

Center Core” | DCX

Zaleca si zredukowanie o 25% posuwu dopdki rodkowa cz rdzenia nie zostanie wyj ta.
Osiowa szybko posuwu na obrét f < 0,2 mm/obr.

Wg bianie

amacze wioréw LD i FL nie s dost pna dla operacji wg biania
Podczas wg biania nale y zredukowa pr dko posuwu do poziomu fz 0,2 mm/t.

Jednostka : mm

Opis Maksymalna szeroko skrawania (ae)
2 MFH Micro 17
/ MFH mini 35

MFH Harrier (MFH...-10-...) 8 (GM « GH)
MFH Harrier (MFH...-14-...) 11,5 (GM « GH)

Obrébka 3D (MFH Harrier)

Rising Wall /
amacz wiérow GM i GH jest dost pny we wszystkich zastosowaniach.
Frezowanie Rowkowanie Zag bianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
powierzchni i spiralne
konturowanie
Do stosowania MFH Harrier
- Konturowanie - . ) . . .
P ytka Zag bianie (K twznosz cej si_ciarki) Wg bianie Frezowanie spiralne Kieszeniowanie
GM « GH O O (90°) O O O
LD O A\ (65°) x x x
FL O A (80°) x x x

*|stniej ograniczenia k tow wznosz cej si  cianki przy konturowaniu dla typéw FL i LD.

Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek cz ci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabrors

I(H u E E Ra Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wed ug stanu na lipiec 20 i -E

X TZP00255
WWW.kyocera—unlmerco.com ©2024KYOCERACorporatiorE [



High feed and
large depth of cut milling

MFHBoost @

High feed milling with larger depths of cut

High feed end mills with cutting dia. available from g 22 and
up to 2.5 mm depth of cut

Excellent performance in a wide range of applications,
including automotive parts, difficult-to-cut materials, and molds



High feed and large depth of cut milling

MFHBoost

New addition to the MFH Series - High feed plus large D.O.C. for greater milling capabilities

Excellent performance in a wide range of applications, including automotive parts, difficult-
to-cut materials, and molds

Video

High feed milling with large depth of cut capabilities

A small 04 size insert (4-edge, double-sided insert) supports depths of cut up to 2.5 mm with cutting dia.
available from @22 mm.

Achieves high efficiency machining in various shouldering, slotting, helical milling, and ramping applications.

4-edge, double-sided insert

Max. depth of cut

2.5 mm

MFHBoost Advantage

7.0

6.0

90° End mill

E 5.0
3
§ 4.0
5 . Advantage
g' 25 I' ------------------------ ':

2.0 1 1

L ' | MFHBoost !

. I I

T C i | higk
i T ) e
0 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2 1.4 1.6

fz (mm/t)
Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm (ae/DCX = 50%), C50, dry, g 25, overhang length 60 mm, BT50



New value with 2.5 mm max. depth of cut

Provides a better alternative to convention@D° end mills
(Roughing to medium-finishing)
Automotive parts
General steel machining
m [ncreased productivity with large D.O.C. machining

= High reliability in unstable machining environments

Long overhang length and better clamping rigidity
Stable machining with low rigidity machines

m High-efficiency ramping
Large ramping angle (Small dia. 825mm: 3°)
Dramatic efficiency improvement when ramping in pockets

Automotive suspension parts = Longer tool life with high-efficiency machining

Provides a greater solution thaconventional high feed cutters

General parts/mold

(High roughing/facing)

General parts, pressing and die casting
= Higher productivity with large D.O.C.

m Long tool life and improved efficiency through the
reduction of tool paths

Reduced machining time when machining workpieces
with large variations in machining margins

m Longer tool life with high-efficiency machining

*MFH Mini/Harrier recommended for contouring with small depth of cut and high feed
Press mold

Solutions for machiningifficult-to-cut materials

Aircraft/energy industry parts

Difficult-to-cut materials such as titanium alloy
and stainless steel machining

m High feed rates increase productivity
m L ong tool life through the reduction of tool paths

m Good combination with heat-resistant grade PR1535
provides long tool life and stable machining

Aircraft landing gear parts

Improving productivity and reducing machining costs































