% KYOCERA wysokowydainefrezy | saria MFH

seria MIFH

Srednica skrawania od @8 mm

Mniejszy czas jednostkowy .
dzieki obrébce zgrubnej ‘}

MFH mini/mikro do obrébki z 'l'r
wysokim posuwem dla matych g o l
centréw obrébczych ' i

LR

——

Nowe gatunki serii PR18 sg
juz dostepne

& PR1810/PR1825/PR1835

-

MFH Micro MFH mini MFH Harrier
@8 - 16 mm @16 -50 mm @25 -160 mm

7/ M=GACOAT KEEPS YOU
...::::1:'-..\ EX | ming AHEAD




Wysoko wydajne frezy z szybkim posuwem

Seria MFH

Wypukta krawedz skrawajaca zmniejsza drgania zgrubnej obrébki o duzej
wydajnosci. Duzy asortyment narzedzi o srednicach od @8 do @160 pozwala
pokry¢ potrzeby szerokiej gamy zastosowan wielu proceséw obrébki metali.

MFH Micro MFH mini MFH Harrier

Zastepuje monolityczne Ekonomiczne plytki 4 wzory plytek
frezy walcowo-czotowe i z 4 krawedziami zapewnhiaja rozmaite
zmniejsza koszt obrébki skrawajacymi - opcje obrdbki -
i
1
u B |

[ -
fl - [ ﬁ
2 F
[ £ - L
.;- o I‘ i T: J
a0 il 3
Srednica frezu (mm) Srednica frezu (mm) Srednica frezu (mm)
« Frez palcowy @8-16 « Frez palcowy @16 -32 - Frez palcowy (SOMT10Type) @25 -40
+Modutowe  @8-16 + Frez czotowy @40, @50 (SOMT14 Type) @50, @63, @80
- Modutowe @16 -32 - Frez czotowy (SOMT10Type) @50, @63, @80
(SOMT14 Type) @50 - 160
- Modutowe (SOMT10Type) @25 -40
Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornosc¢ na drgania.
Zmniejszona sita skrawania przy poczatkowym uderzeniu Sita skrawania i drgania przy wejsciu w obrbke materiatu (ocena wewnetrzna)
dzieki srubowemu ksztattowi wypuktej krawedzi skrawajace;j. Ae: potowa Srednicy frezu
1,500
Competitor A : Heavy Impact @
Wypukty, srubowy ksztatt krawedzi =z 0
g DOWN
S o0
2
£ 600
>
3 S
0 MFH Mini : Light Impact
0 1 2 3 4 5 6
MFH Micro 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 =216 mm  Workpiece: S50C

2 Szerokl zakres zastosowan w wielu procesach obrobki metali

S EH DS -

Frezowanie powierzchni Rowkowanie Zagtebianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
i konturowanie spiralne

Do stosowania MFH Harrier:
tamacz wiéréw GM / GH jest dostepny we wszystkich wymienionych zastosowaniach. Rodzaje LD i FL nie sg dostepne w przypadku frezowania $rubowego, wgtebiania i konturowania wznosza-
cych sie scian. (Zob. na tylnej oktadce).



Frez o mikrosrednicy do obrobki z szybkim posuwem

MFH mikro ... ...

Wysoce wydajna obrobka dzieki matemu oporowi 0 o8

216 925 250 @1%

i odpornosci na drgania. Maksymalne ap 0,5 mm. Stabilna obrébka z szybkim
posuwem w szerokiej gamie zastosowan.

Maty opér i odpornosc na drgania

Formowana wypukta krawedz skrawajgca kontroluje poczatkowe uderzenia przy wchodzeniu w obrabiany materiat.

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)

800
. 600 @
Z
v
5 DOWN
400
o
£
£
=}
O
200
0
MFH Micro Competitor B

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

Poréwnanie sity skrawania podczas wchodzenia w obrabiany

materiat (ocena wewnetrzna)
Niewielkie zwigkszenie
sity skrawania

582N

800 B MFH Micro
M Competitor C
627N

600

400

Cutting Force (N)

200
0.78 msec

I A

L~

0 0.2 0.4 06 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
Srednica frezu DC = 010 mm, obrabiany materiat: S50C

2 Szeroka gama zastosowan
z zakresu obrobki

Szeroka gama zastosowan obrébki przy maksymalnej gtebokosci

skrawania 0,5 mm

Stabilna obrébka nawet w matych centrach obrébczych (BT30).

Wykres wydajnosci obrébki (srednica frezu @10 mm)

05
MFH Micro

04

03 :
CompetitorD

Cutting Depth ap (mm)

APy P S— —

0 0.2 04 06 08

Feed Rate fz (mm/t)
(Ocena wewnetrzna)

E Zastepuje monolityczne frezy
walcowo-czotowe i zmniejsza
koszt obrébki

Zapobiega drganiom i zwieksza wydajnosc frezowania.

MFH micro w poréwnaniu z frezem walcowo-czotowym (czesci mechaniczne,
otworowanie, materiat obrabiany S50C

MFH Micro Q=15,3 c¢/min  Brylowy frez walcowo-
Ve =150 m/min, fz = 04 mm/t czotowy Q=12,2cc/min
ap x ae =04 x 10 mm, na sucho ﬁ Ve =80 m/min, fz = 0,04 mm/t

MFH10-510-01-2T (2 ptytki)
LPGT010210ER-GM

ap x ae =3 x 10 mm, na sucho

@10 (4 rowki
Wydajnos¢ rowa

A AALA

4

Odporny na drgania przy wysokiej Podatny na drgania; nie mozna zwiegk-
szybkosci posuwu (fz = 0,4 mm/t) szy¢ posuwu na zab



Frez o matej srednicy do obrébki z szybkim posuwem

[ ] [ ]
M F H Mlnl Sredn. frezu @16 — 50 mm

Ekonomiczne ptytki z 4 krawedziami skrawajgcymi. .0 oo o0 PPy
Mata srednica i drobna podziatka zapewniajg wysoka
wydajnos¢ i szybki posuw.

Skuteczne odprowadzanie wiérow

Model MFH mini kontroluje famanie wiérow dzieki wykorzystaniu wypuktej krawedzi skrawajacej.

MFH mini Frez firmy konkurencyjnej (z szybkim posuwem)
Skuteczne odprowadzanie Mato skuteczne ~_
wioréow odprowadza oW

Widry przyczepiaja si¢ do ptytki

Wysokiej jakosci tamanie wioréw
wykonczenie i na obrabianym
powierzchni i 'f | materiale
4 f

Parametry skrawania: sredn. frezu DC = @16 mm (2 ptytki), Vc = 150 m/min, fz= 0,6 mm/t, ap = 0,5 mm (20 posunied): tacznie 10 mm x 16 mm, na sucho, materiat obrabiany: SS400.

Nadaje sie do obrobki
zgrubnej form

2

Podziatka drobna w celu E
wydajnej obrobki

Obrdébka z szybkim posuwem w matych centrach

Srednica frezu 25 mm typ obrébczych

MFH mini MFH Harrier

Odpowiedni do BT30/ BT40

ptytki: 5 MFH25-525-03-5T ptytki: 2 MFH25-525-10-2T



Wysoko wydajne frezy z szybkim posuwem

MFH Harrier ..o oo -

Szeroka gama produktéw do obrébki z szybkim 0 @8 o6 o5 0160
posuwem, duze gtebokosci i mate sity skrawania.

Szeroki asortyment ptytek do réznych zastosowan

GM (zastosowania GH (wytrzymata
ogolne) krawedz)

r"

LD (duza wartos¢ ap) FL (krawedz czyszczaca)

Jako pierwsze zalecenie Doskonata odpornosc¢ na pekanie Maks. ap =5 mm Krawedz czyszczaca o niskich sitach skrawania
do obrébki ogélnej
Wiele proceséw obrébki metali Dostepne do usuwania kamienia Doskonate wykonczenie
i duzej szybkosci posuwu powierzchni i zmniejszone drgania

tamacz wiéréw GH z doskonata
odpornoscig na pekanie

Wypukta krawedz skrawajgca

Zmniejsza site uderzenia przy
wchodzeniu w obrabiany materiat,
zmniejsza poziom drgan i pekanie

Mocne wykonanie krawedzi

W potaczeniu z ptytka PRO15S nadaje
sie do obrobki utwardzonych materia-
6w, zwiekszona odpornos¢ na pekanie

Przekréj A - A'

tamacz wiéréw moze by¢ uzywany zaré6wno do zastosowan z duza

CGChy r 3 . . . y 4 . .
gtebokoscia skrawania, jak i do obrobki z szybkim posuwem
Duza gteboko$¢ skrawania do Duza szybkos¢ posuwu po
usuwania kamienia ap=4,0mm usunieciu kagienia fz=1,5mm/t
« >
7 \
‘“ . . \
(fz=0,25 mm/t, ap =4 mm) (fz=1,5mm/t, ap =2 mm)
MFH Harrier Obrdbka zgrubna do usuwania kamienia (2 posuniecia): duze ap Obrdbka zgrubna (2 posuniecia) po usunieciu kamienia: duza szybkos¢ posuwu
MFHO063R-14-5T-22M Ve =200 m/min, fz= 0,25 mm/t Ve =200 m/min, fz=1,5 mm/t
(éredn. frezu 63 mm, 5 plytek) ap X ae =4 x 40 mm, Vf = 1264 mm/min ap X ae = 2 X 40 mm, Vf = 7583 mm/min

Materiat obrabiany: SS400

Konwencjonalny frez 45° edn. frezu 63 mm, 5 plytek

Chip Evacuation Efficiency

Obrébka zgrubna (4 posuniecia): stata gtebokos¢
skrawania i szybko$¢ posuwu MFH

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

ap x ae = 3 x40 mm, Vf = 1264 mm/min . .
Materiat obrabiany: S5400 Conventional Cutter | o FE78HY



Powtoka PVD nowej generacji do narzedzi frezarskich Technologia podwdjnej laminacji ze specjalng nanowarstwa

@ o P R1 8 MEGACOAT NANO EX zapewnia dtuzsza zywotno$¢ narzedzia
Serla Cechy 3 gatunkéw: PR1825/PR1835/PR1810.
Technologia podwojnej laminacji
M=GACOAT zapewnia diuzsza zywotno$¢ narzedzia
NAN u EX | Mmitling Wielowarstwowa struktura z dwiema unikalnymi nanowarstwami.

Doskonata odpornos¢ na scieranie i pekanie.

Specjalna nanowarstwa X wielowarstwowa laminacja

AT OGN i 2 L T

Ngnq ‘ Nanowarstwa
A HRowtokalnalbazielAlCH 2 ¢ [RowlokanalbazieAlTi
~ Holdoskonatejlodpornoscil = - Holdoskonatejlodpornosci

s *

nalscieranie \ ytrzymatosc e nalscieranie
1 ‘ je]powstawanie =

Wielowarstwowe powtoki z nanowarstw o wysokiej odpornosci
__ Zwieksza wytrzymatos¢ dzigki ttumieniu wzrostu pekniqc’ i optymalizacji naprezen wewnetrznych

& = | F

ESE i 2 P / 3 e
=5 B b F o i o] e b o I T (Obraz CG)

Charakterystyka pOW’{Oki (Ocena wewnetrzna)

. M=GACOAT
“ N.AND EX  Milling

) MEGACOAT @
2 30 Y
9 Tian @ MEGACOAT NANO
£ ®
s 20
2

10

0

400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600

Temperatura utleniania (°C)

Doskonata odpornos¢ na utlenianie Wysoka wytrzymatos¢ powtoki

Poréwnanie postepu utleniania (Ocena wewnetrzna) Ocena udarnosci warstwy powtoki (Ocena wewnetrzna)
Hamuje postep utleniania dzieki doskonatej odpornosci na Doskonata wytrzymato$¢ powtoki przy matej dtugosci peknieé
utlenianie

MEGACOAT NANO EX Konwencjonalna A
Mniejsza dtugos¢ pekniecia Duzadtugosc pekniecia

s

MEGACOAT NANO EX Konwencjonalna A

A

A

Powtoka | .
tlenkowa " i

1
.‘- ] Powtoka
v tlenkowa 18
y = 6 B MEGACOAT NANO EX
g % 14| ™ Conventional
Warstwa ERP
powtoki € 10
@ 8
\ o 6
g
o
3 2
Przekrdj po przetrzymaniu w powietrzu w temperaturze 1200 stopni przez 30 minut. 0o
Jpop Y P P e 0 2 4 6 8 10 12
*Pomiar twardosciomierzem Obcigzenie (kgf)
Micro-Vickers



MFH Micro | Frez walcowo-czotowy

Fig.1

DCON®e

Fig.2

Fig.3

DCONhe

Fig.4

Wymiary uchwytu narzedziowego (typ trzonu)

: . | Liczba Wymiary (mm) Maks. kat Katnatardia | o« . Maks. predkosc
Trzon Opis Dostep-nos¢ " tebiani hlodzi Szkic | Masa (kg) obrotowa
Ptk pex | b | pcon | L LH | ApMy | Zagiedlania |y | chiodziwo (min)
MFH08-510-01-1T [ ] 1 8 42 10 75 16 4° 0,04 20000
MFH10-510-01-2T [ ] 2 10 6,2 10 80 20 3° 0,04 16200
Standardowy (prosty) 0,5 +5° Tak Rys. 1
MFH12-512-01-3T [ ] 3 12 82 12 80 20 2° 0,06 14000
MFH16-516-01-4T [ ] 4 16 12,2 16 90 25 12° 0,12 11400
Powigkszony (prosty) MFH14-512-01-3T [} 3 14 1 10,2 12 80 20 0,5 15° +5° Tak Rys.3 0,07 12500
MFHO08-W10-01-1T [ J 1 8 42 10 58 16 4 0,03 20000
MFH10-W10-01-2T [ ] 2 10 6,2 10 60 20 3° 0,03 16200
Standardowy (Weldon) 0,5 +5° Tak Rys. 2
MFH12-W12-01-3T [ ] 3 12 82 12 65 20 2° 0,05 14000
MFH16-W16-01-4T [ ] 4 16 12,2 16 73 25 12° 0,1 11400
Powiekszony (Weldon) MFH14-W12-01-3T [} 3 14 10,2 12 65 20 0,5 15° +5° Tak Rys. 4 0,05 12500

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne

Ustawic¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 8. Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalna ani
wiekszg predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrdw nawet bez obcigzenia frezu.

Czesci zamienne i odpowiednie plytki

Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu

(z¢éd zamienne (P-37) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Sruba zaciskowa Kluez 'Srodek )
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
& %
SB-1840TRP FTP-6 pP-37

MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 0,5 Nm ‘




MFH Micro | Przykrecane
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Wymiary uchwytu narzedziowego
. .. | Liczba Wymiary (mm) Maks. kat Kat natardia Otwor na LSS S
Opis Dostep-nos¢ tok tebiani hlodzi obrotowa
phtek | pex | nc DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMY | Zagicbiania Maks. Ciiodzibeg (min)
MFH08-M06-01-1T [} 1 8 4,2 4 20000
9,2
MFH10-M06-01-2T [ J 2 10 6,2 3° 16200
6,5 30,5 17 M6xP1,0 7
MFH12-M06-01-3T [ J 3 12 82 0,5 2° +5° Tak 14000
1,2
MFH14-M06-01-3T [ ] 3 14 10,2 1,5° 12500
MFH16-M08-01-4T [ ] 4 16 12,2 14,7 85 39 22 M8xP1,25 12 12° 11400
Przemystowy standard gwintu do adaptacji do powszechnie stosowanych uchwytéw narzedziowych (dla @ 8 mm do @ 14 mm rozmiar $ruby: M6 x P1,0). @ : Dostepne

Sprawdzi¢ specyfikacje sruby dla uzywanego trzonu.

Czesci zamienne i odpowiednie ptytki

(zeSci zamienne

‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 0,5 Nm ‘

Uwaga dotyczgca maksymalnej predkosci obrotowe;j
Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza

Sruba zaciskowa Klucz Srodek okreslone dla obrabianego materiatu na str. 8.
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
@) predkoscig obrotowa, gdyz sita od$rodkowa moze powodowac
E rozrzut czesci i wiorow nawet bez obcigzenia frezu.
Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37)
czed¢ stozka i gwintu przed montazem.
$B-1840TRP FIP-6 P37 ¢ guintup
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

Rzeczywista gtebokos¢ skrawania frezu walcowo-czotowego (MFH16-M08-01-4T)

Rzeczywista gtebokosc frezu

Odpowiedni frez walcowo-czotowy (gtowica)

walcowo-czotowego (mm)

Opis trzpienia Srednica frezu Wymiary
v} o - Opis LUX
e i DC LF
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 16 22 28,8
LF
LUX BT40K-M08-55 MFH16-M08-01... 16 22 28,7
Trzpien typu BT, zob. str. 21
MFH Micro | Odpowiednie ptytki
Weglik
Wymiary (mm) MEGACOAT NANO powlekany
Plytka Opis D
w1 S D1 INSL RE PR1835 PR1825 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4,19 2,19 21 6,26 10 o [ J [ J
Zastosowania ogdlne \‘\‘I'

@ : Dostepnosc



MFH Micro | Wydajnos¢ c

Srednica skrawania: @8 - 12 mm

05

o
N

o
w

Cutting Depth ap (m
2 8

0 02 04 06 08
Feed Rate fz (mm/t)

Srednica skrawania: @14 - 16 mm

o o 9o o
| ST VU R N O

Cutting Depth ap (mm)
2

0 02 04 06 08
Feed Rate fz (mm/t)

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

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fzzmm/t) ~ Zalecana szybkos¢ posuwu ap = 0,3 mm (wartosc referencyjna) Zalecany gatunek pytki (Vc: m/min)
Phytka Materiat obrabiany MFHOS-... | MFH10-... MFH12-... MFH14-... MFH1G-... MEGACOAT NANO Weglik powlekany CVD
-7 21 =37 3T -4 PR1825 PR1835 (A6535
Stal niestopowa * ¥ _
120-180-250 120-180 - 250
02-04-06 02-05-038
st * e
al stopowa -
100 - 160 — 220 100 - 160 - 220
Stal matrycowa (ok. 40 HRC) 02-03-05 02-04-06 * w -
80-140-180 80-140-180
Stal matrycowa (40-50 HRC) 02-025-03 02-025-04 ot - -
60-100-130
) . AY *
Austenityczna stal nierdzewna 100160200 100 - 160 200 -
. AS *
GM Martenzytyczna stal nierdzewna 02-03-05 02-04-06 -
150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
’ o *
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo - -
90-120-150
. *
Zeliwo szare 02-04-06 02-05-08 - -
120-180 - 250
Zeliwo sferoidalne 02-03-05 02-04-06 * - -
100 —150 — 200
; ’ Y *
Zarood top ikl -
aroodporny stop niklu 20-30-50 20-30-50
02-025-03 02-025-0,4
Stop tytanu - * -
40-60-80

W przypadku zaroodpornych stopéw niklu i stopdw tytanu zaleca sie frezowanie z uzyciem chfodziwa. Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania
i szybkos¢ posuwu nalezy dobrac¢ wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania. Do otworowania zalecane jest stosowanie chtodziwa wewnetrznego.

4 )
Analizy przypadkow
Forma SKD61 Czesci maszyn przemystowych SUS440C
Ve =90 m/min (n = 2400 min™) Ve =180 m/min (n =3580 min™)
ap x ae=0,3x0k.0,7mm ap xae=04x8mm
fz=0,27 mm/t (Vf = 1930 mm/min) fz=0,4 mm/t (Vf = 5730 mm/min)
Na sucho Na mokro
MFH12-512-01-3T (3 ptytki) MFH16-516-01-4T (4 ptytki)
LPGT010210ER-GM PR1535 (Jakos¢ konwencjonalna) LPGT010210ER-GM PR1535 (Jakos¢ konwencjonalna)
Chip evacuation Efficiency Cutting time w
rris3s on AL ) ersss 2T
Cutting time
compertort 01231 [N 20 P compentr [ T
PR1535 wykazuje 1,3 razy wiekszg wydajnos¢ obrébki w poréwnaniu PR1535 wykazuje 0 30% szybszy czas jednostkowy w poréwnaniu z
z produktem Konkurenta F Dobry stan krawedzi skrawajacej po obrébce . .
N . L A . . produktem Konkurenta G. Ocena uzytkownika
niemal podwaja zywotno$¢ narzedzia. Ocena uzytkownika
. J




MFH Mini | Frez walcowo-czotowy
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Standardowy (prosty)
Wymiary uchwytu narzedziowego
; Wymiary (mm) Kat natarcia <
Trzon Opis Dostep-nos¢ LICZbi ?'t{w;r‘na Szkic | Masa (kg) Maks: ob]roty
phyte DCX D¢ DCON LF H | APMX | Maks, | Chlodziwo {minz1)
MFH  16-516-03-2T [} 2 16 8 16 100 30 0,1 18800
MFH  20-520-03-3T [ ] 3 20 12 20 130 50 03 15700
20-520-03-4T [ ] 4 20 12 20 130 50 03 15700
S‘a(';‘:::fy")wy MFH  25-525-03-4T ° 4 2 17 2 140 60 Rys. 1 05 13400
25-525-03-5T [ 5 25 17 25 140 60 05 13400
MFH  32-532-03-5T [} 5 32 24 32 150 70 08 11400
32-532-03-6T [ ] 6 32 24 32 150 70 038 11400
MFH  17-516-03-2T [ ] 2 17 9 16 100 20 0,1 17900
MFH  18-516-03-2T [ ) 2 18 10 16 100 20 0,1 17000
Powiekszony MFH  22-520-03-3T [ 3 2 14 20 130 30 Ris.2 03 14700
.
(prosty) 22-520-03-4T ) 4 2 14 2 130 30 ’ 03 14700
MFH  28-525-03-4T [ ] 4 28 20 25 140 40 : 10 Tik 05 12400
—10° a
28-525-03-5T [ ] 5 28 20 25 140 40 05 12400
MFH  16-W16-03-2T [ ] 2 16 8 16 79 30 0,1 18800
MFH  20-W20-03-3T [ 3 20 12 20 101 50 0,2 15700
20-W20-03-4T [ 4 20 12 20 101 50 0,2 15700
Standardowy [y e ¢ Wos-03-4T ° 4 25 7 25 7 60 Rys. 3 04 13400
(Weldon)
25-W25-03-5T [ ] 5 25 17 25 ns 60 04 13400
MFH  32-W32-03-5T [ ) 5 32 24 32 131 70 07 11400
32-W32-03-6T [ 6 32 24 32 131 70 0,7 11400
MFH  16-516-03-2T-150 [ 2 16 8 16 150 50 0,2 18800
Diugitrzon MFH  20-520-03-3T-160 ° 3 2 ) 2 160 80 - 03 15700
s.
(prosty) MFH  25-525-03-4T-180 [ ] 25 17 25 180 100 y 0,6 13400
MFH  32-532-03-5T-200 [ ] 5 32 24 32 200 120 11 11400
@ : Dostepne
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
. Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci
(zesci zamienne obrotowej
Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy |  Sruba zaciskowa trzpienia g:égmcs g Zi?a%v%%?gtgﬁ:eﬁoﬂnﬁaeo‘;?a‘f)?: Q 29 o
Opis Odpowiednie plytki materiatu na str. 12.
= g Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z
é g maksymalna ani wieksza predkoscia obrotowa,
gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut
MFH. . .-03- _ czesci i widréw nawet bez obcigzenia frezu.
SB-3065TRP DTPM-8 p-37
MFHO40R-03-...-M HH8%25 LOGUO30310ER-GM Powlecz cienko zwiagzkiem zapobiegajacym
‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 1,2 Nm ‘ L0GU030310ER-GH przywieraniu (P-37) cze$¢ stozka i gwintu przed
MFHO50R-03-8T-M HH10x30 montazem.

Zalecane parametry skrawania — P12
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MFH Mini | Glowica frezarska

DCSFMS
DCB

i i
b
E‘”

[N
- -
Al <
. 2
£
| =&
. |
DC
DCX
Wymiary uchwytu narzedziowego
’ .. | Liczba Wymiary (mm) Katnatarca | gry5rna | Masa Maks. obroty
Opis Dostep-nos¢ " 1 7 hiodzi K in-1
pytek| pcx | pc | DesMs | DB | DecB! | DecB? | LF | CBDP | KOP | KWW | APMX | Maks, | Chfodzwo | (kg) | (min.1)
MFH O040R-035T-M | @ 5 4 E)) 38 16 15 9 40 19 56 84
02 9900
040R-03-6TM | @ 6 40 E}) 38 16 15 9 40 19 56 84 1 -10° Tak
MFH 050R-03-8TM | @ 8 50 0 47 2 19 1 50 21 63 | 104 05 8600
@ : Dostepne

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej

Ustawic liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 12.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wiekszg predkoscia obrotowa, gdyz sita odé$rodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obcigzenia frezu.

MFH Mini | Przykrecany

CRKS
+ wv
e 2 A
a
Wymiary uchwytu narzedziowego
opis Dastep-nost Liczba Wymiary (mm) Kat natarcia Otwérna | - Maks.obroty
phtek | pex | DCSIMS | DCON | OAL LF CRKS Hoo| APMX | Maks, | Chodziwo)  (min-T)
MFH  16-M08-03-2T [ ] 2 16 8 14,7 85 42 25 M8xP1,25 12 18880
MFH  17-M08-03-2T [ ] 2 17 9 14,7 85 42 25 M8xP1,25 12 17900
MFH  18-M08-03-2T [ ] 2 18 10 14,7 85 42 25 M8xP1,25 12 17000
MFH  20-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
MFH  22-M10-03-3T [ J 3 2 14 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5 15 100 14700
22-M10-03-4T [ ] 4 22 14 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5 15 1 Tak 14700
MFH  25-M12-03-4T [ ] 4 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 13400
25-M12-03-5T [ ] 5 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 13400
MFH  28-M12-03-4T [ ] 4 28 20 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 12400
28-M12-03-5T [} 5 28 20 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 12400
MFH  32-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 dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej @ : Dostepne

Ustawic¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 12.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obcigzenia frezu.
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Gtebokos¢ robocza zmontowanego narzedzia

Odpowiednie do typu nakrecanego Skuteczna glebokos¢ zmontowanego narzedzia (mm)
Opis trzpienia Srednica skrawania | Wymiar
Opis LUX
DC LF
MFH16-M08-03. .. 16 25 318
BT30K-M08-45 MFH17-M08-03... 17 25 332
MFH18-M08-03... 18 25 34,2
MFH20-M10-03... 20 30 36,8
T BT30K-M10-45
@ MFH22-M10-03... 22 30 39,2
2 7 MFH25-M12-03.... 2% 35 238
BT30K-M12-45
MFH28-M12-03... 28 35 455
LF MFH16-M08-03. .. 16 25 31,7
LUX BT40K-M08-55 MFH17-M08-03. .. 17 25 332
MFH18-M08-03.... 18 25 343
MFH20-M10-03.... 20 30 38,7
BT40K-M10-60
MFH22-M10-03... 22 30 44,5
MFH25-M12-03.... 25 35 44,6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03... 28 35 47,6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03.... 32 40 51,2
Trzpien typu BT, zob. str. 21
MFH Mini | Odpowiednie ptytki
’ Powtoka Weglik
Plytka Opis Wymiary (mm) MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD| powlekany CVD
W1 S D1 INSL RE PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S (A6535
LOGU030310ER-GM 6,2 3,9 3,45 19 1,0 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Zastosowania ogdlne
LOGU030310ER-GH 6,2 3,96 345 19 1,0 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Wytrzymata krawedz
@ : Dostepne

MFH Mini | Wydajnos$¢ skrawania

Podziatka drobna
g 10 03
Q
©
<
o
Zos 08
(=]
£
£
)
0 05 10 15

Feed Rate fz (mm/t)

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

Ostrzezenie:

Korzystajac z frezu z podziatka drobna, nalezy zredukowac parametry skrawania w poréwnaniu ze standardowym typem frezu.

Podziatka standardowa
(Sredn. frezu 16-22 mm)

05

Cutting Depth ap (mm)

0.6

12

0 05

10 15

Feed Rate fz (mm/t)

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

MFH22-...-3T

12

Gtowica frezarska (Sredn. frezu 40-50 mm)

Podziatka standardowa
(Sredn. frezu 25-32 mm)
g 10 08
F
e
a 15
8 05
g
£
0 05 10 15

Feed

Rate fz (mm/t)

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

MFHO50R-...



MFH Mini | Parametry skrawania % 1.zalecenie +r 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fzzmm/t) ~ Zalecana szybkos¢ posuwu ap = 0,5 mm (wartos¢ referencyjna) Zalecany gatunek ptytki (vc: m/min)
5 q Powtoka Weglik
e e MEHI6 | MFH0 | MFH20 MEH25 MFH25 MFH32 MEH32 MEH MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD | powekany VD
ST | - 3T - AT - AT Sl Sl el -...R03
PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535
Stal niestopowa s * - - -
120 - 180 - 250{120 - 180 - 250
02-07-12 02-05-0802-08-15{02-05-08{02-08-15(02-05-08|02-05-08
. ¥ *
tal stopowa - - -
100 - 160 - 220{100 - 160 - 220
~40HRC 02-05-09 02-04-06|02-06-12|02-04-061{02-06-12|02-04-06102-04-06 w k - bt -
80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
40~50HRC 02-03-05 02-025-03(02-03-0602-025-03{02-03-06{02-025-03[02-025-03 - w _ Gk _
Stal 60 - 100 - 130 60 - 100 - 130
matrycowa
50~55HRC 01-03-05 01-02-03|01-03-05|01-02-03{01-03-05{01-02-03101-02-03 - = - ket -
50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
55~60HRC 0,03 - 0,06 - 0,1 (*Zalecane tylko dla tamacza wiéréw GH) - - - G -
50 - 60 - 70
M ; ' Gk GM e
Austenityczna stal nierdzewna - - -
GH 100 - 160 - 200{100 - 160 - 200
) A¢ *
Martenzytyczna stal nierdzewna 02-05-09 02-04-06|02-06-12|02-04-06{02-06-12|02-04-06102-04-06 - - -
150 - 200 - 250 180 - 240 - 300|
Stal nierdzewna utwardzana *
wydzieleniowo 90 - 120 - 150
Zeliwo szare 02-07-12 02-05-0802-08-15{02-05-08|02-08-15[02-05-08|02-05-08 - - * - -
120 - 180 - 250|
Zeliwo sferoidalne 02-05-09 02-04-06|02-06-12|02-04-06{02-06-12|02-04-06102-04-06 - - * - -
100 - 150 - 200|
Zaroodporny stop niklu w - - - *
20 - 30 - 50 20 - 30 - 50
02-03-06 02-025-04/02-04-0802-025-04{02-04-0802-025-04/02-025-04
Stop tytanu ok - i - -
40 - 60 - 80 30-50-70
[ Podziatka standardowa [—1Podziatka drobna
Wartosci zapisane pogrubiong czcionkg to zalecane parametry poczatkowe. Predkosc skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy
dobrac¢ wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.
W przypadku zaroodpornych stopéw niklu i stopdw tytanu zaleca sie frezowanie z uzyciem chfodziwa.
Przy obrobce z BT30 lub produktem réwnowaznym szybkos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 25% w stosunku do zalecanych
parametrow skrawania.
Do otworowania zalecane jest stosowanie chtodziwa wewnetrznego
Nie zaleca sie otworowania i kieszeniowania gtowicami frezarskimi.
-
Analizy przypadkow
Czesci form ze stali ulepszonej cieplnie Czesci do samolotdw, stal nierdzewna utwardzana
Ve = 220 m/min (n = 3500 min”) wydzieleniowo ey
=}
apxae=05mmxi4mm Ve =120 m/min (n = 1530 min) [~
fz=0,05 mm/t (Vf = 700 mm/min) ap x ae = 0,7 X ok. 25 mm 50
Na sucho fz = 0,6 mm/t (Vf = 3670 mm/min)
MFH20-520-03-4T (4 ptytki) Na sucho
LOGUO3lOl31OERfGM‘ PR1535 MFH25-525-03-4T (4 plytki)
(Jakos¢ konwencjonalna) LOGUO30310ER-GM PR1535 L
(Jakos¢ konwencjonalna)
20
Tool life Tool life Number of workpieces Tool life
errsss XTI () e 100,. )
Competitor H Competitor |
~
(4 Inserts) 1.0~1.5+ (5 Inserts)
PR1535 wykazuje mniejsze obciazenie przy obrobce niz produkt konku- Po obrébce 100 elementow krawedz skrawajaca PR1535 byta w dobrym
renta H i pozwala wydtuzy¢ czas obrébki. stanie, a stabilno$¢ obrébki nie ulegta zmianie. ) )
Ocena uzytkownika (Ocena uzytkownika)
.
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MFH Harrier | Frez walcowo-czotowy (typ somT10)

2
777777777777777777777 4=z
——r O| Fig.1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, O
[a)]
\
Standardowy (prosty) Fig2
LD Type Cutting Edge Dimensions PN ————— | S ig.3
[a]
DC Figu4
DCX
Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT10)
. Wymiary (mm) Kat . X
) .. | Liczba nataria | Otwér na . Masa | Maks. obroty
Trzon Opis Dostep-nos¢ . Szkic .
plytek T DC N " W e e chtodziwo (kg) (min.-1)
GMGH | D | R e
MFH  25-525-10-2T [} 2 25 8 12,5 15 25 140 60 Rys.3 0,4 17000
MFH  28-525-10-2T [} 2 28 n 155 14,5 25 140 40 Rys. 1 0,5 15500
MFH  32-532-10-2T [ ] 2 32 15 19,5 18,5 32 150 70 Res.3 0,38 14000
.
Standardowy 32-532-10-31 ) 3| R 15 | 195 | 185 | 32 150 70 15 y 08 14000
(3,5) 12 +10° Tak
Prosty) MFH  35-532-10-2T [ ] 2 35 18 22,5 21,5 32 150 50 * 08 13000
35-532-10-3T [} 3 35 18 22,5 215 32 150 50 Rus. T 08 13000
s.
MFH  40-532-10-3T [ ] 3 40 23 27,5 26,5 32 150 50 y 0,9 11500
40-532-10-4T [ ] 4 40 23 275 26,5 32 150 50 0,9 11500
MFH  25-W25-10-2T [ ] 2 25 8 12,5 1,5 25 n7 60 Ris. 4 0,4 17000
.
Standardowy | MFH 32-W32-1037 ° 32| 15 L9 | ss | o2 | 1| o0 | 1P y 07 14000
(3,5) 12 +10° Tak
(Weldon) MFH  40-W32-10-3T [ 3| 40 3 275 | 265 32 112 50 * Ris.2 07 11500
.
40-W32-10-4T [ ] 4 40 23 275 26,5 32 12 50 y 0,7 11500
MFH  25-525-10-2T-200 [ ] 2 25 8 12,5 1,5 25 200 120 Rys.3 0,6 17000
MFH  28-525-10-2T-200 [} 2 28 " 155 14,5 25 200 40 15 Rys. 1 0,7 15500
D';rgo':t'yz)" " | MPH 32-532-10-21-200 ™ 20 32| 15 | 195 [ 185 | 32 | 200 | w0 | G5 | 12 | 4100 | Tk | Rs3| 10 14000
MFH  35-S32-10-2T-200 [ ] 2 35 18 225 215 32 200 50 * Ris. 1 14 13000
.
MFH  40-S32-10-4T-250 [ ] 4 40 23 27,5 26,5 32 250 50 y 15 11500
MFH  25-525-10-2T-300 [} 2 25 8 12,5 15 25 300 180 Rys.3 1,0 17000
Bardzo dhugi MFH  28-525-10-2T-300 [} 2 28 n 155 14,5 25 300 40 15 Rys. 1 11 15500
trzon MFH  32-S32-10-2T-300 [ ] 2 32 15 19,5 18,5 32 300 180 (3,5) 12 +10° Tak Rys.3 1,6 14000
Prosty) MFH  35-532-10-21-300 ° 2 | 35 18 | 25 | 15 | 32 | 30 | 50 * ro1 LV 13000
.
MFH  40-532-10-4T-300 [} 4 40 23 27,5 26,5 32 300 50 y 18 11500
*Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD @: Dostepne
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
. Uwaga dotyczgca maksymalnej predkosci obrotowej
(zgdci zamienne Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania
. Srodek okreslone dla obrabianego materiatu na str. 19-20.
Sruba zaciskowa Kluez eciwaatarcio
Opis precuzatarciowy Odpowiednie pytki Niedufyyv_aé féezu wa\cogq—cio%ogegskz maksymalng anicjwiekgza
@ predkoscig obrotowa, gdyz sita od$rodkowa moze powodowac
E % % rozrzut czesci i widrow nawet bez obcigzenia frezu.
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37)
czes¢ stozka i gwintu przed montazem.
SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
SOMT100420ER-GH
MFH...-10-.... ‘ Zalecany moment dokrecania zacisku plytki: 3,5 Nm ‘ SOMT100420ER-LD
‘ ‘ SOMT100420ER-FL
Parametry skrawania — P19, P20
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MFH Harrier | Frez walcowo-czotowy (typ somT14)

\ ] % Fig.1
O
R . o
’ -&‘*
LF
LD Type Cutting Edge Dimensions
N 2
) J* hG| Fig2
=
i
DC E»/ =
oo T |E LF
Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT14)
Wymiary (mm) Kat )
) .. | Liczba natarca_| Otwor na . Maks. obroty
Opis Dostep-nos¢ " DC hlodzi Szkic | Masa (kg) (min-1)
piytek | pex DCON | LF | APMX | APMXZ | Maks, |CTMOCAWO HIms
GM-GH LD FL
MFH50-542-14-3T [ J 3 50 27 33 32 42 150 50 Rys. 1 14 8800
MFH63-542-14-4T [ J 4 63 40 46 45 42 150 50 % fS) 2 +10° Tak 17 7400
Rys.2
MFH80-542-14-5T [ J 5 80 57 63 62 42 150 50 23 6400
*Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD @ : Dostepne
Czesci zamienne i odpowiednie plytki
(ze$ci zamienne
Sruba zaciskowa Kluez .Srodek '
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
) / %
SB-50120TRP TTP-20 P-37 SOMT140520ER-GM
L SOMT140520ER-GH
‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 4,5 Nm ‘ SOMT140520ER-LD
‘ SOMT140514ER-FL

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej
Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 19-20.

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalna ani wieksza predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut
czesci i wiorow nawet bez obciazenia frezu.

Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Parametry skrawania — P19, P20
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MFH Harrier | Glowica frezarska

DCSFMS
DCSFMS DCB
B a KWW
a -DCB 2 _Kww
=) Kww
g1 = g
O S
o = §
% 2
i 6 o)
DCCB2 }
-— - - DCCB1 _DCcB1
% DC bDC
ﬂ r [ DCX DCX
Rys. 1 Rys. 2
% ) DCSFMS
5
x|
=
() <
!
DCCB2
DC
DCX
Rys. 3
Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT10)
Wymiary (mm) Kat .
) Dostep- | Liczba natarcia | Otworna| ., . | Masa | Maks. obroty
e nos¢ | plytek DC chtodziwo| S (kg) (min.-1)
DCX DCSPMS | DeB | DB | Decs LF (BDP KDP KWW | APMX APMX2*1 Maks. ’
GM-GH| LD FL
MFH  050R-10-4T-M [} 4 50 | 33| 375|365 47 22 19 n 50 21 6,3 10,4 04 10000
050R-10-5T-M [} 5 50 | 33| 375|365 47 22 19 1 50 21 6,3 10,4 04 10000
MFH  063R-10-5T-22M [} 5 63 | 46 | 505 | 495 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 0,7 8800
15
063R-10-6T-22M [ J 6 63 | 46 | 50,5 | 495 60 22 19 1 50 21 6,3 104 | (35 12 +10° Tak |Rys.1| 0,7 8800
*2
063R-10-5T-27M [ J 5 63 | 46 | 505 | 495 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,7 8800
063R-10-6T-27M [ ] 6 63 | 46 | 505 | 49,5 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,7 8800
MFH  080R-10-7T-M [ ] 7 80 | 63 | 675 | 665 76 27 20 13 63 24 7 12,4 1,6 7600

*1Zob. APMX 2 nastr. 16 * > Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD~ @: Dostepne

Uwaga dotyczgca maksymalnej predkosci obrotowej

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 19-20.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wiekszg predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze
powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obcigzenia frezu.
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Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT14)

. Kat
Wymiary (mm) : )
) Dostep- | Liczba natarcia| Otwgrna | ._,. | Masa | Maks. obroty
Opis ) . | Szkic .
nos¢ | phytek DC ] ) ) chtodziwo (kg) (min.-1)
DCX DCSFMS | DB | DCCB' | DCCB LF (BDP | KDP | KWW | APMX | APMX“*1| Maks.
GM-GH| LD FL
MFH  050R-14-4T-M [ J 4 5 |27 | 33 32 47 22 12 - 50 21 6,3 10,4 0,4 8800
MFH  063R-14-4T-22M ( ] 4 63 | 40 | 46 45 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 0,6 7400
063R-14-5T-22M [ ] 5 63 | 40 | 46 45 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 0,6 7400
063R-14-4T-27M ( ] 4 63 | 40 | 46 45 60 27 20 13 50 24 7 12,4 Rys.1] 0,6 7400
063R-14-5T-27M [ ] 5 63 | 40 | 46 45 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,6 7400
2 Tak
MFH  080R-14-5T-M [ J 5 80 | 57| 63 62 76 27 20 13 63 24 7 12,4 (5) 2 +10° 14 6400
*2
080R-14-6T-M [ J 6 80 | 57| 63 62 76 27 20 13 63 24 7 12,4 14 6400
MFH  100R-14-6T-M [} 6 100 | 77 | 8 82 96 32 26 17 63 28 8 14,4 24 5600
100R-14-7T-M [ J 7 100 | 77 | 8 8 9% 32 26 17 63 28 8 14,4 Rys.2| 24 5600
MFH  125R-14-7T-M [ ] 7 | 125|102 108 | 107 | 100 40 55 - 63 33 9 16,4 28 4800
MFH  160R-14-8T-M [ ] 8 | 160 | 137 | 143 | 142 | 100 40 68 66,7 63 32 9 16,4 Nie  |Rys.3| 37 4200

) _ *1Zob. APMX 2 nastr. 16 *?Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD~ @: Dostepne
MHFO50R-14-4T i MFHO50R-14-4T-M maja podwajne $ruby. Nalezy przeczytac

instrukcje dotaczong do uchwytu narzedziowego, aby poznac sposob obstugi.
Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 19-20.
Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza predkoscia obrotowa, gdyz sita od$rodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obciazenia frezu.

Czesci zamienne i odpowiednie plytki

(zgsci zamienne LD Type Cutting Edge Dimensions
<ruba zaciskowa i Srodek przeciw- | Sworzen zais-
zatarciowy | kowy trzpienia -\ S
Opis Odpowiednie ptytki 7
DTPM TTP <\
\/“’ / % % i é
E DC g |8
DCX <z
MFHOSOR-10-....(-M) HH10x30 T
Anglein () is for SOMT14 Type
MFH063R-10-. . .(-22M) HH10x30 SOMT100420ER-GM
— SB-4090TRPN DTPM-15 P-37 s SOMT100420ER-GH
- SOMT100420ER-LD
MFHO80R-10-.... Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 3,5 Nm HH16x40 SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-...-M HH12x35
MFHO50R-14-. . .(-M) W10x31
MFHO63R-14-. . .(-22M) HH10x30
MFHO63R-14-...-27M HH12x35
MFHOB0R-14-.... $B-50120TRP TTP-20 p-37 HH16x40 SOMT140520ER-GM
SOMT140520ER-GH
MFHO80R-14-...-M HH12x35 SOMTI40520ER-LD
SOMT140514ER-FL
MFH100R-14-.... Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 4,5 Nm HH16x40

MFH100R-14-...-M -

MFH125R-14-. .. =

MFH160R-14-. .. -

- Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37) czes¢ stozka i gwintu przed montazem. Parametry skrawania — P19, P20

17



MFH Harrier | Przykrecane

:"'f ’
> DCX LF CRKS
r. =t f
L 4 /o
] ‘I:’ —— 1 E {\
| — wn D
L1 8 |
LD Type Cutting Edge Dimensions =
9
N a A-A Section
o
‘ o\ OAL
T
DC ‘ 3/ 2l =<
DCX 2=
<<| <<
Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) e .
i Dosten-noté Liczba natarcia | Otworna | Maks. obroty
; & plytek DC ) chtodziwo | (min.-1)
DCX DCSFMS DCON OAL LF CRKS H APMX | APMX Maks.
GM-GH | LD FL
MFH  25-M12-10-2T [ ] 2 25 8 12,5 1,5 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 17000
MFH  28-M12-10-2T [ ] 2 28 n 15,5 14,5 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 15500
MFH  32-M16-10-2T [ ] 2 32 15 19,5 18,5 30 17 62 40 M16xP2,0 24 14000
32-M16-10-37 ) 3 32 15 | 195 | 185 30 7 62 40 M16xP2,0 2% 15 14000
(3.5) 12 +10° Tak
MFH  35-M16-10-2T ) 2 35 18 | 25 | 25 30 17 62 40 M16xP2,0 2 * 13000
35-M16-10-37 ) 3 35 18 | 25 | 25 30 17 62 40 M16xP2,0 2% 13000
MFH  40-M16-10-37 ) 3 40 B | 25 | 265 30 17 62 40 M16xP2,0 2 11500
40-M16-10-4T [ ] 4 40 23 27,5 26,5 30 17 62 40 M16xP2,0 24 11500

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej *Wymiar podany w () odnosi sie do sytuadji, gdy zamontowany jest typ LD @ : Dostepne

Ustawi¢ liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego
materiatu na str. 19-20.

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wiekszg predkoscia obrotowa, gdyz sita
odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obciazenia frezu.

Czesci zamienne i odpowiednie ptytki

(ze$ci zamienne
Sruba zaciskowa Kluez przecii:::teatciowy
Opis Odpowiednie ptytki
SB-4075TRP DTPM-15 p-37 SOMT100420ER-GM
SOMT100420ER-GH
MFH. ..-10-... ‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki 3,5 Nm ‘ SOMT100420ER-LD
‘ ‘ SOMT100420ER-FL

- Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Parametry skrawania — P19, p20

18



MFH Harrier | Odpowiednie ptytki

Stal niestopowa/stal stopowa Y *
Klasyfikacja zastosowania
Stal matrycowa ¥ *
Austenityczna stal nierdzewna * i
Martenzytyczna stal nierdzewna Pig * %
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 2
% : Obrébka zgrubna/1. wybdr — b * =
< : Obrébka zgrubna/2. wybor Leliwo szare * =
I Wykariczanie/1. wybor Zeliwo sferoidalne * E
[1: Wykariczanie/2. wybor e * % ;
Stop tytanu (ti-6al-4v) * PAq E
o
Stal o duzej twardosci O * b3
) o Powtoka Weglik
iyt o Wymiary (mm) Kat (°) MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD | powlekany CVD
IC S D1 BS RE AN [PR1835| PR1825 |PR1810 PRO15S CA6535
SOMT100420ER-GM 10,30 4,58 4,6 = 20 16 [ ] [ ] [ ] = [ ]
SOMT140520ER-GM 14,14 5,56 58 - 20 16 [ J [} [ J - [ J
Zastosowania ogdlne
SOMT100420ER-LD 1045 | 458 46 09 20 16 [ J [} [} = [ J
b SOMT140520ER-LD 14,76 | 556 58 1,6 20 16 [ J [ J [ J - [ ]
skrawania P13
P17
| SOMT100420ER-FL 10,44 | 458 4,6 14 20 16 [ J [} [} = [}
. SOMT140514ER-FL 14,57 | 556 58 31 14 16 [ J [ J [ J - [ J
wiper
# | SOMT100420ER-GH 1043 | 457 | 455 - 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ ] -
\z\p SOMT140520ER-GH 1417 | 5,56 58 - 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Wytrzymata krawedz < 1S |
@ : Dostepne
MFH Harrier | Wydajnos$¢ skrawania (Gm/GH/FL)
MFH25-S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
< 20 £ 20 €20
£ £ E
e S5 g5
< = ‘-‘_:‘
: ; :
& 10 & 10 & 10
o o o
£ £ £
£ 05 £ 05 £ 05
> >S5 =
O O O
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t) Feed Rate fz (mm/t)
MFHO50R~080R-10-OT MFH.-14-OT
20 20

]

Cutting Depth ap (mm)
o —
w o

0 05 10 15 20
Feed Rate fz (mm/t)

wn

Cutting Depth ap (mm)
) —
wn o

0 05 10 15 20
Feed Rate fz (mm/t)
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tamacz wiéréw LD:

+ Maks. gtebokos¢ skrawania dla tamacza wioréw LD
wynosi 5 mm (3,5 mm dla typu SOMT10)
Frez walcowo-czotowy: zob. wykres zastosowania
powyzej
Gtowica frezarska: maksymalna szybko$¢ posuwu
(posuw na jeden zab:) fz=2,0 mm/t



MFH Harrier | Parametry skrawania % 1.zalecenie 3 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fz: mm/t)

Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min)

Plytka |  Materiat obrabiany MEGACOAT NANO R el
MEH25- MEH32- MEHAO- MFH... R-10 MFH...-14 NETHLD | it ai
PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535
X 05-08-10(@ps10mm) | 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) * *
Stal niestopowa 05-15-20 120 - 180 | 120 - 180 - - -
02-04-05(ps15mm) | 03-07-10(@ps1,5mm) 04-10-15(aps1,5mm)
- 250 - 250
SIS 05-08-10(p<1,0mm) | 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(ap<1,0mm) 05-15 - 20 = *
P 02-04-05@p<15mm) | 03-07-10@p<15mm) | 04-10-15(aps1,5mm) o 100- 160 | 100 - 160
-220 -220
Ye Ye
05-07-08(aps10mm) | 05-08-12(ps1,0mm) 05-10-16(ps1,0mm) GHk
~40HRC 05-12-18 80 - 140 80 - 140 - -
02-03-04(aps1,5mm) 03-06-08(@ps15mm) 04-08-12(aps15mm) 180 180 80 - 140 - 180
s
0,15-03-05(ps1,0mm) | 02-05-08(ap<1,0mm) 02-06-09(aps1,0mm) GH&
40~50HRC 02-07-10 - 60 - 100 - -
& 0,15-0.2-0,25(aps1,5mm) | 0,2-03-045(@ps1,5mm) 02-05-07(ps15mm) 130 60 - 100 - 130
tal -
matrycowa
o GHk
50~55HRC| 0,15 - 0,25 - 0,4(ap<1,0mm) | 0,15- 0,35 - 0,6(@p<1,0mm) | 0,15 - 04 - 0,7 (@p<1,0mm) 02-05-08 - - -
50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
. L GHYY
55~60HR(| 0,03-0,06 - 0,1 (ap=1,0mm) (* zalecane tylko dlafamacza wiéréw GH) - - - -
50 - 60 - 70
GM Austenitycznastal | 0,5-0,7 - 0,8 (ap£1,0mm) | 0,5-08-1,2(aps1,0mm) | 05-1,0-1,6(ps1,0mm) 05-12-18 G G
GH nierdzewna 02-03-04(@ps15mm) |03 -06-08(@ps15mm) | 04-08-12(@ps15mm) P e 100 - 160 | 100 - 160
- 200 - 200
Martenzytycznastal | 0,5-0,7 - 0,8(ap<1,0mm) {05-08-12(ap<1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) 05-12-18 &l *
nierdzewna 02-03-04(@ps15mm) [03-06-08(@ps15mm)| 04-08-12(@ps1,5mm) o 150 2'5300 180 - 240 - 300
Stal nierdzewna *
05-07-08(ps1,0mm) [05-08-12(@ps1,0mm)| 05-10-16(@p<1,0mm)
utwardzana 05-12-18 90 - 120 - - - -
o 02-03-04(ps1,5mm) [03-06-08(@ps15mm)| 04-08-12(aps1,5mm)
wydzieleniowo - 150
. 05-08-10(ps1,0mm) [05-10-15@p<1,0mm)| 05-12-18(aps1,0mm) *
Zeliwo szare 05-15-20 - - 120 - 180 - -
02-04-05(@ps1,5mm) [03-07-10@ps1,5mm)| 04-10-15(@p<1,5mm) 250
. X 05-07-08(ps1,0mm) [05-08-12(ps1,0mm)| 05-1,0-16(aps1,0mm) *
Zeliwo sferoidalne 05-12-18 - - 100 - 150 - -
02-03-04(@ps1,5mm) [03-06-08(@ps1,5mm)| 04-08-12(ps1,5mm) 20
5 X 02-04-06(ps1,0mm) [02-05-09(@ps1,0mm)| 02-0,6-1,0(aps1,0mm) Ph *
Zaroodporny stop niklu 02-08-12 - - -
015-02-03(aps1,5mm) [02-04-06(@ps15mm)| 02-05-08(ps1,5mm) 20-30-50 20 - 30 - 50
6MYx
02-04-06(ps1,0mm) [02-05-09(ps1,0mm)| 02-06-1,0(aps1,0mm) aMk
Stop tytanu 02-08-12 - 30 - 50 - -
0,15-02-03(aps1,5mm) [02-04-06(@ps15mm)| 02-05-08(aps1,5mm) 40 - 60 - 80 70
A *
Stlniestopona | %5708~ 10@<10mM) | 05-10-15(p<T0mm) | 05-12-18(p<10mm) | 05-15-20p<10mm) | 05-15-20(ap<20mm)
P 0,06-0,1-0,2 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-0,3 (ap<3,5mm) 0,06-0,2-0,3 (@p<3,5mm) 0,06-0,2-03(@p<3,5mm) | 0,06 - 02 - 0,4(ap<50mm) 120 2_5:)80 0 2_5;80
o *
Gl 05-08-10(aps1,0mm) 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(ps1,0mm) 05-15-20(aps1,0mm) 05-1,5-2,0(ap£2,0mm)
al stopowa - - - - -
. 006-01-02(aps35mm) | 006~015~03(ap<3Smm) | 006-02-03ps3smm) | 006-02-03@p<3Smm) | 006-02 - 04ap<somm) | O 22:)60 100 22;60
A *
Stal matrycowa (ok. 05-07-08(@ps1,0mm) 05-08-12(aps1,0mm) 05-1,0-16(aps1,0mm) 05-12-18(@p<1,0mm) | 05-1,2-18(ap<2,0mm)
40HRO) 006-008-015(ps35mm) | 006-01-02p<35mm) | 006-015-02ps35mm) | 006-015-02(ap<35mm) |006-015-03@p<50mm)| L 81:0 80 - 81:0
-1 -1
w *
Stal matrycowa (40-50 |  02- 03 - 0,5(@p<1,0mm) 02-0,5-08(ap<1,0mm) 02-06-09(@ps1,0mm) 02-07-10(@ps1,0mm) | 02-07-1,0(aps2,0mm) B N B
HRO) 003-005-01p<35mm) | 003-008-015@p<3Smm) | 003-01-015@p<35mm) | 003-01-015@ps3Smm) | 003-01-02lps5omm) | O 1;:" 60 1;(;’“
Austenityczna stal 05-07-08(aps1,0mm) 05-08-12(aps1,0mm) 05-10-16(ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) 05-12-18(ap£2,0mm) * w
nierdzewna 0,06-0,08-0,15 (ap<3,5mm) 0,06-0,1-0,2 (@p<3,5mm) 0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-022(@p<3,5mm) 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) 100 2'0:)60 100 2'0:)60
0 Martenzytyczna stal 05-07-08(aps1,0mm) 05-08-12(@ps1,0mm) 05-10-16(@ps1,0mm) 05-12-18(@ps1,0mm) | 05-12-18(aps2,0mm) > *
nierdzewna 006-08-015@p<3Smm) | 006-01-02(p<35mm) | 006-015-02(ap<3Smm) | 006-015-02(ap<3Smm) |006 - 015 - 03(@p<50mm)| 0 2'5300 180 - 240 - 300
Utwardzana *
drieleniowo 05-07-08(aps1,0mm) 05-08-12(ps1,0mm) 05-10-16(ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) 05-12-18(ap2,0mm)
wydzieleniow - - - - -
y K 0,06-0,08-0,15 (ap<3,5mm) 0,06-0,1-0,2(@p<3,5mm) 0,06-0,15-0,2 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-022(@p<3,5mm) 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) %-120
Stal nierdzewna - 150
Jeliwo szare 05-08-10(@ps1,0mm) 05-10-15(aps1,0mm) 05-12-138(aps1,0mm) 05-15-20(@ps1,0mm) | 05-15-20(ap<2,0mm) *
0,06-0,1-0,2 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-0,3 (ap<3,5mm) 0,06-0,2-0,3 (@p<3,5mm) 0,06-0,2-03 (@p<3,5mm) | 0,06 - 0,2 - 0,4(ap<50mm) 0 2'5:]80
Jeliwo seroidal 05-07-08(aps1,0mm) 05-08-12(@ps1,0mm) 05-10-16(@ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) 05-12-18(ap2,0mm) *
eliwo sferoidalne - - - - -
0,06-0,08-0,15 (ap<3,5mm) 0,06-0,1-0,2 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-0,22 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-0,2(ap<3,5mm) 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) 100 20:]50
Inrootoomystop iy | 027047 06@STOmM) | 02-05-09GpsTOmm) | 02-06-10(ps10mm) | 02-08-12@pSTomm) | 02-03-12Gps20mm) | *
porny stop 0,03-0,05-0,1(ap<3,5mm) |0,03-008-015(@ps35mm)| 003-0,1-015@p<35mm) | 0,03-0,1-015(@ap<35mm) | 0,06-0,1-02(@p<50mm) |20 - 30 - 50 20 - 30 - 50
v 02-04-06(aps1,0mm) 02-05-09(@ps1,0mm) 02-06-10(@ps1,0mm) 02-08-12(@aps1,0mm) | 02-08-12(aps2,0mm) * ~ * B B
B2 0,03-005-0,1(@ap<35mm) | 0,03-0,08-0,15(@p<35mm) | 0,03-0,13-0,15(@p<35mm) | 0,03-0,1-015(ap<35mm) | 0,03-0,1-02(ap 50mm) |40 - 60 - 80 30 7 050
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MFH Harrier | Parametry skrawania % 1.zalecenie 3 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fz: mm/t) Zalecany gatunek ptytki (vc: m/min)
Plytka Materiat obrabiany MEGACOAT NANO s el
MEH25- MEH32- MFHA0- MFH....R-10 MEH...-14 WESTOMTILD | cariBam@
PR1835 PR1825 PR1810 PRO15S CA6535
. 0,5-08-10@p<10mm) | 0,5-1,0-15@p<10mm) | 0,5 - 1,2 - 18(@p<1,0mm) * *
Stal niestopowa 05-15-20 120 - 180 | 120 - 180 - - -
0,2-04-05(@ps15mm) | 03 - 0,7-10(@p<15mm) | 0,4 - 1,0-15(ap<15mm)
- 250 - 250
0,5-08-10(@ps1,0mm) | 0,5 - 1,0-15(@p<10mm) | 0,5 - 1,2-18(ap<1,0mm) a *
Stal stopowa 05-15-20 100 - 160 | 100 - 160 - - -
02-04-05(@p<15mm) | 03 -0,7-10@p<15mm) | 0,4 - 1,0-15(@p<15mm)
-220 -220
S07- < -08- < -1,0- <
Stal matrycowa (ok. 40 HRQ) 0,5-0,7-08(aps1,0mm) | 0,5 - 0,8-12(@ps1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 16(ap<1,0mm) 05-12-18 Pie * B B B
0,2-03-04(@ps15mm) | 03 - 0,6-08(@ap<15mm) | 0,4 - 0,8-12(ap<15mm) 180 - 140 - 18080 - 140 - 18
0,15-0,3-05(ap<1,0
P10 o) 5 - 08ap<Tomm) | 02 - 06 - 09(ap<Tomm) Y *
Stal matrycowa (40-50 HRC) 0,15-0,2-025(@aps 02-07-10 - - -
0,2 - 0,3-045(ap<15mm)| 0,2 - 0,5-07(@ps1,5mm) 160 - 100 - 130160 - 100 - 13
1,5mm)
* ¢
Austenitycana stal nicrdacwna 0,5-0,7-08(ap1,0mm) | 0,5 - 0,8-12(ap<1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(ap<1,0mm) 05-12-13
A 0,2 - 03-04(aps1,5mm) | 0,3 - 0,6 -08(ap<1,5mm) | 0,4 - 0,8 - 1,2(ap<1,5mm) o 100- 160 | 100 - 160
- 200 - 200
05-07-08(ps10mm) | 0,5 -0,8-12(@p<1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(@p<1,0mm) * *
FL | Martenzytyczna stal nierdzewna 05-12-18 150 - 200 - - -
0,2 -03-04(@ps15mm) | 03 - 0,6 -08(@ap<15mm) | 0,4 - 0,8-12(aps15mm) 250 180 - 240 - 300
Stal nierdzewna utwardzana | 0,5 - 0,7 - 08(ap<1,0mm) | 0,5 - 0,8 - 1,2(ap<1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 *
wydzieleniowo 0,2-03-04(aps15mm) | 03 - 0,6 -08(apsT5mm) | 04 - 0,8 - 12(ap<1,5mm) T 190 - 120 - 150/
. 0,5-08-10(@p<10mm) | 05-1,0-15@p<10mm) | 0,5 - 1,2 - 18(@p<1,0mm) *
Zeliwo szare 05-15-20 - - 120 - 180 - -
0,2-04-05(@ps15mm) | 03 - 0,7-10(@p<15mm) | 0,4 - 1,0 -15(aps15mm) 250
. . 0,5-0,7-08(@p<1,0mm) | 0,5 - 0,8-12(ap<10mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(ap<1,0mm) *
Zeliwo sferoidalne 05-12-18 - - 100 - 150 - -
02 -03-04(ps15mm) | 03 - 0,6 -08(@p<15mm) | 0,4 - 0,8-12(@p<15mm) 20
5 § 0,2 - 0,4-06(@ps1,0mm) | 0,2 - 0,5-09(@ap<10mm) | 0,2 - 0,6 - 1,0(ap<1,0mm) bie *
Zaroodporny stop niklu 02-08-12 - - -
0,15 - 0,2-03(@p<15mm)| 0,2 - 0,4 - 0,6(ap<15mm) | 0,2 - 0,5 - 08(ap<1,5mm) 20-30-50 20-30-50
PAY
02-04-06(ps10mm) | 02-0,5-09(@p<10mm) | 0,2 - 0,6 - 1,0@p<1,0mm) *
Stop tytanu 02-08-12 - 30 - 50 - -
0,15 - 0,2 -03(aps1,5mm)| 0,2 - 0,4 -06(ap<15mm) | 0,2 - 0,5 - 08(@p<1,5mm) 40 - 60 - 80 2

Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy dobra¢ wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycz-

nymi warunkami skrawania.
W przypadku zaroodpornych stopéw niklu i stopdw tytanu zaleca sie frezowanie z uzyciem chfodziwa.

Przy obrobce z BT30 lub produktem réwnowaznym szybkos¢ posuwu nalezy zmniejszy¢ o 25% w stosunku do zalecanych parametrow skrawania.
Do otworowania zalecane jest stosowanie chtodziwa wewnetrznego.

r
Analizy przypadkow
Czesc konstrukcyjna maszyny S25C Sprzegto SUS304F reikonane
drgania
Ve = 220 m/min (n = 1750 min") | %
ap xae=1,5x30mm
fz=0,7 mm/t (Vf = 4900 mm/min) S | P
Na sucho
MFH40-532-10-4T (4 ptytki)
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
(Jakos¢ konwencjonalna) mm/min), na sucho
MFH32-S32-10-2T (2 ptytki), SOMT100420ER-GM PR1535 (Jako$¢ konwencjonalna)
Cutting time Chip evacuation Efficiency
%
mis2s [HN risss [T
Cutting time
Competitor J (90° Cutter) 3,800 s Competitor K
PR1525 ma wiekszg liczbe posuwédw w poréwnaniu z produktem PR1535 charakteryzuje sie stabilng obrébka, podczas gdy produkt
Konkurenta J, ale czas obrébki zostat zmniejszony o 75%, poniewaz Konkurenta K wytwarza drgania.
szybkosé¢ posuwu mozna zwiekszy¢ 7-krotnie (ocena uzytkownika) PR1535 utrzymuje stabilnos$¢ obrébki oraz krawedz skrawajaca w dobrym
stanie. Ocena uzytkownika
\
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TeriEﬁ BT opo wymiennej gtowicy / Dwustronne wrzeciono zaciskowe

LF Gage Line

(Gage Face)
- Applicable End Ml Applicable Arbor
n
o
o0 4
£
= Coolant Hole
S (Center Through System)
la
Attachment
Wymiary
it i) Dwusttr;or;::i:aclsk
Opis Dostepnos¢ Otwor na chtodziwo p Odpowiedni frez walcowo-czotowy (gtowica)
LF BD DCONWS CRKS (CmS
BT30K- M08-45 [ ] 45 14,7 85 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-..
BT40K- M08-55 [ ] 55 14,7 85 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-..

@ : Dostepne

Gtebokos¢ robocza zmontowanego narzedzia

e Skuteczna gtehokos¢ zmontowanego
Odpowiednie do typu nakrecanego narzedzia (mm)
MFH Micro Opis trzpienia Srednlc(a skr)awanla Wymiary (mm)
Opis Ay LUX
— DC LF
= MFH16-M08-01... 16 2 288
MFH16-M08-03.... 16 25 318
77N BT30K- M08-45
LF | MFH17-M08-03. .. 17 2% 33,2
LUX - MFH18-M08-03. .. 18 25 34,2
- r MFH20-M10-03.... 20 30 36,8
MFH Mini (] M10-45
- MFH22-M10-03.... 2 30 39,2
é O |g=~LIF==3r=lL_ MFH25-M12-.. 25 35 08
o) “ =l 0n M12-45
Q7777 e 1 R e MFH28-M12-.. 28 35 455
- — MFH16-M08-01... 16 2 28,7
MFH16-M08-03.... 16 25 31,7
LF L BT40K- M08-55
LUX MFH17-M08-03.... 17 2% 33,2
. r MFH18-M08-03.... 18 25 343
MFH Harrier (]
- MFH20-M10-03.... 2 30 38,7
M10-60
O - ==L MFH22-M10-03.... 2 30 44,5
il N, | |
Q| 77| /ﬁﬁ—; AT 1255 MFH25-M12-.. 25 35 44,6
MFH28-M12-.. 28 35 476
U | MEFH32-M16-.. 2 1 512
LUX - M16-65 MFH35-M16-10... 35 40 60,2
MFH40-M16-10... 4 40 64

System identyfikacji trzpieni

BT30/ [K-M12-45

Rozmiar Dwustronne Rozmiar gwintu Dhugos¢ wg
trzpienia wrzeciono zacisku wskaznika
zaciskowe
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Automatyczna kompensacja promienia

Materiat obrabiany

Workpiece Side
Wall Max.
Inclination Angle

MFH Micro MFH mini
P IneR. ksymal imierna obrobka ksi ieobrobi P Ine R. ksymalna nadmierna obrobka ksi ieobrobi
(mm) promienia (mm) materiatu (mm) (mm) promienia (mm) materiatu (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

*Kat krawedzi skrawajacej dla MFH Micro/MFH Mini wynosi 12°

Maksymalny kat nachylenia cianki bocznej obrabianego materiatu wynosi 90°

MFH Harrier (GM - GH)

Frezowanie spiralne

< g Machining Opi Phytk Kat krawedzi | P Ine R. (mm) k | imi ksi ieobrobi k Iny kat nachylenia Scianki
ag' 22 2 = e skrawajacej y (zalecane) obrdbka promienia (mm) materiatu (mm) bocznej obrabianego materiatu
2\ Portion P%% GM - GH 10° R3,0 0 0,85 9%0°
2 Over Machined 7 MFH...-10-... 0 I R3S 0 069 65°
Z r Machin
S Radius Portion L 17 R3,0 0 0,89 80°
T GM -+ GH 10° R3,5 0 137 90°
MFH. ..-14-... 0} 16° R5,0 0 1,06 65°
fL 13° R3,0 0 136 80°
Dane referencyjne zagtebiania
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 8 10 12 14 16
. Maks. kat zagtebiania RMPX 4 3° 2° 15° 12°
MFH Micro
tan RMPX 0,070 0,052 0,035 0,026 0,021
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH mini Maks. kat zagtebiania RMPX 2,8° 2,5° 2,1° 17° 14° 12° 1° 0,8° 0,5° 0,4°
ini
tan RMPX 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Maks. kat zagtebiania RMPX 5 45° P 3,5° 30 25° » 1
(MFH...-10-...) tan RMPX 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Maks. kat zagtebiania RMPX 2° 18° 1° 0,5° 0,4° 0,2°
(MFH....-14-...) tan RMPX 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Zagtebianie
Przy powyzszych parametrach skrawania kat zagtebiania powinien by¢ mniejszy niz RMPX
(maksymalny kat zagtebiania).
Przy powyzszych parametrach skrawania nalezy zmniejszyc zalecang szybkos¢ posuwu o 70%.
Wzor na maks. skrawania . ap tan
Dtugos¢ (L) przy maks. kacie L= RMPX
zagtebiania RMPX \ |
—a
7 P

Do frezowania srubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy minimalng a maksymalng srednicg skrawania.

Powyzej maks.

srednicy skrawania

Srodkowa cze$é rdzenia
pozostaje po obrébce

Ponizej min.

srednicy skrawania

Srodkowa cze$é rdzenia
wchodzi w kolizje z
uchwytem

@Dh (Cutting Diameter)

utting Direction

(Cutter Diameter)

Nalezy stosowac frezowanie wspdtbiezne (patrz ilustracja z prawej)
Szybkosci posuwu nalezy zmniejszy¢ do 50% zalecanych parametréw

Opis Min. Srednica skrawania @Dh1 | Maks. Srednica skrawania.: @Dh2 | Maksymalna gtebokosc¢ zagtebiania na cykl
MFH Micro 2xDCX-3,5 2xDCX-2 0,5mm
MFH mini 2xDCX-8 2xDCX-2 Tmm
MFH Harrier (MFH. . .-10-...) 2xDCX-18 2% DCX-2 GM=15mm
MFH Harrier (MFH...-14-...) 2x DCX-25 2x DCX-2 GM=2mm
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Nalezy zachowac ostroznosc, aby unikna¢ wypadkow spowodowanych
dtugimi wiérami.



Frezowanie gtebokie

skrawania (Pd) | ptaskiej powierzchnidna | skrawania (Pd) | pfaskiej powierzchnidna | skrawania (Pd) | pfaskiej powierzchni dna

‘ o Maks. gtebokos¢ | Min. dfugosc skrawania x dla
X P skrawania (Pd) | ptaskiej powierzchni dna
‘ MFH Micro 05 D035
MFH mini 10 DCX-9
i Jednostka : mm
|
i GM -« GH LD FL
|
. } Opis Maks. gtebokos¢ [Min. dtugosc skrawania X dla| Maks. gtebokos¢ | Min. dtugos¢ skrawania X dla| Maks. gtebokos¢ | Min. dugosc skrawania X dla
|
|
|

Pﬂ MFH Harrier (MFH...-10-...) 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15

ﬁ MFH Harrier (MFH....-14-....) 20 DOX-24 20 DOX-18 20 DCX-19
DCX . . L« iy - . .
Zaleca sie zredukowanie 0 25% posuwu dopoki Srodkowa cze$¢ rdzenia nie zostanie wyjeta.

Osiowa szybkos¢ posuwu na obrét f < 0,2 mm/obr.

Center Core

Wgtebianie

tamacze wiéréw LD i FL nie s dostepna dla operacji wgtebiania
Podczas wgtebiania nalezy zredukowa¢ predkos¢ posuwu do poziomu fz < 0,2 mm/t.

Jednostka : mm
u Opis Maksymalna szerokos¢ skrawania (ae)
/. MFH Micro 17
/ MFH mini 35
MFH Harrier (MFH...-10-...) 8(GM-GH)
MFH Harrier (MFH...-14-...) 11,5 (GM - GH)

Obroébka 3D (MFH Harrier)

Rising Wall Angle

tamacz widréw GM i GH jest dostepny we wszystkich zastosowaniach.

<

M o

Frezowanie Rowkowanie Zagtebianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
powierzchni i spiralne
konturowanie

Do stosowania MFH Harrier

Plytka Zagtebianie (Kat wf::::;ggzg:cianki) Watebianie Frezowanie spiralne Kieszeniowanie
GM - GH O O90%) O O O
LD O N (65°) X X X
FL O /N (80°) X X X

*|stnieja ograniczenia katéw wznoszacej sie scianki przy konturowaniu dla typéw FL i LD.

I(H u E E Ra Informacje zawarte w tej publikacji sg aktualne wedtug stanu na lipiec 2024 r. i 'ﬁ

Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.

. TZP00255
Www.kyocera-unlmerco.com © 2024 KYOCERA Corporation E [



o KYOCERG arqedepa 1R Ieedand | MEH Boost

MFH Boost

High feed milling with larger depths of cut

High feed end mills with cutting dia. available from ¢ 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

MFH Boost

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

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
2.5mm

MFH Boost Advantage

7.0

6.0
90° End mill

50

4.0

Advantage

30
25
20

Depth of cut ap (mm)

Conventional high
feed cutter

0 0.2 04 06 0.8 1.0 1.2 14 1.6

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



New value with 2.5 mm max. depth of cut

n Provides a better alternative to conventional 90° end mills
(Roughing to medium-finishing)

Automotive parts
General steel machining

m Increased productivity with large D.0.C. machining

m 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. 25mm: 3°)
Dramatic efficiency improvement when ramping in pockets

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

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

B Solutions for machining difficult-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
= Long 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




Available for a variety of machining applications and environments

n Solutions for 90° end mills (Rough to medium-finish machining)

| High feed rates dramatically improve machining efficiency

Machining efficiency simulation example

Pocketing: Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm

ap=2.0mm, fz=0.7 mm/t

ap =5.0mm, fz=0.15 mm/t

MFH Boost

2 25 (3 Inserts)

Conventional
90 ° end mill
2 25 (3 Inserts)

Machining
efficiency

90° End mill

MFH Boost

Depth of cut ap (mm)

0 0.2 04 0.6 0.8 1.0 12 14
fz (mm/t)

| High efficiency and good tool life

Machining efficiency and cutting edge condition comparison
(Internal evaluation)

Cutting edge condition after 100 min machining

Competitor A 90° end mill

ap =5.0mm, fz=0.15 mm/t

ap =1.6 mm, fz=0.6 mm/t

Tool life FeXcia ] MFH Boost 00d g edg onditio
m Competitor A
— 0.06
g After machining 100 min
= 0.04
©
¢ After machining 100 min
~ 0.02
c
©
= 000
0 500 1,000 1,500 2,000 2,500

Metal removal volume (cc) — [=771a1=e

Ve =150 m/min, ae = 12.5 mm, dry, 42CrMo4, @ 25 (1 Insert) BT50

Kyocera's original technology

Convex cutting edge design reduces
impact when entering workpiece 3,500
3,000
2,500
2,000
1,500
1,000

500

Cutting force (N)

| High stability in unstable machining
environment

Chatter resistance comparison (Internal evaluation)

Slotting

@ 25 (3 Inserts)
External air
C50

BT50

Overhang length

Machining

Machining efficiency efficiency

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

Chattering (Machining was impossible)

Vc =80 m/min, ap =2 mm, fz=0.2 mm/t

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

Competitor A
90 ° End Mill

High efficiency and stable machining designs

Cutting force when entering workpiece (Internal evaluation)

B MFH Boost
m Competitor A

Smooth feeding

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

5 10 15 20 ae=25mm,fz=0.7 mm/t,

Cutting time (msec) [1msec = 1/1,000s] dry, €50, 50 (1 Insert), BT50



a Better solution than conventional high feed cutters

| Large D.0.C. dramatically improves machining efficiency

Machining efficiency simulation example

Machining
efficiency

T 00mn B

ap =2.0mm, fz=0.7 mm/t

ap=1.0mm, fz=0.8 mm/t

Multistage machining (Depth 30 mm): Vc = 150 m/min, ae = 12.5 mm

MFH Boost

2 25 (3 Inserts)

Conventional
high feed cutter

2 25 (3 Inserts)

MFH Boost

Conventional high feed cutter

Depth of cut ap (mm)

0 0.2 04 06 08 1.0 1.2 14 16

fz (mm/t)

| High efficiency and good tool life

Machining efficiency and cutting edge condition comparison
(Internal evaluation)

Cutting edge condition after 100 min machining

ap=1.6 mm, fz=0.6 mm/t

Competitor B High feed type

ap =0.8 mm, fz=0.6 mm/t

# MFH Boost Machining efficiency x2

m Competitor B

Tool life e

Good cutting edge condition

— 0.06
g After machining 100 min
= 0.04
©
g After machining 100 min
x 0.02
c
)
= o00
0 500 1,000 1,500 2,000 2,500

Metal removal volume (cc) " =iildi=ne

Vc =150 m/min, ae = 12.5 mm, dry, 42CrMo4, @ 25 (1 Insert), BT50

B Solutions for machining difficult-to-cut materials

Dramatic improvement in machining efficiency with titanium

alloy, stainless steel machining, etc.

Machining efficiency comparison (Internal evaluation)

Titanium alloy pocketing (Depth 6 mm) Machining
efficiency
MFH Boost Approx. 1' 30"
ap = 1.5 mm x 4 passes (fz = ~0.35 mm/t)
Competitor C 1 ]
High feed type Approx. 2 50

ap = 0.6 mm x 10 passes (fz= ~0.4 mm/t)

Ve =50 m/min, ae = 12.5 mm (ae/DCX = 50%), Ramping angle 3°, Ti-6Al-4V, wet, @ 25 (3 inserts), BT50

| Excellent wall accuracy

Machining efficiency and wall accuracy comparison
(Internal evaluation)

Pocketing (Depth 12mm)

MFH Boost
2 25 (3 Inserts)

Competitor B High feed type
2 25 (4 Inserts)

—>
ap =1.5 mm x 8 passes ap =0.8 mm x 15 passes

Q=115 cc/min Q=281 cc/min
Cutting conditions: Vc = 200 m/min, ae = 12.5 mm, fz = 0.8 mm/t, dry, C50, BT50

perior wall accuracy

Wiper on outer
periphery

Reduction of wall level variation
in multi-pass machining




MFH Boost End mill

] Fig.1
[a)
2 )
8 Fig.2
a
z Fig.3
vl
[a)
z Fig4
o
a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1|2 Fig:s
o
[a]
N 1| & Figs
) B =
LH LF
Toolholder dimensions
= Dimensions (mm) Rake angle
Shank Description = 'No.r(;f C(;]olla nt Shape W(T('g)ht Max.(reyq!;ltlon
S ™) pox | DC | DCON | LH LF | APMX | AR ue 9 o
MFH  25-525-04-2T ° 2 0.5
25 14 25 60 140 12,700
Standard 25-525-04-3T ™ 3 2 . es - 0.5
(Straight) 32-532-04-4T ° 4 ’ ' 0.8
32 2 32 70 150 11,200
32-532-04-5T ° 5 08
MFH  22-520-04-2T ° 2 b)) n 20 30 130 03 13,600
28-525-04-31 ® 3 0.5
28 17 25 40 140 12,000
28-525-04-4T ® A 0.5
Over Size )
) 35-532-04-4T 25 -10° \ Fig.2 08
(Straight) L 35 24 es & 10,700
35-532-04-5T ° 08
5 32 50 150
40-532-04-5T ° 0.9
4 29 10,000
40-532-04-6T ° 6 0.9
MFH  25-W25-04-2T ° 2 04
25 14 25 60 17 12,700
25-W25-04-3T ° 3 - 04
ig.
32-W32-04-4T 4 0.7
Siartiad ® 3 bl 70 | 131 | 25 10° Yes 11,200
(Weldon) 32-W32-04-5T ° s 5 0.7
40-W32-04-5T ° ) 0.7
40 29 50 m Fig.4 10,000
40-W32-04-6T ® 6 0.7
MFH  25-525-04-2T-180 ° 2 ! 0.6
25 14 100 | 180 Fig.5 12,700
25-525-04-37-180 0 ; 25 0.6
Long Shank 28-525-04-31-200 ° 28 17 40 2 - . Fig.6 0.7 12,000
. .. - es
(Straight) 32-532-04-4T-200 ° . 32 2 120 | 200 Fig.5 11 11,200
35-532-04-4T-200 ™ 35 % 32 © - 11 10,700
19.
40-532-04-5T-250 ° 5 40 29 250 9 15 10,000
Caution with max. revolution @ : Available

Set the number of revolutions per minute within the recommended cutting speed specified by the workpiece on back cover.
Do not use the end mill or cutter at the maximum revolution or higher since the centrifugal force may cause chips and parts to scatter even under no load.



MFH Boost Face mill

DCSFMS
DCB
Kww
a a —
8l €
DCX
Toolholder dimensions
= Dimensions (mm) Rake angle
Description = ‘No.r(;f ((I:OIIant W&lg)ht Maxkreyq!;ltlon
£ | MSeM | pex | DC | DCSFMS | DCB | DCCBy | DCCB, | LF | CBDP | KDP | KWW [APMX | AR ul3 9 I
MFH  040R-04-5T-M [ J 5 0.2
40 | 29 38 16 | 15 9 40 | 19 | 56 | 84 10,000
040R-04-6T-M [ ] 0.2
6
050R-04-6T-M [ ) 0.4
50 | 39 9,000
050R-04-7T-M ) 7 04
4
052R-04-6T-M ) 6 05
5 | 4 2 18 " 21 6.3 10.4 8,800
052R-04-7T-M ) 04
7 50 25 -10° Yes
063R-04-7T-M [ ] 0.8
063R-04-9T-M [ J 9 0.8
63 | 52 60 8,000
063R-04-7T-27M [ J 7 0.8
063R-04-9T-27M [ ] 9 0.7
7|20 | B 2 | 70 | 124
080R-04-8T-M [ ) 8 18
80 | 69 76 63 7,100
080R-04-10T-M e | 10 17
Caution with max. revolution @ : Available

Set the number of revolutions per minute within the recommended cutting speed specified by the workpiece on back cover.

Do not use the end mill or cutter at the maximum revolution or higher since the centrifugal force may cause chips and parts to scatter even under no load.

Parts
Parts
Clamp screw Wrench Anti-seize compound
Description
5 A 7
SB-3575TRP DTPM-10 pP-37
MFH.. 0. ‘ ‘Recommended torque for insert clamp 2.0N-T ‘




MFH Boost Modular

"
CRKS
/ (%)
o I = - ,
- 9}
[a)
z
S A-A Section
[a)
Toolholder dimensions
= Dimensions (mm) Rake angle
Description B .No. zf ((I:OIIant Max.( reyq!;ltlon
ER R e DC | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H | APMX AR. us pulte
MFH  22-M10-04-2T ° ) 2 1 18.7 10.5 48 30 M10XP1.5 15 13,600
25-M12-04-21 ®
25 14 12,700
25-M12-04-3T °
3 23 125 56 35 M12XP1.75 19
28-M12-04-3T [ ]
28 17 12,000
28-M12-04-4T () .
32-M16-04-4T °
32 21 11,200
32-M16-04-5T (] 5 25 -10° Yes
35-M16-04-4T [ ] 4
35 24 10,700
35-M16-04-5T [
5 30 17 62 40 M16XP2.0 24
40-M16-04-5T °
40 29 10,000
40-M16-04-6T ® 6
42-M16-04-5T [ ] 5
) 31 9,800
42-M16-04-6T [ ) 6
Caution with max. revolution @ : Available

Set the number of revolutions per minute within the recommended cutting speed specified by the workpiece on back cover.
Do not use the end mill or cutter at the maximum revolution or higher since the centrifugal force may cause chips and parts to scatter even under no load.

Applicable inserts

Lo (W)
S D Dimensions (mm) MEGACOAT NANO Coating

W1 S D1 INSL RE PR1535 PR1525 PR1510 CA6535

INSL

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

4-edge,
Double-sided insert

@ : Available

Insert grade:

PR1535 For steel machining (Stable machining oriented), titanium alloy, austenitic/precipitation hardening stainless steel, etc.
PR1525 For steel machining (General use)

PR1510 For castiron machining

CA6535 For martensitic stainless steel, Ni-base heat resistant alloy, etc.



BT Arbor (for exchangeable head/two face contact)

Gage Line
(Gage Face)

Applicable End Mill

Applicable Arbor

[a)
o
£
=z Coolant Hole
g (Center Through-Coolant)
Attachment
Dimension
= L Arbor
= Dimensions (mm) (Two-face clamping)
Description = Coolant hole ping Applicable end mill (Head)
2 LF BD DCONWS CRKS s
BT30K- M10-45 [ ) 45 18.7 10.5 M10xP1.5 MFH..-M10-..
Yes BT30
M12-45 ° 45 3 125 M12xP1.75 MFH..-M12-..
BT40K- M10-60 ° 60 18.7 105 M10xP1.5 MFH..-M10-..
M12-55 ° 55 3 125 M12xP1.75 Yes BT40 MFH..-M12-..
M16-65 [ ) 65 30 17 M16xP2.0 MFH..-M16-..
@ : Available
Actual end mill depth
Applicable end mill (Head) Actual end mill depth(mm)
Arbor description Cutting dia.(mm) | Dimension(mm)
Description LUX
DC LF
BT30K-  M10-45 MFH22-M10... 2 30 392
MFH25-M12... 25 35 4.8
- M12-45
- MFH28-M12... 28 35 455
BT40K-  M10-60 MFH22-M10... 2 30 445
MFH25-M12... 25 35 446
LF M1z5s MFH28-M12 28 35 47.6
LUX -
MFH32-M16... 32 40 51.2
MFH35-M16... 35 40 602
M16-65
MFH40-M16... 40 40 640
MFH42-M16. .. 42 40 64.0
MFH Series Large lineup for various applications and machining environments
Small diameter/ l
Large depth of cut !
egin 9 ® Boost
,.‘,,‘,,. ¢ MFH Boost 50, @ Mini
9 922 ~ @80 £ Micro Harrier
£ 40 Harrier
Q
Micro diameter Small diameter/ Large diameter e
Fine pitch type s 30
T s
o <
¥ | [ f 5
| ‘ N
!;1 i |\ ]
i :ﬁ I =
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier 0 08 016 022 050 080 0100 2160
28 ~ @16 216 ~ @50 225 ~ @160 Cutting dia. DCX (mm)



Recommended cutting conditions % 1st recommendation ¥r 2nd recommendation

Toolholder description and feed (fz: mm/t)

Recommended insert grade (Vc: m/min)

Chipbreaker Workpiece MEGACOAT NANO CVD Coating
ap(mm) MFH...04...
PR1535 PR1525 PR1510 CA6535
<05 0.20-0.80-1.30
<10 0.20-0.70-1.10
280HB <15 0.20-0.60-0.80 > X
= ) = ol 120~ 160-220 120~ 160-220 - -
Carbon steel <20 0.20-040-0.70
<25 0.20-0.30-0.50
<0.5 0.20-0.75-1.20
Alloy steel <10 0.20-0.65-1.00 e *
(~ 350HB) <15 020-055-070 100150200 100-150- 200 - -
(Dry machining (Dry machining
<20 020-040-0.55 recommended) recommended)
<25 0.20-0.25-035
<05 0.20-0.60-1.10
<10 0.20-0.50-0.90 " 1% ” % 1;6 »
(~ 40HRQ) <15 020040065 e e - _
(Dry machining (Dry machining
<20 0.20-030-0.55 recommended) recommended)
<25 0.20-0.25-035
<05 0.10-0.30-0.50
<10 0.10-0.25-0.40 *
60-100-130
Mold steel (40 ~ 50HRC) <15 0.10-0.20-0.30 - - - -
(Dry machining
<20 ~ recommended)
<25
<05 0.10-0.20-0.40
<10 0.10-0.15-0.25 w“ 73 "
(50 ~ 55HRC) <15 - e - _
(Dry machining
<20 : recommended)
<25
<05 0.20-0.60-1.00
<10 0.20-0.50-0.90 N
Austenitic stainless steel <15 0.20-0.45-0.60 100- 140180 100— 1?:07 180 - -
<20 0.20-030-0.50
<25 0.20-0.25-0.40
M <0.5 0.20-0.60—1.00
<10 0.20-0.50-0.90 N
Martensitic stainless steel <15 0.20-0.45-0.60 100— 1?70_200 - - 150200300
<20 0.20-0.30-0.50
<25 0.20—-0.25-0.40
<05 0.10-0.30-0.50
<1.0 0.10-0.25-0.45 %
Precipitation hardened stainless steel <15 0.10-0.15-0.25 90-120-150 - - _
<20 i
<25
<05 0.20-0.80-1.30
<10 0.20-0.70-1.10
Gray cast iron <15 0.20-0.60-0.80 - - 120- 12(0 -220 -
<20 0.20-0.40-0.70
<25 0.20-0.30-0.50
<05 0.20-0.60-1.00
<10 0.20-0.50-0.90 .
Nodular cast iron <15 0.20-040-0.70 - - 100-150-200 _
<20 0.20-0.30-0.60
<25 0.20-0.25-0.40
<05 0.10-0.30-0.45
<10 0.10-0.25-0.40 N N
Ni-base heat-resistant alloy <15 0.10-0.15-0.20 20-30-50 - - 20-30-50
<20 i
<25
<05 0.10-030-0.50
<10 0.10-0.25-0.45 N
Titanium alloy <15 0.10-015-025 10-60-80 - - -
<20 i
<25

- The number in bold font is recommended starting conditions. Adjust the cutting speed and the feed rate within the above conditions according to the actual machining situation.

- Machining with coolant is recommended for precipitation hardened stainless steel,Ni-base heat-resistant alloy and titanium alloy.

- Wet machining may have a lower tool life than dry machining. Set the cutting speed, feed rate and D.O.C. lower than recommended conditions.
- Machining with BT30 or equivalent, feed rate should be reduced to 80% or less of recommended cutting conditions. Slotting is not recommended.
- Center through air is recommended for slotting.

- Slotting or pocketing are not recommended for face mill type.

- For face mill type cutters, it is recommended that width of cut should be set to 75% or less of the cutting diameter.
- Itis recommended to set the long shank to 75% or less of the recommended conditions for both ap and feed.




Precautions

B Approximate programming radius adjustment

B Ramping tips

Over machined | Non-machined - Ramping angle should be under RMPX
Shape Programmable R radius portion ortion ; ; .
p (mm) (mpm) p(mm) - Reduce recommended feed rate in cutting conditions
above by 70%
1.5 0 1.42
Formula for max. cutting
”’ZZ’*')» Workpiece Length (L) at max. ramping angle
ide wall max.
inclnation angle 20 0 124 .
tan RMPX
3%
Y 30 0 087
: _ (Recommended) :
Over machined -When ramping both forth and
= back direction alternately, set
the maximum ramping angle
3.5 0.06 0.69 RMPX to 50%.
B Ramping reference table
Description Cutter dia. DCX (mm) 22 25 28 32 35 40 42 50 52 63 80
Max. ramping angle RMPX 3.9° 3.0° 24° 2.0° 17° 14° 13° 1.0° 1.0° 0.8° 0.6°
MFH...-04- ...
tan RMPX 0.068 0.052 0.042 0.035 0.029 0.024 0.022 0.018 0.017 0.013 0.010

B Helical milling tips
« For helical milling, use between min. cutting dia. and max. cutting dia.

Exceeding max. machining dia. Under min. machining dia.

Center core remains after machining Center core hits holder body

M Drilling tips

Center core remains

GM type
Description Max. drilling depth Pd | Min. cutting length X for flat bottom surface
(mm) (mm)
MFH. .. -04- ... 06 DCX-12

- Itis recommended to reduce feed by 25% of recommendation until the center core is removed
- Axial feed rate recommendation per revolution is f < 0.2mm/rev

oDh (Hole diameter)

Description Min. cuttingdia. | Max. cutting dia.
Cutting direction (mm) (mm)
MFH...-04- ... 2xDCX-11 2xDCX-2

- Maximum ramping depth per cycle to be under maximum D.O.C.
ap (2.5 mm)

- Use climb milling. (Refer to the above figure)

- Feed rates should be reduced to 50% of recommended cutting conditions

- Use caution to eliminate incidences caused by producing long chips

(Cutter diameter)

® Plunging

Insert description Maximum width of cut
(ae)
LOMUO4 Type 5.0mm

- Reduce feed rate to fz < 0.2mm/t when
plunging



Fast, strong, and efficient

»~
Valve parts 42CrMo4 V@ =NI80kmYmin, ap x ae =1.5 x 32 mm, fz = 0.35 mm/t, BT50

Machining

efficiency
i
32 (4 Inserts) Q=132 cc/min ﬁ

Conventional A .
High feed type ¢ 32 (3 Inserts) - Q= 38 ¢c/min

The MFH Boost achieved a 3.5 times higher machining efficiency than the
conventional tool by increasing the D.0.C. and number of inserts.
Even with 90 mm overhang portion, ap = 1.5 mm large D.O.C. machining is possible.

Industrial parts C50 /=150 m/min, ap x ae =1.0/x ~20 mm, fz = 03 6Imm/

]
~ Machining_
efficiency

MFH Boost

2 25 (3 Inserts)

Competitor D
90 ° End mill @ 25 (2 Inserts)

The MFH Boost achieved}&.z'ﬁmeﬂilg er machining efficiency than the competitor
by increasing cutting speed, feed, and number of inserts.

There is gg@réﬁ'lem with the value of the load meter when increasing to the cutting
conditions above.

Mold parts prehardened steel  Ve= 120 m/min, &p R =ls: m, fz= 0.7 mm/t, Internal air

V|
Machining

oo °fmﬁ“e“‘”
50 (7 Inserts) Q=192 cc/min
Competitor E .
High feed type @ 50 (7 Inserts) Q =1 40 cc/min

. The MFH Boost provides a low cutting forces even when the feed and ap are
increased and achieves a 1.4 times higher machining efficiency than the competitor.
Even when machining where the depth of cut is doubled, distortion is equivalent to
competitor E.

(User evaluation)

{g I(HDEERE The information contained in this brochure is current as of February 2021.
Duplication or reproduction of any part of this brochure without approval is prohibited.
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