THE NEW VALUE FRONTIER Wysoko wydajne frezy

z wysokim posuwem ‘ Seria MFH
% KYOCERA

seria MIFH

Stabilna obrébka dzieki wiekszej odpornosci na drgania

Srednica skrawania od 28 mm

Mniejszy czas jednostkowy dzieki obrébce zgrubnej

MFH mini/mikro do obrébki z wysokim posuwem dla matych centréw obrébczych
@ W asortymencie tamacz wiéréw GH i PRO15S

MFH Micro MFH mini MFH Harrier
28 do @16 216 do @52 225 do @160



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 8160 pozwala
pokry¢ potrzeby szerokiej gamy zastosowan wielu proceséw obrébki metali.

MFH Micro MFH mini MFH Harrier

Zastepuje monolityczne frezy walcowo- Ekonomiczne plytki 3 wzory ptytek zapewniajq
czotowe i zmniejsza koszt obrébki z 4 krawedziami skrawajacymi rozmaite opcje obrébki

Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornosc¢ na drgania.

Zmniejszona sita skrawania przy poczatkowym uderzeniu dzieki sSrubowemu ksztattowi

wypuktej krawedzi skrawajacej.
yp ) € Jace) Sita skrawania i drgania przy wejsciu w obrébke materiatu (ocena wewnetrzna)
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Czas skrawania (msec) (msec = 1/1000sec)

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz= 1,0 mm/t, ap x ae = 0,5 x 8 mm, na sucho
Srednica frezu. DC = @16 mm, materiat obrabiany: C50

Szeroki zakres zastosowan w wielu procesach obrébki metali

+ B DD @

Frezowanie powierzchni Rowkowanie Zagtebianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
i konturowanie spiralne

Do stosowania MFH Harrier:
tamacz widréw GM / GH jest dostepny we wszystkich wymienionych zastosowaniach. Rodzaje LD i FL nie s3 dostepne w przypadku frezowania $rubowego, wgtebiania i konturowania wznosza-
cych sie scian. (Zob. na tylnej oktadce).
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Frez o mikrosrednicy do obrobki z szybkim posuwem

MFH mikro ...

Wysoce wydajna obrébka dzieki matemu oporowi 0 @8  el6025 o052 0160
i odpornosci na drgania. Maksymalne ap 0,5 mm. Stabilna obrébka z szybkim
posuwem w szerokiej gamie zastosowan.

Maty op6r i odpornosc na drgania

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

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna)
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MFH Micro Konkurent B

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz = 0,6 mm/t, ap = 04 mm
Srednica frezu DC = 210 mm, otworowanie, na sucho, obrabiany materiat: C50

Poréwnanie sity skrawania podczas wchodzenia w obrabiany

materiat (ocena wewnetrzna)
Niewielkie zwigkszenie
sity skrawania
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Czas skrawania (msec) [msec = 1/1000 sec]

Parametry skrawania: Vc = 150 m/min, fz= 0,6 mm/t, ap x ae =04 x 5 mm
Srednica frezu DC = 010 mm, obrabiany materiat: C50

2 Szeroka gama zastosowan
z zakresu obrobki

Szeroka gama zastosowan obrobki 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

03
Konkurent D

Glebokos¢ skrawania ap (mm)

0 02 04 06 08
Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr.)
(Ocena wewnetrzna)

E Zastepuje monolityczne frezy
walcowo-czotowe i zmniejsza
koszt obrébki

Zapobiega drganiom i zwieksza wydajnos¢ frezowania.

MFH micro w poréwnaniu z frezem walcowo-czotowym (czesci mechaniczne,
otworowanie, materiat obrabiany C50)

MFH Micro Q=15,3 c¢/min  Brylowy frez walcowo-

Ve =150 m/min, fz= 04 mm/t CZdOWy Q=12,2 cc/min
Ve =80 m/min, fz= 0,04 mm/t

ap X ae =3 X 10 mm, na sucho

10 (4 rowki
Wydajnos¢ oo ronk)

ap x ae =04 x 10 mm, na sucho
MFH10-510-01-2T (2 pytki)
LPGT010210ER-GM (PR1525)

e
4
4
4

AL ALALA

Podatny na drgania; nie mozna
zwiekszy¢ posuwu na zab

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



Frez o matej srednicy do obrébki z szybkim posuwem

MFH Mini
M I n I sredn. frezu 16 do @52

Ekonomiczne plytki z 4 krawedziami skrawajacymi. 0 @8 el6o2 0% 160
Mata srednica i drobna podziatka zapewniajg wysoka wydajnosc i szybki posuw.

Skuteczne odprowadzanie widrow

Teraz dostepny
famacz wiéréw GH

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

MFH mini

Frez firmy konkurencyjnej (z szybkim posuwem)

Skuteczne odprowadzanie
wiéréow

Widry sa poprawnie usuwane na zewnatrz

Wysokiej jakosci

wykonczenie
powierzchni

Mato skuteczne
odprowadzanie wiéréw

Ne—

Widry przyczepiaja si¢ do ptytki

tamanie wiorow

na obrabianym
materiale

Parametry skrawania: sredn. frezu DC = @16 mm (2 ptytki), Vc = 150 m/min, fz= 0,6 mm/t, ap = 0,5 mm (20 posuniec): facznie 10 mm X 16 mm, na sucho, materiat obrabiany: ST44-2

2 Podziatka drobna w celu wydajne;j
obrobki

Srednica frezu 25 mm typ

MFH Harrier

MFH mini

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

E Nadaje sie do obrébki zgrubnej
form

Obrdébka z szybkim posuwem w matych centrach
obrébczych

Odpowiedni do BT30/ BT40




Wysoko wydajne frezy z szybkim posuwem

MFH Harrier ...

Szeroka gama produktéw do obrébki z szybkim
posuwem, duze gtebokosci i mate sity skrawania.

Szeroki asortyment ptytek do réznych zastosowan

GM (zastosowania GH (wytrzymata @

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

Jako pierwsze zalecenie Doskonata odpornos¢ 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 odpornoscia

na pekanie ’ \
Ch ) e e
' ,I Yy €
Zmniejsza site uderzenia przy P W potaczeniu z ptytkg PRO15S nadaje
wchodzeniu w obrabiany materiat, ¢ \, sie do obrébki utwardzonych
zmniejsza poziom drgar i pekanie Seao- Przekrdj A— A

materiatdéw, zwiekszona odpornosc¢
na pekanie

tamacz wiéréw moze by¢ uzywany zaré6wno do zastosowan z duza

g L . s s s TR .
glebokoscia skrawania, jak i do obrébki z szybkim posuwem

Duza gteboko$¢ skrawania do Duza szybkos$¢ posuwu po usunieciu A= ER 4

usuwania kamienia ap=4,0mm kamienia |

—— >

«
(fz=0,25 mm/t, ap =4 mm) (fz=1,5mm/t, ap =2 mm)

MFH Harrier Obrébka zgrubna do usuwania kamienia (2 posuniecia): duze ap Obrdbka zgrubna (2 posuniecia) po usunieciu kamienia: duza szybko$¢ 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: ST44-2

Konwencjonalny frez 45° redn. frezu 63 mm, 5 plytek
Odprowadzanie wiéréow

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

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

ap x ae = 3 X 40 mm, Vf = 1264 mm/min )
Materiat obrabiany: ST44-2 Standardowy frez 1 51 cc/min



Do stali og6lnej / stopowej / trudno skrawalnych materiatow

MEGACOAT NANO gatunek PR1535, do stabilnej obrébki trudno
MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5 skrawalnych materiatéw, takich jak stopy zaroodporne, tytan i stal

nierdzewna utwardzana wydzieleniowo

Wzmocnienie dzieki nowej 2
proporcji domieszki kobaltu

*ocena miedzynarodowa

. Gruboziarnista struktura i jednolita wielko$¢ czasteczek
Wysoce wytrzymaly materiat weglowy & wplynety na zwiekszong odpornos¢ termiczng, a

przewodnos$¢ spadta o 11%. Jednolita struktura ogranicza
réwniez propagacje peknied.
Odpornosc¢ na
WStquSy

Poréwnanie  peknie¢  wykonanych  diamentowym
wgtebnikiem (ocena wewnetrzna)

Krotkie pekniecia Dtugie pekniecia

Do utwardzonych materiatow - . . L L
Doskonate wiasnosci termiczne podtoza zmniejszaja pekniecia i zuzycie

karbu. Duza twardos$¢ i odporna na temperature powtoka zwiekszaja
MEGACOAT HARD P RO 1 5 S odpornosc na scieranie. To potaczenie umozliwia stabilna obrébke
materiatow utwardzanych.

Duza twardos¢ i odpornos¢ na temperature warstwy PVD MEGACOAT HARD zwiekszajq odporno$c na Scieranie

Schemat wzoru powtoki Wiasciwosci powtoki (ocena wewnetrzna)

Duza zawarto$¢ aluminium 40
i wielosktadnikowa warstwa zapewniaja 3 MEGACOAT HARD o

wysoka twardo$¢ i odpornos¢ na utlenianie = TiCN °
o——— Wielosktadnikowa warstwa 2 30 ® .
o doskonatej przyczepnosci ‘§ 25 .T'AlN MEGACOAT
T o IiN
ze wegli S
Podtoze weglikowe .
10
400 600 800 1000 1200 1400
tamacz wioréw GH w potaczeniu z ptytka PRO15S Temperatura utleniania (‘C)
zmniejsza pekanie pod wptywem ciepta i zwieksza . - —
ogélnie odpornosé na pekanie |III Niska Odpornos¢ na utlenianie Wysoka
Stabilna obrébka w utwardzonych materiatach
Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna) Krawedz tnaca
0,25 GH-PRO15S
32 min
020
€
73 0,15
g Parametry skrawania: Stand. A
y 0,10 V=50 m/min, 19 min
N fz=02 mm/t,
M PRO15S ap=10x315mm,
0,05 M Standardowa A Na mokro
B KonkurentE  SOMT140520R-GH
Konkurencyjny tamacz widréw z wytrzymata Konkurent E
krawedzi .
0 10 20 30 40 50 (tryagv ;azsfi) 19 min
Czas skrawania (min) Materiat obrabiany: X153CrMoV12 (55HRC)




MFH Micro | frez walcowo-czotowy
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Wymiary uchwytu narzedziowego (typ trzonu)
; .. | Liczba Ve () Maks. kat fatpatardd Otwdr na . il L5 O
Trzon Opis Dostep-nos¢ " tebiani hlodzi Szkic | Masa (kg) obrotowa
Ptk pey | b | pcon | L [H | ApMy | Zagiediania |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) 05 +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 | 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 [ J 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¢sci zamienne (P-37) czes¢ stozka i gwintu przed montazem.

Sruba zaciskowa Kluez 'Srodek .
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
D %
SB-1840TRP FP-6 p-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 LS S
Opis Dostep-nos¢ tok tebiani hlodzi obrotowa
plytek | pey DC DCSFMS DCON | OAL LF CRKS H APMX | Zagiebiania Maks. CHCCZBY (min)
MFHO08-M06-01-1T [ ] 1 8 42 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 82 05 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 sruby: 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 ‘

Sruba zaciskowa Klucz .Srodek !
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
£ kN
SB-1840TRP FTP-6 pP-37
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

Uwaga dotyczgca maksymalnej predkosci obrotowej
Ustawic liczbe obrotéw na minute i zalecang predkos¢ skrawania
okreslone dla obrabianego materiatu na str. 8.

Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza
predkoscig obrotowa, gdyz sita od$rodkowa moze powodowac
rozrzut czesci i wiorow nawet bez obcigzenia frezu.

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

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

Odpowiedni frez walcowo-czotowy (gtowica)

Rzeczywista gtebokosc frezu
walcowo-czotowego (mm)

Opis trzpienia Srednica frezu Wymiary
(@] Opis LUX
o DC LF
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01.... 16 22 28,8
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 PR1535 PR1525 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4,19 2,19 21 6,26 10 [ ] [ ] [ J
Zastosowania ogdlne

@ : Dostepnosc¢



MFH Micro | Wydajnosc ¢

Srednica skrawania: 8 do @12

o o
v

o
w

o

Glebokos¢ skrawania ap (mm)
o N

02 04 06 08
Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr)

MFH Micro | Parametry skrawania 1. zalecenie

Srednica skrawania: 914 do 216

o o o o
N~

o

Glebokos¢ skrawania ap (m

02 04 06 08
Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr)

o

¥c2. 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-... | MFHI0-.. | MPHIZ.. | MFHI4-... MFH16-... MEGACOAT NANO Weglik powlekany CVD
- -2 37 Ll 4T PR1525 PR1535 (6535
Stal niestopowa * Jod -
120-180-250 120180 - 250
02-04-06 02-05-038
Stal stopowa * Jod -
100 - 160 — 220 100 - 160 - 220
Stal matrycowa (ok. 40 HRC) 02-03-05 02-04-06 * b -
80-140-180 80-140-180
* *
Stal matrycowa (40-50 HRC) 02-025-03 02-025-04 60— 100130 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
; ’ AS *
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 stopéw tytanu zaleca sie frezowanie z uzyciem chtodziwa. Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania
i szybko$¢ posuwu nalezy dobrac¢ wedtug podanych powyzej parametréw zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania. Do otworowania zalecane jest stosowanie chtodziwa wewnetrznego.

Analizy przypadkow

Forma X40CrMoV5-1

Ve =90 m/min (n = 2400 min™')

ap xae=03xo0k.0,7 mm

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

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

Tempo usuwania widréw

Konkurent F (2)12—3T

PR1535 wykazuje 1,3 razy wieksza wydajno$¢ obrdbki w poréwnaniu
z produktem Konkurenta F Dobry stan krawedzi skrawajacej po obrdbce niemal
podwaja Zywotnos¢ narzedzia

Ocena uzytkownika

Czesci maszyn przemystowych X105CrMo17

Ve =180 m/min (n = 3580 min™)
ap xae=04x8mm

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

MFH16-S16-01-4T (4 plytki)
LPGTO10210ER-GM PR1535

Czas skrawania

rss NI O

PR1535 wykazuje o0 30% szybszy czas jednostkowy
w poréwnaniu z produktem Konkurenta G.
Ocena uzytkownika




MFH Mini Frez walcowo-czotowy
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Standardowy (prosty)
Wymiary uchwytu narzedziowego
Trzon Opis Dostep-nos¢ Lizba Mymiary {mm) fatnataca Otwér‘na Szkic | Masa (kg) Maks: obroty
phtek | px e DCON LF H | APMX | Maks, | Chlodziwo (min=1)
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
Sta{;‘:g:fy")wy MFH  25-525-03-4T ° 4 25 17 2 140 60 Rys. 1 05 13400
25-525-03-5T [} 5 25 17 25 140 60 0,5 13400
MFH  32-532-03-5T [} 5 32 24 32 150 70 038 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
Powickszony | MFH  22-520-03-3T ° 3 b)) 14 2 130 30 52 03 14700
(prosty) 22-520-03-4T ° 4 n 14 20 130 30 03 14700
MFH  28-525-03-4T [ ] 4 28 20 25 140 40 . 05 12400
28-525-03-5T [ ] 5 28 20 25 140 40 1 10 fok 05 12400
MFH  16-W16-03-2T [ ] 2 16 8 16 79 30 0,1 18800
MFH  20-W20-03-3T [ J 3 20 12 20 101 50 0,2 15700
20-W20-03-4T [} 4 20 12 20 101 50 0,2 15700
St(a‘;‘vi?(;i‘r’]‘;"y MFH  25-W25-03-4T ° 4 2 17 25 7 60 Rys. 3 04 13400
25-W25-03-5T [ ] 5 25 17 25 nz 60 0,4 13400
MFH  32-W32-03-5T [ J 5 32 24 32 131 70 0,7 11400
32-W32-03-6T [ J 6 32 24 32 131 70 0,7 11400
MFH  16-516-03-21-150 [} 2 16 8 16 150 50 0,2 18800
Diugitrzon MFH  20-520-03-3T-160 ° 3 2 ) 2 160 80 b1 03 15700
(prosty) MFH  25-525-03-4T-180 [ ] 25 17 25 180 100 0,6 13400
MFH  32-532-03-5T-200 [ J 5 32 24 32 200 120 11 11400
@ : Dostepne
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
Czgsci zamienne ng\?v?c/?ig)&zggo%avtsr{? naﬁlwgijtg '\rezgllfs(éicni; grrgéﬁc‘?g?skrawama
Sruba zaciskowa Klucz .S'rodek . okreélone dla obrabianego materiatu na str. 12.
Opis ey Odpowiednie plytki Nie uzyyv_aé frezu vva\covvo_-czo%ovv,ego z maksyma\nq ani wiekgzq
/% % oo coute ondrem et bes cocipentafess, o0
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37)
czes¢ stozka i gwintu przed montazem.
SB-3065TRP DTPM-8 P-37
MFH.. 03 LOGU030310ER-GM

‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 1,2 Nm ‘

L0GU030310ER-GH

Zalecane parametry skrawania — P12
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MFH Mini | Glowica frezarska

Wymiary uchwytu narzedziowego

CBDP

DCSFMS

LF

|
[apwx

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowe;j
Ustawic liczbe obrotéw na minute i zalecana predkos¢ skrawania okreslone dla obrabianego materiatu na str. 12.

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

MFH Mini | Przykrecany

) . | Liczba Wymiary (mm) Katnatarda | grygrna | Masa | Maks. obroty
Opis Dostep-nos¢ K 1 7 hlodzi K in-1
piytek | pox | pc | DesMs | DB | DecB! | DecB LF | GBDP | KDP | KWW | APMX | Maks | Cifodzwo | (ko) (min.-1)
MFH O040R035T-M | @ 5 | 40 1) 38 16 15 9 40 19 56 | 84
040R-03-6TM | @ 6 | 40 E7) 38 16 15 9 40 19 56 | 84 02 9900
04R-03TTM | @ 7| 4 1) 34 16 14 9 40 19 56 | 84
1 -10° Tak
MFH 04R037TM | @ 7| @ 34 34 16 15 9 40 19 56 | 84 025 9900
MFH 050R-038T-M | @ 8 | 50 ) 47 b)) 19 1 50 21 63 | 104 05 8600
MFH 05R038TM | @ 8 | 5 4 47 b)) 19 1 40 21 63 | 104 0,41 8600
@ : Dostepne

AhSection
Wymiary uchwytu narzedziowego
opis Dastep-nost Liczba Wymiary (mm) Kat natarcia Otwérna | - Maks.obroty
plytek | px DC DCSFMS DCON | OAL LF QRKS H APMX | Maks |Ciodziwo)  (min-1)
MFH  16-M08-03-21 ° 2 16 8 147 85 ) 2 M8xP1,25 12 18880
MFH  17-M08-03-2T ° 2 17 9 147 85 I 2% M8xP1,25 2 17900
MFH  18-M08-03-2 ° 2 18 10 147 85 ) 25 M8xP1,25 12 17000
MFH  20-M10-03-3T ° 3 2 12 18,7 105 48 30 M10xP1,5 15 15700
20-M10-03-4T ° 4 2 12 18,7 105 48 30 M10xP1,5 15 15700
MFH  22-M10-03-3T ° 3 b3 14 18,7 105 48 30 M10xP1,5 15 14700
22-M10-03-4T ° 4 b)) 14 18,7 105 48 30 M10xP1,5 15 10 14700
MFH  25-M12-03-4T ° 4 2 17 3 125 56 35 M12xP1,75 19 1 Tak 13400
25-M12-03-5T ° 5 2 17 3 125 56 35 M12%P1,75 19 13400
MFH  28-M12-03-4T ° 4 28 2 i) 125 56 35 M12%P1,75 19 12400
28-M12-03-5T ° 5 2 2 3 125 56 35 M12%P1,75 19 12400
MFH  32-M16-03-5T ° 5 ) 1 30 17 62 40 M16xP2,0 u 11400
3)-M16-03-6T ° 6 E}) 2% 30 17 62 40 M16xP2,0 2% 11400
MFH 35-M16-03-6T ° 6 3 7 30 17 6 40 M16xP2,0 P! 11400
MFH 42-M16-03-7T ° 7 ) 34 30 17 6 40 M16xP2,0 1 9900
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 predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obcigzenia frezu.

10



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 35 038
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 PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S (A6535
LOGU030310ER-GM 6,2 3,96 3,45 19 1,0 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Zastosowania ogdIne
LOGU030310ER-GH 6,2 3,96 3,45 19 1,0 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Wytrzymata krawedz
@ : Dostepne

MFH Mini | Wydajnos¢ skrawania

Podziatka drobna

Podziatka standardowa

(Sredn. frezu 16-22 mm)

€ €

£10 03 £ 0,6

% % 10

£ £

2 o5 08 2 1,2
g gos

2 0 05 10 15 2

[ ’ . 4 o3

© Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr) I r_.....,_?f_-_.......]f L /AJ\S
MFH20-...-4T, MFH22-.. .-4T, MFEHT16-...-2T, MFH17-...-2T,
MFH25-...-5T, MFH28-...-5T, MFH18-...-2T, MFH20-.. .-3T,
MF32-...-6T MFH22-...-3T

Ostrzezenie:

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

1

Gtowica frezarska (Sredn. frezu 40-52 mm)
Podziatka standardowa

(Sredn. frezu 25-32 mm)

€

£ 10 038

Q.

©

=

s 15
§ 05

%

3

2

o

° 0 05 10 15
© Szybkos¢ posuwu fz (mm/obr)

MFH25-...-4T, MFH28-...-4T,
MFH32-...-5T, MFHO40R-. ..,
MFHO50R-..., MFHO52R-...



MFH Mini |

Parametry skrawania

*1.zalecenie v¢2.zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fzzmm/t)  Zalecana szybkos¢ posuwu ap = 0,5 mm (wartos¢ referencyjna) Zalecany gatunek ptytki (vc: m/min)
3 q Powtoka Weglik
)| e MFHIG | MFH20 | MFH20 MEH2S MFH25 MEH32 MEH32 MEH MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD | powlekany CVD
ST | - 3T - AT - AT Zoa Sl o8l -...-6T -...-R-03
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S (A6535
) AS *
Stal niestopowa - - -
120 - 180 - 250{120 - 180 - 250
02-07-12 02-05-0802-08-15|02-05-081{02-08-15/02-05-0802-05-08
; # *
tal stopowa - - -
100 - 160 - 220{100 - 160 - 220
~40HRC 02-05-09 02-04-06|02-06-12|02-04-06{02-06-12]02-04-06102-04-06 w E - Gk -
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 - k - 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 - = - Gkt -
50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
. o GHYY
55~60HRC 0,03 - 0,06 - 0,1 (*Zalecane tylko dla tamacza wiéréw GH) - - - -
50 - 60 - 70
GM
Austenityczna stal nierdzewna auk G5 - - -
GH 100 - 160 - 200{100 - 160 - 200
; ¢ *
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|02-05-081{02-08-15/02-05-08102-05-08 - - * - -
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 02-02-04/02-04-08|02-025-04{02-04-0802-025-04/02-025-04
Stop tytanu ok - o - -
40 - 60 - 80 30-50-70
Wartosci zapisane pogrubiong czcionka to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybkos¢ posuwu nalezy [ Podziatka standardowa [ JPodziatka drobna

dobrac wedtug podanych powyzej parametrow zgodnie z faktycznymi warunkami skrawania.
W przypadku zaroodpornych stopow niklu i stopdw tytanu zaleca sie frezowanie z uzyciem chtodziwa.

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.

nalizy przypadkoéow

Czesci form ze stali ulepszonej cieplnie

Ve =220 m/min (n = 3500 min™')
apxae=05mmx14mm
fz=0,05 mm/t (Vf = 700 mm/min)

Na sucho

MFH20-520-03-4T (4 plytki)
LOGUO30310ER-GM PR1535

Zywotnos¢ narzedzia

PR1535

Konkurent H

20,
I 1,015,

4 ptytek

Czesci do samolotéw, stal nierdzewna utwardzana
wydzieleniowo

=}
Ve =120 m/min (n= 1530 min"") [~
ap x ae =0,7 X ok. 25 mm 50
fz=0,6 mm/t (Vf = 3670 mm/min)
Na sucho
MFH25-525-03-4T (4 plytki)
LOGUO030310ER-GM PR1535 N

Liczba obrabianych elementéw

isas I
5 ptytek

PR1535 wykazuje mniejsze obciagzenie przy obrébce niz
produkt konkurenta H i pozwala wydtuzy¢ czas obrébki.

Ocena uzytkownika

Po obrébce 100 elementéw krawedz skrawajaca PR1535
byfta w dobrym stanie, a stabilno$¢ obrdbki nie ulegta

zmianie.
(Ocena uzytkownika)
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MFH Harrier | frez walcowo-czotowy (typ somT10)

Standardowy (prosty)

LD type cutting edge dimensions

/\

2
APMX2

APMX

59\’

S

Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT10)

Rys. 1

[
.
DCONPe

Rys. 2

DCO[>J43

Rys\4
Uy

. Kat
. Wymiary (mm) . i
: .. | Liczba nataria | Otwér na . Masa | Maks. obroty
Trzon Opis Dostep-nos¢ . Szkic .
plytek b DC N " " e L e chtodziwo (kg) (min.-1)
GMGH | D | L e
MFH  25-525-10-2T [} 2 25 8 12,5 15 25 140 60 Rys.3 | 04 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.3 038 14000
s.
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-$32-10-2T [ 2 35 18 25 215 32 150 50 * 08 13000
35-532-10-3T [} 3 35 18 225 215 32 150 50 Res. 1 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 PE] 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 04 17000
s.
Standardowy | MFH 32-W32-1037 ° 3 2 15 |95 | ies | o2 [ 1| o0 | 1 y 07 14000
35 12 +10° Tak
(Weldon) MFH  40-W32-10-3T ) 3| 4 B | 25 | 65 | 32 112 50 * Rs 07 11500
s.
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 15 25 200 120 Rys.3 | 06 17000
MFH  28-525-10-2T-200 [ J 2 28 " 15,5 14,5 25 200 40 15 Rys.1 | 07 15500
D';E;S‘t'yz;’ " | MPH 32-532-10-21-200 ° 2 [ 32| 15 [ 195 [ 185 | 32 [ 200 | w0 | @5 | 12 | 4100 | Tk |Rs3| 10 14000
MFH  35-$32-10-2T-200 [ ] 2 35 18 225 215 32 200 50 * Ris. 1 14 13000
s.
MFH  40-$32-10-4T-250 [ 4 40 3 275 265 32 250 50 y 15 11500
MFH  25-525-10-2T-300 [} 2 25 8 125 15 25 300 180 Rys.3 | 10 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  32-532-10-21-300 [ ] 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 o 2 | 35 18 | 25 | 15 | 32 | 300 | 50 * ro1 LV 13000
s.
MFH  40-532-10-4T-300 [} 4 40 23 275 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
Gk Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej
AT i Ustawic¢ liczbe obrotéw na minute i zalecana predkos¢ skrawania
¢ . Srodek okreélone dla obrabianego materiatu na str. 19-20.
Sruba zaciskowa Klucz . )
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki Nie uzywac frezu walcowo-czotowego z maksymalng ani wieksza
@) predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac
= rozrzut czesci i wiorow nawet bez obcigzenia frezu.
Powlecz cienko zwiazkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37)
SB-407STRP DTPM-1S P37 SOMTI00420ER-GM czes¢ stozka i gwintu przed montazem.
SOMT100420ER-GH
MFH...-10-... ‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 3,5 Nm ‘

SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL

Parametry skrawania — P19, P20
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MFH Harrier | frez walcowo-czotowy (typ somT14)

] % Rys. 1
S ys.
&
LF
LD type cutting edge dimensions
N 2
) J* h5| Rys.2
% g
= e
1=
DC \‘2:/ £
~ =
DCX & LF
Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT14)
Wymiary (mm) Kat .
) .. | Liczba natarca_| Otwér na . Maks. obroty
Opis Dostep-nos¢ " DC hodzi Szkic | Masa (kg) (min-1)
piytek | pey DN | LF | APMX | APMXZ | Maks |“MOOZVO MU=
GM-GH LD FL
MFH50-542-14-3T ([ ] 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 % (25) 2 +10° Tak 17 7400
Rys.2
MFH80-542-14-5T [} 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
(zesci zamienne
Sruba zaciskowa Klucz .Sdek .
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
g | 2|y
SB-50120TRP TTP-20 p-37 SOMT140520ER-GM
MEH. -14- SOMT140520ER-GH
‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 4,5 Nm ‘ SOMT140520ER-LD
‘ SOMT140514ER-FL

Uwaga dotyczaca maksymalnej predkosci obrotowej
Ustawic 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 od$rodkowa moze powodowac rozrzut
czesdci i wioréw nawet bez obcigzenia 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

DCSEMS
DCSFMS o DCB
a -DCB 2] Kww
x\ KWW
8l = g
o)
Az <
x ~E
DCCB2 }
DCCB1 _DCCB1
DC DC
DX | DCX
Rys. 1 Rys. 2
A DCSFMS
5
>
~=
(@ <|
() |
DCCB2
DC
DCX
Rys. 3
Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT10)
Wymiary (mm) i .
’ Dostep- | Liczha natarcia | otwgrna| .. | Masa | Maks. obroty
Opis h .| Szkic .
nos¢ | plytek DC 1 ) ) chtodziwo| (kg) (min.-1)
DCX DCSFMS | DCB | DCCB' | DCCB LF (BDP | KDP | KWW | APMX |APMX“*1| Maks.
GM-GH| LD FL
MFH  050R-10-4T-M [ ] 4 50 | 33 | 375 | 365 47 22 19 n 50 21 63 10,4 04 10000
050R-10-5T-M [ ) 5 50 | 33375 365| 47 22 19 1 50 21 63 104 04 10000
MFH  052R-10-4T-M [} 4 52 | 35395 | 385 47 2 19 n 50 21 63 10,4 0,4 10000
052R-10-5T-M [ J 5 52 | 35395 | 385 47 22 19 n 50 21 63 10,4 0,4 10000
15
MFH  063R-10-5T-22M [ ] 5 63 | 46 | 505 | 49,5 60 22 19 n 50 21 63 104 | (35 12 +10° Tak [Rys.1| 0,7 8800
*2
063R-10-6T-22M [} 6 63 | 46 | 505 | 49,5 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 0,7 8800
063R-10-5T-27M | @ 5 63 | 46 | 50,5 | 495 | 60 27 20 13 50 24 7 124 07 8800
063R-10-6T-27M | @ 6 63 | 46 | 50,5 | 495 | 60 27 20 13 50 24 7 124 0,7 8800
MFH  080R-10-7T-M [ ] 7 80 | 63 | 67,5 | 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 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 predkoscig obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widréw nawet bez obcigzenia
frezu.
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Wymiary uchwytu narzedziowego (typ SOMT14)

Wymiary (mm) kat : )
| 5 e e 1t

DCX T 3 DesPMs | DeB | pecs! | pecs? | L BDP | KDP | KWW | APMX | APMX2*1| Maks. ’

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 2N 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 0,6 7400
063R-14-5T-27M [ ] 5 63 | 40 | 46 45 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,6 7400

MFH  080R-14-5T-M [} 5 80 | 57 | 63 62 76 27 20 13 63 24 7 12,4 Rys. 1| 14 6400
080R-14-6T-M [ J 6 80 | 57| 63 62 76 27 20 13 63 24 7 12,4 14 6400

MFH  066R-14-4T-22M [ J 4 66 | 43 | 49 48 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 (ﬁ) 2 +10° b 0,6 7400
066R-14-5T-22M ([ ] 5 66 | 43 | 49 48 60 22 19 n 50 21 6,3 10,4 : 0,6 7400
066R-14-4T-27M [ J 4 66 | 43 | 49 48 60 27 20 13 50 24 7 12,4 0,6 7400
066R-14-5T-27M ([ ] 5 66 | 43| 49 | 48 60 27 20 13 50 24 7 124 06 7400
MFH  100R-14-6T-M ( ] 6 | 100 |77 | 8 | & 96 32 2 17 63 2 8 14,4 24 5600
100R-14-7T-M ([ ] 701077 8 | & 96 32 2 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 4300
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

MHFO50R-14-4T | MFHO50R-14-4T-M majg podwajne sruby. Nalezy przeczytac * ' Zob. APMX 2 nastr. 16 * 2Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD @ : Dostepne
instrukcje dotgczong do uchwytu narzedziowego, aby poznac sposéb 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 maksymalna ani wieksza predkoscia obrotowa, gdyz sita odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obciazenia frezu.

Czesci zamienne i odpowiednie ptytki

(zgsci zamienne Wymiary krawedzi skrawajacej typu LD
Sworzen
¢ ) Srodek A
Sruba zaciskowa Klucz . ) zaciskowy 5
przeciwzatarciowy - -\ S
Opis trzpienia Odpowiednie ptytki 7
DTPM TP S\
/% % % t é
E DC RIANE
DCX <z
MFHO50R-10-...-M HH10x30 K d SOMT14
v " SOMTI00420£R-GM atw () dotyczy typu
063R-10-...-22 10x30 SOMT100420ER-GH
SB-4090TRPN DTPM-15 p-37 SOMT100420ER-LD
MFHO63R-10-....-27M HH12x35 3
‘ Zalecany moment dokrecania zacisku plytki: 3,5 Nm ‘ SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-...-M HH12x35
MFHO50R-14-...-M W10x31
IR BERE 2 ‘ Zalecany moment dokrgcania zacisku plytki: 4,5 Nm ‘ HH10>30 SOMT140520ER-GM
SOMT140520ER-GH
MFHO63R-14-...-27M HH12x35 SOMT140520ER-LD
MFHO80R-14-...-M SB-50120TRP TTP-20 p-37 HH12x35 SOMT140514ER-FL
MFH100R-14-...-M -
- Powlecz cienko zwigzkiem zapobiegajacym przywieraniu (P-37) cze$¢ stozka i gwintu przed montazem. Parametry skrawania — P19, P20
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MFH Harrier | Przykrecane

DCX LF CRKS
H
Lo
] <|:7 —— — 1 E {
] q—
_l J:, [ 8 ‘
LD type cutting edge dimensions =
(@]
e A-A Section
VoA ° e
‘ i?:\ OAL
T
oc | ¢ 14,
DCX =z
<| <
Wymiary uchwytu narzedziowego
Wymiary (mm) i .
Onis Dosten-noié Liczba natarcia | Otwérna | Maks. obroty
p & 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 15 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 17000
MFH  28-M12-10-2T [ J 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-M16-10-3T [ ] 3 32 15 19,5 18,5 30 17 62 40 M16xP2,0 24 15 14000
(3.5) 12 +10° Tak
MFH  35-M16-10-2T [ ] 2 35 18 225 215 30 17 62 40 M16xP2,0 24 * 13000
35-M16-10-3T [ ] 3 35 18 225 215 30 17 62 40 M16xP2,0 24 13000
MFH  40-M16-10-3T [} 3 40 23 IS 26,5 30 17 62 40 M16xP2,0 24 11500
40-M16-10-4T [ J 4 40 23 27,5 26,5 30 17 62 40 M16xP2,0 24 11500

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 wiekszg predkoscia obrotowa, gdyz sita
odsrodkowa moze powodowac rozrzut czesci i widrow nawet bez obciazenia frezu.

*Wymiar podany w () odnosi sie do sytuacji, gdy zamontowany jest typ LD @: Dostepne

Czesci zamienne i odpowiednie ptytki

(ze$ci zamienne
Sruba zaciskowa Klucz .Srodek )
przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie pytki
SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
MFH. . .-10 SOMT100420ER-GH
oo ‘ Zalecany moment dokrecania zacisku plytki 3,5 Nm ‘ SOMT100420ER-LD
‘ ‘ SOMT100420€R-FL

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

Parametry skrawania — p19, p20
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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 * =
< : Obrobka zgrubna/2. wybor Leliwo szare * =
I Wykariczanie/1. wybor Zeliwo sferoidalne * =
[ Wykariczanie/2. wybér D e * % ;
Stop tytanu (ti-6al-4v) * PAe E
o
Stal o duzej twardosci O * 53
) o Powtoka Weglik
Pt o Wymiary (mm) Kat (°) MEGACOAT NANO MEGACOAT HARD | powlekany CVD
IC S D1 BS RE AN [PR1535| PR1525 |PR1510 PRO15S CA6535
SOMT100420ER-GM 10,30 | 4,58 4,6 = 20 16 ( ] [ ] [ ] = [ ]
SOMT140520ER-GM 1414 | 5,56 58 - 20 16 [ J [ J [ J - [ J
Zastosowania ogdlne
SOMT100420ER-LD 1045 | 458 46 09 20 16 [} [} [} = [}
Duza gtebokos¢ SOMT140520ER-LD 14,76 | 5,56 58 1,6 2,0 16 [ J [ J [ J - [ J
skrawania P13
P17
SOMT100420ER-FL 1044 | 458 46 14 20 16 [ J [} [} = [}
SOMT140514ER-FL 14,57 | 556 58 31 14 16 [ J [ J [ J - [ J
wiper
SOMT100420ER-GH 10,43 4,57 4,55 = 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ J =
SOMT140520ER-GH 1417 | 5,56 58 - 2,0 16 [ J [ J [ J [ J -
Wytrzymata krawedz
@ : Dostepne
MFH Harrier | Wydajnos¢ skrawania (Gm/GH/FL)
MFH25-S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
€ 5 €
£ 20 £20 £ 20
o [oN [oN
o o ©
g 15 E 15 'g 15
© © ©
£ 10 10 £ 10
:Q :§ N
o o =}
= 05 < 05 5 05
Qo o o
oy L £
[C] [} [}
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
-~ - [ oS Ry Y 3 SRR S PN 2 Y ComiihlinZZ mmcinisns o [amian [Alae)
MFHO50R~080R-10-OT MFH..-14-OT
€ €
£ 20 £ 20
Q. Q.
© ©
S 15 . -
g g tamacz wiéréw LD:
z 0 z 0 -+ Maks. gtebokos¢ skrawania dla tamacza wioréw LD
= z wynosi 5 mm (3,5 mm dla typu SOMT10)
8 05 kS 05 Frez walcowo-czotowy: zob. wykres zastosowania
g 8" powyzej y
& g Glowica frezarska: maksymalna szybkos¢ posuwu
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 (posuw na jeden zab) fz = 2,0 mm/t
[ oS By PR 3 SV S N 2N Y [ T Ry PP SRR S RN 2 Y
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MFH Harrier | Parametry skrawaniax 1.zalecenie 2.zalecenie

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

Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min)

Plytka |  Materiat obrabiany MEGACOAT NANO Powtoka Weglik
MEH25- MEH32- MEHAO- MFH... R-10 MEH...-14 NEDTRELD | ity a
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
X 05-08-10(@ps10mm) | 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(ps1,0mm) * *
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
0,5-08-10(aps1,0mm) 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) w *
Stal stopowa 05-15-20 100 - 160 | 100 - 160 - - -
02-04-05(@ps15mm) | 03-07-10(@ps1,5mm) 04-10-15(@ps15mm)
-220 -220
Ye Ve
05-07-08(aps10mm) | 05-08-12(ps1,0mm) 05-10-16(ps1,0mm) GH¥
~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
A
0,15-03-05(ps1,0mm) | 02-05-08(aps1,0mm) 02-06-09(aps1,0mm) GH&
40~50HRC| 02-07-10 - 60 - 100 - -
&t 0,15-0.2-0,25(ps1,5mm) | 0,2-03-045(ps1,5mm) 02-05-07(@ps15mm) 130 60 - 100 - 130
tal -
matrycowa
e 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
55~60HRC| 0,03-0,06 - 0,1 (ap=1,0 mm) (* zalecane tylko dlafamacza wiéréw GH) - - - -
50 - 60 - 70
GM Austenitycznastal | 05-0,7 - 0,8 (ap£1,0mm) | 0,5-0,8 - 1,2(aps1,0mm) | 05-1,0-1,6(aps1,0mm) 05-12-18 G GMYe
GH nierdzewna 02-03-04(@ps15mm) |03 -06-08(@pstsmm) | 04-08-12(ps1Smm) 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 B _ _ *
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(aps1,0mm)| 05-1,0-16(aps1,0mm)
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(@ps1,5mm) 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(p<1,5mm) 20
5 X 02-04-06(ps1,0mm) [02-05-09(@ps1,0mm)| 02-06-1,0(aps1,0mm) P *
Zaroodporny stop niklu 02-08-12 - - -
015-02-03(aps1,5mm) [02-04-06(@ps15mm)| 02-05-08(aps1,5mm) 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 - -
015-02-03(aps1,5mm) [02-04-06(@ps15mm)| 02-05-08(aps1,5mm) 40 - 60 - 80 70
A *
Stal niestopowa 05-08-10@p<10mm) | 05-1,0-15(ap<T,0mm) 05-12-18(ap<1,0mm) 05-15-20(p<10mm) | 05-15-20(ap<2,0mm)
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 2 2_5:)80
o *
Sl 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 - - - - -
WV 006-01-02aps35mm) | 006~015~03(ap<3Smm) | 006-02-03(ps3smm) | 006-02-03(ap<3Smm) | 006 -02 - 04(ap<somm) | O 22:)60 100 222)60
A *
Stal matrycowa (ok. 05-07-08(@ps1,0mm) 05-08-12(aps1,0mm) 05-10-16(aps1,0mm) 05-12-18(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(ap<2,0mm)
40HRO) 006-008-015(ps35mm) | 006-01-02ps35mm) | 006-015-02ps35mm) | 006-015-02(ap<35mm) |006-015-03@p<50mm)| L 81:0 80 - 81:0
-1 -1
Stal matrycowa (40-50 | 0.2-03-0,5(aps1,0mm) 02-0,5-08(a@ps1,0mm) 02-06-09(ps1,0mm) 02-07-10(@ps1,0mm) | 02-07-1,0(aps2,0mm) w * B B B
HRO) 003-005-01@p<35mm) | 003-008-015ap<3Smm) | 003-01-015Gp<35Smm) | 003-01-015@ps3Smm) | 003-01-02@ps5omm) | O 1;:" 60 1;(;’“
Austenityczna stal 05-07-08(aps1,0mm) 05-08-12(aps1,0mm) 05-10-16(aps1,0mm) 0,5-12-18(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(ap<3,5mm) 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) 100 2'0:)60 100 2'02)60
m 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) B B B N *
nierdzewna 006-08-015@p<3Smm) | 006-01-02(ps3Smm) |  006-015-02(ap35mm) | 006-015-02(aps3Smm) |006 - 0,15 - 03(@ps50mm)| 0 2'5300 180 - 240 - 300
Utwardzana *
drieleniowo 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)
wydzieleniow - - - - -
y X 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(ap<3,5mm) 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) %-120
Stal nierdzewna - 150
Jeliwo szare 05-08-10(aps1,0mm) 05-10-15(ps1,0mm) 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) 0,06-02-0,3 (@p<3,5mm) 0,06-0,2-03 (@p<3,5mm) | 0,06-02 - 0,4(ap<50mm) 2 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) 0,06-0,15-022 (ap<3,5mm) 0,06-0,15-0,2(ap<3,5mm) | 0,06 - 0,15 - 0,3 (ap<50mm) 100 20:]50
Jnroooomystopnikly | %2704~ 06@STOmM) | 02-05-09GpsTOmm) | 02-06-10(ps10mm) | 02-08-12@ps1omm) | 02-03-12Gps20mm) | *
porny stop 0,03-0,05-0,1(aps3,5mm) | 0,03-008-015(@ps35mm)| 003-0,1-015@p<35mm) | 0,03-0,1-015(@aps35mm) | 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 B
POt 003 -005-0,1(aps35mm) | 003-008-015(p<3Smm) | 003-013-015(@p<35mm) | 003 -0,1-015(@p<3,5mm) | 003 - 0.1-0.25(ap 50mm) |40 - 60 - 80 30 7 050
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MFH Harrier | Parametry skrawania %1.zalecenie 2. zalecenie

Opis uchwytu i szybkos¢ posuwu (fz: mm/t) Zalecany gatunek ptytki (vc: m/min)
Plytka Materiat obrabiany MEGACOAT NANO i el
MEH25- MEH32- MFHA0- MFH....R-10 MEH...-14 WESTOATELD | coriam@
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
X 0,5-08-10(@p<1,0mm) | 0,5-1,0-15@p<10mm) | 0,5 - 1,2 - 1,8(@p<1,0mm) * *
Stal niestopowa 05-15-20 120 - 180 | 120 - 180 - - -
0,2-04-05(@ps1,5mm) | 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(@ps10mm) | 0,5 - 1,2 - 1,8(ap<1,0mm) = *
Stal stopowa 05-15-20 100 - 160 | 100 - 160 - - -
02-04-05(@p<15mm) | 03 -0,7-10@ps15mm) | 0,4 - 1,0-15(@p<15mm)
-220 -220
0,5-07-08(ap<1,0mm) | 0,5 - 0,8-12(ap<1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(@p<1,0mm)
Stal matrycowa (ok. 40 HRC) 8(ep ) (op ) fop ) 05-12-18 w * - - -
0,2-03-04(@ps15mm) | 03 - 0,6 -08(aps15mm) | 0,4 - 0,8 -1,2(ap<1,5mm) 180 - 140 - 180(80 - 140 - 18
0,15-0,3-05(@ps1,0
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 - 130,60 - 100 - 13
1,5mm)
* ¢
Austenitycna stal nierdzewna 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
v 0,2 - 03-04(aps1,5mm) | 0,3 - 0,6 -08(ap<1,5mm) | 0,4 - 0,8 - 1,2(ap<1,5mm) o 100160 | 100 - 160
- 200 - 200
. 05-07-08(p<1,0mm) | 0,5 -0,8-12(@p<1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(@p<1,0mm) w *
FL | Martenzytyczna stal nierdzewna 05-12-18 150 - 200 - - -
0,2 -03-04(ap1,5mm) | 0,3 - 0,6-08(ap<15mm) | 0,4 - 0,8 - 1,2(ap<1,5mm) 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(ps15mm) | 03 - 0,6 -08(@p<15mm) | 0,4 - 0,8 - 1,2(ap<15mm) o 190 - 120 - 150/
. 0,5-08-10(@p<1,0mm) | 0,5-1,0-15@p<10mm) | 0,5 - 1,2 - 18(@p<1,0mm) *
Zeliwo szare 05-15-20 - - 120 - 180 - -
0,2-04-05(@ps1,5mm) | 03 - 0,7-10(@ps15mm) | 0,4 - 1,0 -15(@aps15mm) 250
. X 0,5-0,7-08(@ps1,0mm) | 0,5 - 0,8-12(aps1,0mm) | 0,5 - 1,0 - 1,6(ap<1,0mm) *
Zeliwo sferoidalne 05-12-18 - - 100 - 150 - -
0,2 -03-04(p<15mm) | 03 - 0,6 -08(@p<15mm) | 0,4 - 0,8 - 1,2(ap<15mm) 20
5 § 0,2 - 0,4-06(ps1,0mm) | 0,2 - 0,5-09(ap<1,0mm) | 0,2 - 0,6 - 1,0(ap<1,0mm) bie *
Zaroodporny stop niklu 02-08-12 - - -
0,15 - 0,2-03(@p<1,5mm)| 0,2 - 0,4 - 0,6(ap<1,5mm) | 0,2 - 0,5 - 08(ap<1,5mm) 20-30-50 20-30-50
PAY
02 -04-06(ps1,0mm) | 02 -0,5-09(@p<1,0mm) | 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 czcionkg to zalecane parametry poczatkowe. Predkos¢ skrawania i szybko$¢ posuwu nalezy dobra¢ wedtug podanych powyzej parametréw zgodnie z faktyc-

znymi 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 parametréw skrawania.
Do otworowania zalecane jest stosowanie chtodziwa wewnetrznego.

Analizy przypadkéow

Ve =220 m/min (n= 1750 min™)
ap xae=15x30mm

fz=0,7 mm/t (Vf = 4900 mm/min)
Na sucho

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

Czas skrawania

PR1525

zwiekszy¢ 7-krotnie

Czesc konstrukcyjna maszyny C25E

Konkurent J (frez 90°) 3800 3

PR1525 ma wieksza liczbe posuwéw w poréwnaniu z produktem Konkurenta J,
ale czas obrdbki zostat zmniejszony o 75%, poniewaz szybko$¢ posuwu mozna

(ocena uzytkownika)

Sprzegto X5CrNi18-10

Zredukowane

drgania

—— ——

Ve =120 m/min (n=1190 min-1),ap X ae = 1,0 X 20 mm fz=1,2 mm/t
(Vf= 2850 mm/min), na sucho
MFH32-S32-10-2T (2 ptytki), SOMT100420ER-GM PR1535

Tempo usuwania widréw

peisss T
Konlaurenti

PR1535 charakteryzuje sie stabilng obrdbka, podczas gdy produkt

Konkurenta K wytwarza drgania

PR1535 utrzymuje stabilnos¢ obrobki oraz krawedz skrawajaca w dobrym stanie.
Ocena uzytkownika
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TeriEﬁ BT do wymiennej gtowicy / Dwustronne wrzeciono zaciskowe

LF Linia wskaznika
czoto wskaznika

P Odpowiedni frez Pasujacy trzpied

walcowo-czotowy

(&)
] 4
(%]
= Otwér na chtodziwo
% System z chtodziwem przez
O Srodek
a
Dostawka
Wymiary
Wymiary (mm) Dwusttr;o?::i:aclsk
Opis Dostepnos¢ Otwdr na chtodziwo s Odpowiedni frez walcowo-czotowy (gtowica)
LF BD DCONWS CRKS s
BT30K- M08-45 [ ] 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-..
BT40K- M08-55 [ 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-..

@ : Dostepne

Gtebokos¢ robocza zmontowanego narzedzia

Odpowiednie do typu nakrecanego Skuteczna gggrgg(li(;s'aé(z[::g;\towanego

MFH Micro Opis trzpienia Srednlc(a skr)awama Wymiary (mm)

Opis mm LUX
] DC LF
= MFH16-M08-01. . 16 n 2838
e N MFH16-M08-03.... 16 2% 318
LF -l MFH17-M08-03... 17 25 33,2
LUX B MFH18-M08-03... 18 25 34,2
MEH Mini — iods MFH20-M10-03.... 2 30 36,8
S MFH22-M10-03.... 2 30 39,2
o é O |g-- ===l MFH25-M12-.. 5 35 08
Q| 7777 S 1 R s W45 MFH28-M12- 8 35 455
©F ST || - : ,
MFH16-M08-01... 16 n 287
LF \_\ - MFH16-M08-03. .. 16 25 317
LUX = MFH17-M08-03... 17 25 33,2
— MFH18-M08-03... 18 25 343
MFH Harrier
- ogo MFH20-M10-03... 2 30 38,7
UT/ ==l MFH22-M10-03... 2 30 "5
il N, || |

8| 777l /ﬁ:ﬂ A oss MFH25-M12-.. 25 35 46
MFH28-M12-.. 28 35 476
LF | MFH32-M16-.. 2 I 512
LUX — M16-65 MFH35-M16-10. . 35 40 60,2
MFH40-M16-10. . 40 40 64

System identyfikacji trzpieni

BT30 K-M12-45

Rozmiar gwintu Dtugos¢ wg
trzpienia wrzeciono zacisku wskaznika

zaciskowe




Automatyczna kompensacja promienia

Materiat obrabiany

Scianka boczna
obrabianego materiatu
maks. kat nachylenia

MFH Micro MFH mini
P IneR. ksymal dmierna 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
R15 0,08 0,1 R25 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)

3% Obrabiany . Katkrawedzi | P Ine R. (mm) k | imi ieobrobi k Iny kat nachylenia Scianki
% ﬁa materiat Opis Plytka L . . X N 5 .
22 . - skrawajacej y (zalecane) obrdbka promienia (mm) materiatu (mm) bocznej obrabianego materiatu
25 \ Nieobrobiony
3, | materdd GM+GH 10° R3,0 0 0,85 9%0°
2 e et MFH....-10-.... ) 1w R3S 0 0,69 65°
) promien il I R3,0 0 0389 80°
T GM+GH 10° R3,5 0 137 90°
MFH. ..-14-... b 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
X 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°
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° Pl 3,5° 3 25° > o
(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° 1,8° 10 0,5° 0.4° 02°
(MFH...-14-...) tan RMPX 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Zagtebianie
L
Przy powyzszych parametrach skrawania kat zagtebiania powinien by¢ mniejszy niz RMPX
(maksymalny kat zagtebiania).
Przy powyzszych parametrach skrawania nalezy zmniejszyc zalecana szybkos¢ posuwu 0 70%.
Wzor na maks. skrawania ap tan
Dtugosc (L) przy maks. kacie L= RMPX
zagtebiania RMPX \ |
—a
7 p

Frezowanie spiralne

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

Powyzej maks.

srednicy skrawania

Srodkowa cze$é rdzenia
pozostaje po obrobce

Ponizej min.

Srednicy skrawania

Srodkowa cze$é rdzenia
wchodzi w kolizje z
uchwytem

@Dh ($rednica frezu)

Kierunek
skrawania

(Srednica frezu)
Nalezy stosowac frezowanie wspdthiezne (patrz ilustracja z prawej)
Szybkosci posuwu nalezy zmniejszy¢ do 50% zalecanych parametrow

Opis Min. Srednica skrawania @Dh1 | Maks. Srednica skrawania.: Dh2 | Maksymalna gtebokos¢ 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=1,5mm
MFH Harrier (MFH...-14-...) 2xDCX-25 2% DCX-2 GM=2mm
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Nalezy zachowac ostroznosc, aby unikna¢ wypadkow spowodowanych
dtugimi widrami.



Frezowanie gtebokie

‘ o Maks. gebokos¢ | Min. dfugosc skrawania x dla
X ‘ P skrawania (Pd) | ptaskiej powierzchni dna
‘ MFH Micro 05 D035
MFH mini 10 DCX-9
] Jednostka : mm
i
i GM - GH LD FL
i
- } Opis Maks. gtebokos¢ [Min. dtugosc skrawania X dla| Maks. gtebokos¢ | Min. dtugos¢ skrawania X dla| Maks. gtebokos¢ | Min. dtugosc skrawania X dla
: skrawania (Pd) | ptaskiej powierzchnidna | skrawania (Pd) | pfaskiej powierzchnidna | skrawania (Pd) | pfaskiej powierzchni dna
! 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« L - . .
Zaleca sie zredukowanie 0 25% posuwu dopéki Srodkowa cze$¢ rdzenia nie zostanie wyjeta.

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

Srodkowy rdzen

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

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)

Obrébka 3D (MFH Harrier)

Kat wznoszacej sie Scianki

tamacz wiéréw GM i GH jest dostepny we wszystkich zastosowaniach.

Frezowanie Rowkowanie Zagtebianie Frezowanie Kieszeniowanie Konturowanie
powierzchni i spiralne
konturowanie

Do stosowania MFH Harrier

Plytka Zagtebianie (Kat wf::st:qrfg‘:ingizcianki) Watebianie Frezowanie spiraine Kieszeniowanie
GM - GH O O07) O @) O
LD O A (659) X x x
FL O /N (80°) X X X

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

Y I(HDEERB Informacje zawarte w tej publikacji s aktualne wedtug stanu na maj 2020 .
Al Powielanie lub kopiowanie jakiejkolwiek czesci niniejszej publikacji bez uzyskania zgody jest zabronione.
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