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seria MFH

Niskie sity skrawania dzieki wypuktej, Srubowej krawedzi tnacej

Dtuga zywotnos¢ narzedzia w szerokim zakresie obrabianych materiatow
Kompatybilny z centrami obrébczymi o matej mocy.
Przedstawiamy MFH Harrier-D z 8-krawedziowg, dwustronng ptytka @

Mikro: Str.6  Str. 15
Mini: Str.7  Str. 18
Harrier: Str.8  Str.22

Harrier-D: Str.9  Str. 30
Boost: Str. 10 Str. 34 KEEPS YOU

AHEAD




Znakomita wydajnos¢ frezowania z wyskokim posuwem

Seria MFH

Wypukta konstrukcja krawedzi tngcej redukuje drgania podczas wydajnej obrobki zgrubnej.
Szeroka gama srednic od @8 do @160 mm do réznych zastosowan

Odporny na drgania i zapewnia stabilng obrébke przy wysokich posuwach

Opracowana przez Kyocera technologia »Convex Cutting Edge Geometry« zostata zastosowana w catej serii
MFH.

Zmniejsza site skrawania przy poczatkowym kontakcie z materialem i zapewnia stabilng obrébke.

Wypukta, Srubowa
konstrukcja krawedzi

Opatentowane

Poczatkowy kontakt z przedmiotem obrabianym

Seria MFH Konwencjonalny frez do wysokich posuwéw

Ptynne wejscie w obrabiany materiat

Sita skrawania przy wejsciu w materiat obrabiany (0cenawewnetizna)

MFH Mini MFH Boost
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Czas skrawania (ms) (ms = 1/1.000s) Czas skrawania (ms) (ms = 1/1.000s)
Warunki skrawania: Vc = 150 m/min, ap X ae = 0,5 X 8 mm, fz= 1,0 mm/obr, na Warunki skrawania: Vc = 150 m/min, ap X ae = 2 x 25 mm, fz = 0,7 mm/obr, na
sucho. Srednica frezu DC = @16 mm (1 plytka). Materiat obrabiany: C50. sucho. Srednica frezu DC = @50 mm (1 plytka). Stozek wrzeciona : BT50.



Szeroka gama narzedzi do wielu zastosowan

Przedstawiamy MFH Harrier-D z 8-krawedziowymi, dwustronnymi ptytkami. @
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Srednica skrawania DCX (mm)
Harrier: Wysokie ap (2-5 mm) jest mozliwe tylko z tamaczem wiéréw LD.
Oferta i zastosowanie
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Frez palcowy 78-16 016-32 025-80 025-40 022-40
Frez czotowy - 040-50 @50 -160 @50-125 04080
Modutowy @8-16 016-32 025-40 025-40 022-42
Plytka n 2-krawedziowa, jednostronna ﬁ 4-krawedziowa, dwustronna G4-krawgdziowa, jednostronna E 8-krawedziowa, dwustronna ﬁ 4-krawedziowa, dwustronna
Frezowanie czotowe
/ Frezowanie narozy O o o o o
Rowkowanie O O O O O
Rampowanie O O O - O
Frezowanie $rubowe O O O ) O
Kieszeniowanie O O O = O
Obrdbka konturéw O @) O O @)
Ekstra maty zakres Srednic narzedzi Drobny podziat dla wysokiej W $rednicy 650 mm i wigkszych W $rednicy 650 mm i wigkszych
od #8 mm wydajnosci odpowiedni do obrdbki zgrubnej odpowiedni do obrébki zgrubnej Wysoka wydajnosc przy duzej
Cechy T R S [ e oo gtebokosci skrawania
Moze by¢ uzywany zamiast frezow W $rednicy @50 mm i mniejszych Wszechstronne zastosowania dzieki Ekonomiczny dzigki 8-krawedziowym, | (zwrd¢ uwage na sztywnosc maszyny)
petnoweglikowych palcowych w celu przeznaczony do pracy na matych A dwustronnym ptytkom
e A A szerokiej ofercie ptytek B
obnizenia kosztow centrach obrébezych (Rampowanie nie jest zalecane)




3 Nowa powtoka PVD MEGACOAT NANO EX zapewnia dituga
zywotno$¢ narzedzia

Powtoka PVD nowej generacji do frezowania
Technologia podwdjnej laminacji ze specjalng warstwa NANO.

o MEGACOAT NANO EX zapewnia dtuzsza zywotno$¢ narzedzia.
e rl a Dostepny do réznych srodowisk obrébczych.
PR1825 @ Do stali (zorientowany na odpornos¢ na zuzycie)

Do stali (zorientowany na stabilnos¢) do stali nierdzewnej (1% rekomendacja)

PR1810 @ Do zeliwa

Technologia podwdjnej laminacji

\ M EG A‘COAT zapewnia dtuzszg zywotnosc¢ narzedzia
N AN 0 Ex Millil’tg ! Wielowarstwowa struktura z dw’i<::-ma ’urlwikalr?yr.ni wars.twami

NANO. Doskonata odpornosc¢ na Scieranie i pekanie.
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Charakterystyka powtoki (Ocena wewnetrzna)

5 M=GACOAT
40 NANO EX Miling
Zg MEGACOAT o ®
o 30 . ‘
3 . TiAIN @ MEGACOAT NANO
s 20
g o
10
0 400 600 800 1,000 1,200 1,400 1,600

Temperatura utleniania (°C)

Doskonata odpornos¢ na utlenianie

Poréwnanie postepu utleniania (Ocena wewnetrzna)
Doskonata odpornosci na utlenianie
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*Prébka zbadana po pobycie w temperaturze 1200 stopni przez 30 minut w powietrzu

Wysoka wytrzymatos¢ powtoki

Ocena wytrzymatosci warstwy powtoki (Ocena wewnetrzna)

Doskonata wytrzymatos¢ powtoki przy niewielkiej dtugosci

Konwencjonalny

Duzy rozmiar pekniec

peknieé
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Mniejszy rozmiar pekniec¢
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*Pomiar Micro-Vickers



Frez o mikrosrednicy do obréobki z wysokim posuwem (@8 - 16 mm)
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M I C ro § Harrier-D Harrier
% v Micro Mini
Niskie opory i odpornos¢ na drgania dla wysoce wydaj- $
nej obrébki. Maksymalne ap 0,5 mm. Stabilna obrébka e st o
Y4 WySOkim posuwem w Szerokim Za kresie Zastosowar’]. * Z tamaczem widréw LD Harrier umozliwia wysokie ap =2 - 5,0 mm

Niskie opory i odpornos¢ na drgania

(@50 - 160 mm). Patrz strona 3.

Formowana wypukfa krawedz tnaca kontroluje poczatkowe uderzenie podczas wchodzenia w obrabiany przedmiot.

Poréwnanie sity ciecia (Ocena wewnetrzna)
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MFH Micro Konkurent A

Warunki skrawania: Vc = 120 m/min, ap = 0,4 mm, fz= 0,6 mm/obr.
Srednica freza DC = @10 (1 ptytka), rowkowanie, na sucho. Materiat obrabiany: C50.

Poréwnanie sity ciecia podczas wchodzenia w obrabiany przed-
miot (Ocena wewnetrzna)
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Czas skrawania (m/sec)

Warunki skrawania: Vc = 120 m/min, ap x ae = 0,4 X 5 mm, fz = 0,6 mm/obr.
Srednica freza DC = @10 (1 ptytka), na sucho. Materiat obrabiany: C50.

2 Szeroki zakres zastosowan
obrébczych

Szeroki zakres zastosowan obrébczych przy maksymalnej
gtebokosci skrawania 0,5 mm.
Stabilna obrébka nawet na matym centrum obrébczym
(Stozek wrzeciona BT30).

Mapa wydajnosci skrawania (Srednica freza @10 mm)
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(Ocena wewnetrzna)

3 Zastepuje frezy monolityczne w
celu obnizenia kosztow obrobki

Ogranicza drgania i zwieksza wydajnos¢ frezowania

MFH Micro w poréwnaniu do frezéw monolitycznych
(Czesci mechaniczne, rowkowanie, materiat obrabiany C50)

MFH Micro: Frez monolityczny:

Q=15,3 cm*/min. Q=12,2cm*/min.

Vc =150 m/min, ap X ae=0,4 X 10 mm, fz= Vc =80 m/min, ap X ae =3 x 10 mm, fz=0,04
0,4 mm/zab. Na sucho MFH10-S10-01-2T (2 mm/zab. Na sucho @10 (4 ostrza)

plytki) LPGT010210ER-GM

2

Wydajnos¢

Odpornosc na drgania przy Podatnosc na drgania i brak
mozliwosci zwiekszenia

wysokich posuwach
(fz= 0,4 mm/zab)




Frez o matej srednicy do obrobki z wysokimi posuwami (316 - 50 mm)
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M I n I é Harrier-D Harrier
E b Micro
Ekonomiczne ptytki z 4 krawedziami tnacymi. ]
NarzedZia o ma'ej éredr‘icy i drObnym pOdZiaIe T S?:;nicaskra?vsaoniaDO((mm?IZS o
dO Wydajnej Obrébki z WYSOkimi posuwami. * Z tamaczem widréw LD Harrier umozliwia wysoki ap = 2 - 5,0 mm

(@50 - 160 mm). Patrz strona 3.

Dobre odprowadzanie wioréw

MFH Mini kontroluje zakleszczanie wiéréw dzieki wypuktej krawedzi tnacej

MFH Mini Frez wysokoposuwowy konkurencji

Dobre odprowadzanie Stabe odprowadzanie 1
wioréw wiéréw

Wiéry prawidtowo
wyrzucane na Wiory przylegajace
zewnatrz do ptytki

Wysoka jakos¢ 45 Zakleszczanie wi6-
wykonczenia i réow w przedmiocie
powierzchni obrabianym

Warunki skrawania: srednica freza DC = @16 mm (2 ptytki), Vc = 150 m/min, ap = 0,5 mm (20 przej$c), fz = 0,6 mm/zab: facznie 10 mm x 16 mm. Na sucho. Materiat obrabiany: S235JR.

b, Drobny podziat dla wydajnej 3 Odpowiedni do zgrubne;j
obrobki obrobki form

Typ o $rednicy freza 25 mm Obrébka z wysokimi posuwami na matych centrach
obrébczych

MFH Mini MFH Harrier

Odpowiedni do wrzecon
BT30/BT40

5 ptytek MFH25-525-03-5T 2 plytki MFH25-525-10-2T S



Wysokowydajny frez wysokoposuwowy (@25 - 160 mm)

M FH Harrier o

Szeroka gama produktéw do obrébki z wysokimi
posuwami. Duze gtebokosci skrawania i niskie sity oos oo o o o o

Srednica skrawania DCX (mm)

Boost

Harrier-D

Micro Mini

Gtebokos$¢ skrawania ap (mm)

Skrawan 1a. * Z tamaczem widréw LD Harrier umozliwia wysokie ap =2 - 5,0 mm
(@50 - 160 mm). Patrz strona 3.

Szeroka gama ptytek do réznych zastosowan

GM (ogdlnego / GH (Wytrzymata LP (Duze ap) FL (Krawedz
przeznaczenia) krawedz) dogtadzajaca)
Pierwsza rekomendacja do Doskonata odpornosé na Maksymalne ap =5 mm Krawedz tnaca z niskimi
ogdlnej obrobki pekanie . sitami skrawania
Przeznaczone do usuwania
Wiele proceséw obrébki metali. Obstuguje m.in. frezowanie zgorzeliny oraz do szybkiego Doskonata jakos¢ powierzch-
czotowe, rampowanie i frezowanie srubowe skrawania ni i zredukowane drgania

tamacz wiéréw GH o doskonatej odpornosci na pekanie, | \ Wytrzymata kon§trukcja
’ krawedzi
Gatunek PRO15S jest odpo-
wiedni do obrébki materia-
téw hartowanych. Poprawio-
na odpornos¢ na pekanie.

Wypukta konstrukcja krawedzi skrawajacej

Zmniejsza site uderzenia podczas wejscia w
przedmiot obrabiany.
Ttumi drgania i pekanie.

Przekroj A - A

W Lamacz wiéréw LD moze by¢ uzywany zaréwno do duzego ap,
@ jak i szybkiego posuwu

Duze ap do usuwania zgorzeliny Wysokie posuwy po usunieciu zgorzeliny fz=1,5 mm/t

«

(fz=0,25 mm/t, ap =4 mm) (fz=1,5mm/t, ap =2 mm)
MFH Harrier Obrébka zgrubna do usuwania zgorze- Zgrubna obroébka (2 przejscia) po usunieciu zgorzeliny: wysoki
MFHO63R-14-5T-22M (Srednica  liny (2 przejscia): duze ap posuw
freza 63 mm, 5 ptytek) Vi =200 m/min., ap x ae = 4 x 40 mm. Vc =200 m/min., ap X ae = 2 X 40 mm.
fz=0,25 mm/t, Vf = 1 264 mm/min. fz=1,5 mm/t, Vf =7 583 mm/min.

Materiat obrabiany: S235JR

Konwencjonalny frez 45° Usuwanie wiéréw Wydajnos¢

Obrébka zgrubna (4 przejscia): stata gtebokos¢ skrawania i posuw —

Vc =200 m/min., ap x ae =3 X 40 mm. -
fz=0,25 mm/t, Vf = 1 264 mm/min. Konwenqo 1 51 cc/min.
Materiat obrabiany: S235JR nal ny



M F H Harrier-D

Ekonomiczny dzieki 8-krawedziowym, dwustronnym

ptytkom. Wysokowydajne frezowanie czotowe.

8-krawedziowa, dwustronna
[ ]

w
=)

Boost

»~
=)

Harrier

10
Micro

Mini

Gtebokosé¢ skrawania ap (mm)

0 o8 016 022 250 280 2125 2160
Srednica skrawania DCX (mm)

*Z tamaczem wiéréw LD Harrier umozliwia wysoki ap = 2 - 5,0 mm
(@50 - 160 mm). Patrz strona 3.

Dwustronna, 8-krawedziowa konstrukcja dla oszczednosci.
Dluga zywotnosc¢ narzedzia obniza catkowite koszty obrébki.

Poréwnanie odpornosci na zuzycie (Ocena wewnetrzna)

Zuzycie powierzchni bocznej (mm)
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0

B MFH Harrier-D
B Konkurent A
M Konkurent B

10 20 30 40 50 60 70 80

Czas skrawania (min.)

Vc =180 m/min., ap x ae = 1 x 37,7 mm, fz= 1,0 mm/obr. @50 mm, 42CrMo4HT. Na sucho.

Zapewnia stabilna obrébke bez drgan nawet
przy duzym wysiegu

Niska sita skrawania i doskonata odpornos¢ na drgania

Niskie sity skrawania dzieki wypuktej, srubowej krawedzi tnacej

Sita skrawania i wibracje podczas zblizania sie do przedmiotu obrabianego.

(ap: potowa $rednicy freza)

Sita skrawania (N)

7.000
6.000
5.000
4.000
3.000
2.000

1.000

0

(ocena wewnetrzna)

M MFH Harrier-D
B Konkurent A
I Konkurent B

——
agodny wzrost
sity ciecia

1 2 3 4

Czas cigcia (msec) [msec = 1/1.000 sec]

Vc =150 m/min., ap X ae = 1,5 x 25 mm, fz= 1,5 mm/obr. Na sucho. @50 mm (1 ptytka) C50.

Vc =180 m/min., ap=1mm.
fz=1,0 mm/obr. Na sucho. @125 mm (10 ptytek) C50.

Obrébka zgrubna:
MFH Harrier-D
Obrébka wykanczajaca: Frez 45°

Obrébka zgrubna: Frez 45°
Obrobka wykanczajaca: Frez 45°

Wysokowydajne zgrubne frezowanie czotowe

Symulacja wydajnosci frezowania czotowego (Ocena wewnetrzna)

Obrébka Obrébka wykarnczajaca
FLITLLERERY 75

Vf =4.600 mm/min. Czas ciecia

Obrébka zgrubna Obroébka wykanczajaca
60 sek 75 sek

Vf =1.400 mm/min.

Poprawiona wydajnos¢ obrébki zgrubnej przyczynia sie do skrécenia catkowitego czasu skrawania.



Frezowanie z duzym posuwem i duza gtebokoscia skrawania

M F H Boost 1

-
Maksymalna gteboko$¢ skrawania 2,5 mm - wysoki posuw
oraz duza glebokos¢ skrawania dla wiekszych mozliwosci
frezowania. Doskonata wydajnos$¢ w szerokim zakresie
zastosowan, w tym czesciach samochodowych , trudnoob-
rabialnych materiatach i formach.

Harrier-D Harrier

Micro Mini

Glebokos¢ skrawania ap (m

0 28 @16 022 @50 280 @125
Srednica skrawania DCX (mm)

2160

* Z tamaczem widréw LD Harrier umozliwia wysoki ap = 2 - 5,0 mm
(@50 — 160 mm). Patrz strona 3.

1 Frezowanie z duzym posuwem i mozliwoscia duzej gtebokosci
skrawania

Mata ptytka w rozmiarze 04 (ptytka 4-krawedziowa, dwustronna) umozliwia gteboko$¢ skrawania do 2,5 mm przy
$rednicy skrawania od @22 mm.

Zapewnia wysokowydajng obrobke w réznych zastosowaniach: frezowanie stopniowe, rowkowanie, frezowanie
$rubowe i rampowanie.

Plytka 4-krawedziowa, dwustronna

Przewaga MFH Boost

7,0

6,0
50
40
30

2,5
20

Gtebokos¢ skrawania ap (mm)

1,0

0N

0 0,2 04

Maksymalna gtebokos¢ skrawania

2.5 mm

06

90° Frez palcowy

Przewaga

_______________________________ o

MFH Boost

T
Konwencjonalny
ez do wysokicH posuwow

0,8
Posuw fz (mm/obr.)

1,0

Vc =150 m/min., ae = 12,5 mm (ae/DCX = 50%), C50. Na sucho. @25 mm. Dtugos¢ wysiegu: 60 mm, BT50.

I Nowa wartos¢ przy maksymalnej glebokosci skrawania 2,5 mm

Czesci samochodowe

Czesci ogolne / Formy (obrébka
zgrubna / czotowa)

Czesci lotnicze / przemyst
energetyczny

Ogodlna obroébka stali.

Czesci zawieszenia
samochodowego

Zwigkszona wydajnos¢ dzieki wysokim posuwom

Wysoka niezawodnos¢ w niestabilnych warun-
kach obrébki

Duzy wysieg ilepsza sztywnos$¢ mocowania.
Stabilna obrébka na maszynach o niskiej sztyw-
nosci.

B Wysokowydajne rampowanie

Duzy kat rampowania (mata $rednica @25 mm: 3°)
Znaczaca poprawa wydajnosci podczas rampowa-
nia w kieszeniach.

B Dluzsza zywotnos¢ narzedzia przy wydajnej
obrébce.

Czesci ogdlne, ttoczone i odlewane
cisnienowo.

Matryce

B Wyzsza wydajnos¢ przy duzej glebokosci
skrawania.

B Dluga zywotnos¢ narzedzia i zwiekszona wydaj-
nos¢ dzieki redukgji Sciezek narzedzia
Skrécony czas obrébki przy obrébce detali z duzy-
mi réznicami w naddatkach obrébkowych.

B Dluzsza zywotnos¢ narzedzia przy wydajnej
obrébce.

*MFH Mini/Harrier zalecany do obrébki konturéw przy matej
gtebokosci skrawania i wysokim posuwie

10

Obrébka trudnoskrawalnych materiatéw,
takich jak stopy tytanu i stal nierdzewna.

Czesci podwozia samolotu

B Wysokie posuwy zwiekszaja wydajnosc

B Diuga zywotnos¢ narzedzia dzieki redukgji
Sciezek narzedzia

B Dobre potaczenie z gatunkiem odpornym na
wysoka temperature PR1835
Dtuga zywotnos¢ narzedzia i stabilna obrébka.



Dostepny do réznych zastosowan i srodowisk obrébczych

Rozwigzania dla frezéw 90° (od zgrubnej do srednio-wykanczajacej obrébki)

I Wysokie posuwy znaczaco poprawiaja wydajnosc obréobki

Przyktad symulacji wydajnosci obrébki

= 70
g
Obrébka kieszeni: Ve = 150 m/min, ae = 12,5 mm £ 60 BT50
. e Q o
Wydajnosé ® g Frez 90
obrobki H ‘o
. 2
MFH Boost 100 cc/min. ﬁ g .,
@25 mm = A
3 plytk) ap =2,0 mm, fz= 0,7 mm/z I"é 20 M F H Boost
=
) 9}
Konwencjonalny 90° . 5 10
Frez palcowy 54 cc/min. &
@25 mm (3 pytki) O 0

ap=5,0mm, fz=0,15 mm/z 0 0.2 04 06 08 1,0 12 14 16
Posuw fz (mm/obr.)

Wysoka wydajnosc i dobra zywotnos¢ Wysoka stabilnos¢ w trudnym srodowisku
narzedzia obroébki
Poréwnanie wydajnosci obrébki i stanu krawedzi skrawaja- Poréwnanie odpornosci na drgania (Ocena wewnetrzna)

cej (Ocena wewnetrzna)
Rowkowanie

Stan krawedzi skrawajacej po 100 min. obrébki }
225 mm (3 plytki) Dtugosc wysiegu

MFH Boost Frez 90° konkurenta A f,';f;ﬁze"ie powie-

ap=1,6 mm, fz=0,6 mm/obr ap =5,0mm, fz=0,15 mm/obr

Qd O
olelgele
0,08 = MFH Boost Dob @ avtee o
u Konkurent A aWa)q Wydajnos¢ obrébki Wydajnosé
‘e 006 obrobki
O —~ Po 100 min. obrobki
SE oo MFH Boost 103 cc/min. ﬁ
% };‘ Po 100 min. obrébki Vc =120 m/min, ap = 1,5 mm, fz= 0,6 mm/t
ac 002
KTy
28 o Drgania (obrébka byta niemozliwa)
2 0 500 1.000 1,500 2000 2.500 Konkurent Bc Vc = 80 m/min., ap = 2 mm, fz = 0,2 mm/Z
Objetos¢ usuwanego materiatu (cc) Frez 90 - 23 . /min
Vc =150 m/min, ae = 12,5 mm. Na sucho. 42CrMo4 (H) @25 mm (1 plytka) BT50. Vc =80 m/min,, ap =2 mm, fz=0,15 mm/Z
Wysoka wydajnos¢ i stabilne procesy obrobki
Oryginalna technologia firmy Kyocera. Sita skrawania przy wejsciu w przedmiot obrabiany (Ocena wewnetrzna)
Wypukta konstrukcja krawedzi tnacej
zmniejsza uderzenie podczas wchodze- 3500 | B MFH Boost
nia w przedmiot obrabiany. 3000 = Konkurent C
8 2500
f=
g 2000
©
£ 1500
w
£ 1,000
w
500

Ve =150 m/min, ap =2,0 mm,

ae =25 mm, fz=0,7 mm/obr.

Na sucho, C50, @50 mm (1 ptytka)
Czas ciecia (m/s) [1 m/s = 1/1.000 s] BT50.

1



Lepsze rozwigzanie niz konwencjonalne frezy do wysokich posuwéw

I Duza gtebokos¢ skrawania znaczaco poprawia wydajnos¢ obrébki

Przyktad symulacji wydajnosci obrébki

= 70
g 7
Obrébka wieloetapowa (gtebokos¢ 30 mm): Vc = 150 m/min, ae = 12,5 mm. £ 60 BT50
. 'y Q
Wydajnosé S 50
obrobki H
MFH Boost i g 40
@25 mm 100 cc/min. 5 30 MFH B t
(3 ptytki) = |
oY ap=2,0mm, fz=0,7 mm/z ¥ 0 00s
% ' Konwencjonalny frez do
Konwencjonalny a 10 i 0SUWOW
frez do wysokich 76 cc/min. g 0

posuwoéw @25 mm
(4 ptytki) ap=1,0 mm, fz=0,8 mm/z 0 02 04 06 08 10 12 14 16

Posuw fz (mm/obr)

Wysoka wydajnos¢ i dobra zywotnos¢ Doskonata doktadnos¢

narzedzia scianek
Poréwnanie wydajnosci obrébki i stanu krawedzi tngcej (Ocena Poréwnanie wydajnosci obrébki i doktadnosci
wewnetrzna) scianek (Ocena wewnetrzna)
Stan krawedzi skrawajacej po 100 min. obrébki Kieszeniowanie (gtebokos¢ 12 mm)

e D tvod MFH Boost Konkurent D, typ do wysokich
onkurent D, typ do H posuwoéw @25 mm (4 ptytki)

ap=1,6 mm, fz=0,6 mm/obr. ap=0,8 mm, fz=0,6 mm/.

Wydajnosé ap=1,5mm x 8 przejs¢ ap=0,8 mm x 15 przejs¢
008| ® MFH Boost obrébki x2 Q=115 cm’/min. Q=81 cm*min.
l ® Konkurent D Dobry stan Warunki skrawania: Vc = 200 m/min, ae = 12,5 mm, fz = 0,8 mm/obr. Na sucho, C50, BT50.

006 krawedzi tnacej
Po 100 minutach obrobki

0,04
0,02

0 500 1.000 1.500 2.000 2.500

Wyzsza doktadnos¢ scianek

Po 100 minutach obrébki

Zywotnos¢
narzedzia (mm)

Wiper na zewnetrznym
obwodzie

Objgtos¢ usuwanego metalu (cm’) Redukcja réznic poziomu

Scianek podczas obrébki

Vc =150 m/min, ae = 12,5 mm. Na sucho, 42CrMo4 (H) @25 mm (1 ptytka) BT50. . 2z o .
wieloprzejsciowej.

Rozwigzania do obroébki trudno skrawalnych materiatéw

Znaczaca poprawa wydajnosci obrébki stopow tytanu, stali
nierdzewnej itp.

Poréwnanie wydajnosci obrébki (Ocena wewnetrzna)

Kieszeniowanie stopu tytanu (gteboko$¢ 6 mm) Wydajnoéc’
obrobki

MFH Boost Ca.90s m‘
)

ap =1,5 mm x 4 Przejscia (fz= ~0,35 mm/Z

Konkurent E

Typ do Ca.170s
wysokich
posuwéw ap = 0,6 mm x 10 Przejscia (fz= ~0,4 mm/Z)

Ve =50 m/min, ae = 12,5 mm (ae/DCX = 50%). Kat rampowania 3° Ti-6Al-4V. Na mokro, @25 mm (3 ptytki), BT50.

12



Czesci zaworu « SCM 440 \Ve=RI8OImminaap x ae =1,5 x 32 mm, fz = 0,35 mm/obr, BT50

Wydajnos¢

-Q =38 cc/min.

MFH boost osiggnat 3,5-krotng wydajnos¢ obrébki poprzez zwiekszenie
gtebokosci skrawania i liczby plytek. Nawet przy wysiegu 90 mm mozliwa
jest obrébka z duza gtebokoscia skrawania ap = 1,5 mm.

MFH Boost
(4 plytki)

Konwencjonalny F

Typ wysokiego posuwu
@32 (3 ptytek)

-_— —
WE="150' m/min, ap X ae =1,0/x ~20 mm), fz = 0,36 Mg

MFH Boost

@25 mm
(3 ptytki)

Konkurent G
Frez walcowo-czotowy
90° @25 (2 plytek)
MFH boost osiagnat 3,2-krotna v
predkosci skrawania, p u i liczby plytek. Nie ma problemu z warto-

$cig wskaznika ok a przy zwiekszeniu do powyzszych parametréw
skrawani

mm, fz=0,7 mm/t, powietrze wewnetrzne

Czesci form z wstepnie utwardzanej stali = V=120 m/imin, ap xe2=155230

4

% -

Wydajnosc
{ [ MFH Boost obrobki
@50 mm Q =192 cc/min. ﬁ
(7 plytek)
T Ki = i
yp wysoglg%czfg*s;lt\évlg Q 1 40 cc/min.

MFH Boost zapewnia niskie sity skrawania nawet przy zwiekszeniu
posuwu i ap. Wydajnos¢ obrébki 1,4 raza. Nawet przy obrébce z podwdjna
gtebokoscig skrawania odksztatcenie jest poréwnywalne z konkurentem D.

(Ocena uzytkownika)

13



Studia przypadkow

Forma « X40CrMoV5-1

Ve =90 m/min (n=2400 min”)

ap xae=0,3x~0,7mm

fz=0,27 mm/t (Vf =1 930 mm/min)
Na sucho

MFH12-S12-01-3T (3 ptytek)
LPGT010210ER-GM PR1835

Usuwanie wiéréw

MFH Micro

MFH Micro wykazuje 1,3-krotnie wiekszg wydajnos¢ obrébki w
poréwnaniu do konkurenta J. Dobry stan krawedzi skrawajacej

po obrébce niemal podwaja zywotnos¢ narzedzia.
(Ocena uzytkownika)

Efficacité

Konkurent J
@12-3T

Czesci maszyn przemystowych « X105CrMo17

Vc =180 m/min (n =3 580 min™)
ap xae=04x8mm

fz = 0,4 mm/t (Vf =5 730 mm/min)
Na mokro

MFH16-S16-01-4T (4 plytek)
LPGT010210ER-GM PR1835

Czas obrobki @
MFH Micro
Czas obroébki

MFH Micro wykazuje o 30% krétszy czas cyklu w poréwnaniu do
konkurenta K.

Konkurent K

(Ocena uzytkownika)

Czesci form - wstepnie utwardzana stal

Vc =220 m/min (n =3 500 min™)
apxae=0,5x14mm

fz=0,05 mm/t (Vf =700 mm/min)
Na sucho

MFH20-520-03-4T (4 ptytek)
LOGUO030310ER-GM PR1835

Zywotnos¢

Zywotno$¢ narzedzia narzedzia

B 1,0-1,50

MFH Mini wykazuje nizsze obcigzenie skrawania w poréwnaniu z
konkurentem L i moze wydtuzy¢ czas obrébki. (Ocena uzytkownika)

Konkurent L
(5 ptytek)

Czesci samolotowe - stal
nierdzewna utwardzana
wydzieleniowo

Vc =120 m/min (n =1 530 min™")
ap xae=0,7 x ~25mm

fz=0,6 mm/t (Vf =3 670 mm/min)
Na sucho

MFH25-525-03-4T (4 plytek)
LOGU030310ER-GM PR1835

Zywotnosé

Liczba detali narzedzia

55,

MFH Mini utrzymuje dobrg kondycje krawedzi skrawajacej po
obrdbce 100 sztuk przy stabilnej obrébce.

Konkurent M
(5 ptytek)

(Ocena uzytkownika)

Czesci maszyn budowlanych - C25

Ve =220 m/min. (n= 1750 min™)
ap xae=1,5x30mm

fz=0,7 mm/t (Vf =4 900 mm/min.)
Na sucho

MFH40-S32-10-4T (4 ptytek)
SOMT100420ER-GM PR1825

Czas obrébki
75%
MFH Harrier D
Czas ciecia
Konkurent N
(Frez 90°) 3 800 s

MFH Harrier wykonuje wiecej przej$¢ w poréwnaniu z konku-
rentem N, ale czas obrébki zostat skrécony o 75%, poniewaz
posuw mozna zwiekszy¢ 7-krotnie. (Ocena uzytkownika)

14

Sprzegto « X8CrNiS18-9

Zmniejszo-
ne drgania

Vc =120 m/min. (n=1190 min™), ap x ae = 1,0 X 20 mm.
fz=1,2 mm/t (Vf = 2 850 mm/min.). Na sucho.
MFH32-S32-10-2T (2 ptytek), SOMT100420ER-GM PR1835.

Usuwanie wiéréw Wydajnos¢

MFH Harrier zapewnia stabilng obrébke, podczas gdy konkurent
O generowat drgania. MFH Harrier utrzymat dobra kondycje
krawedzi skrawajacej przy stabilnej obrébce.  (Ocena uzytkownika)

Konkurent O



MFH Micro rre: palcowy

,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, =
:::i:::i:::f:::f:::f:,i{” S Rys. 1
a
Rys. 2
=
S Rys. 3
a
Rys. 4
Wymiary oprawki (Typ trzpienia)
% - ) . ) Maksymalna
8 ] Wymiary (mm) Kat natarcia | Otwor o
Trzpien Opis & ? Mfak;y':::ﬁ il;qt chto- | Rysunek V{E g)a g;fgtl; (::;
8 | B | px | DC | DON | LF LH | APMX P AR | dzagy 9 .
MFH08-510-01-1T [} 1 8 42 10 75 16 4 0.04 20,000
Standardowy trzpier MFH10-510-01-2T [ J 2 10 6.2 10 80 20 3° . 0.04 16,200
(lindryczny) 0.5 +5 Tak Rys.1
MFH12-512-01-3T [ J 3 12 8.2 12 80 20 2° 0.06 14,000
MFH16-516-01-4T [ ] 4 16 122 16 90 25 1.2° 0.12 11,400
T"':'(ey’l‘"']’g:“y”c‘iﬁz)""y MFH14-512-01-31 e | 3 o102 | 12| 80 | 20 | 05 15 +5° Tk | Rys3 | 007 12,500
MFH08-W10-01-1T [ ] 1 8 4.2 10 58 16 4 0.03 20,000
MFH10-W10-01-2T [ ] 2 10 6.2 10 60 20 3° 0.03 16,200
Standardowy (Weldon) 0.5 +5° Tak Rys.2
MFH12-W12-01-3T [ ] 3 12 8.2 12 65 20 2° 0.05 14,000
MFH16-W16-01-4T [} 4 16 12.2 16 73 25 12° 0.1 11,400
Wiekszy rozmiar (Weldon) | MFH14-W12-01-3T [ J 3 14 102 12 65 20 0.5 15° +5° Tak Rys.4 0.05 12,500
Ostroznie z maksymalng predkoscia obrotowa @ Dostepne

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obciazenia.

Czesdci zamienne i odpowiednie ptytki

Czgsci zamienne
Sruba plytki Klucz
Opis Odpowiednie ptytki
SB-1840TRP FP-6
MFH...-01-... -
‘ Zalecany moment dokrecania zacisku ptytki: 0,5 Nm LPGTOT0210ER-GM
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MFH Micro Modularny

CRKS ﬁ
o / [%)
i (==
g By ol e (s
P e
! =
- S
x\‘ 8 Przekrdj A- A
ke
OAL
Wymiary oprawki narzedziowej
Opis H g Wymiary (mm) Mk;rsrm:?y Kat natarcia Otwir Mil;ss)érgglrxo;‘);:d
Z R -
E | B | oor | DC | DCSMS | DCON | OAL | IF CRKS Ho | APMX | wania AR. Gz (min")
MFH08-M06-01-1T [} 1 8 42 4 20,000
9.2
MFH10-M06-01-2T [ J 2 10 6.2 3° 16,200
6.5 30.5 17 M6xP1.0 7
MFH12-M06-01-3T [ ] 3 12 82 0.5 2° +5° Tak 14,000
1.2
MFH14-M06-01-3T [ ] 3 14 10.2 1.5° 12,500
MFH16-M08-01-4T [ ] 4 16 122 147 85 39 22 M8xP1.25 12 1.2° 11,400
Gwinty zgodne ze standardem przemystowym do adaptacji do popularnych oprawek narzedziowych (dla $rub o rozmiarze @8 - 14 mm: M6 x P1.0) [ ] Dostepne
Sprawdz specyfikacje sruby dla uzywanego trzpienia.
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
Czeéci zamienne Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa
X Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci
Sruba pytki Klucz skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Opis Odpowiednie ptytki Nie uzywaj frezu lub glowicy powyzej maksymalnej predkosci ob-
rotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodowac wyrzucenie
E ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
SB-1840TRP FTP-6
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM
‘ Zalecany moment dokrecania $ruby mocujacej ptytke 0,5 Nm ‘
[

Odpowiednie ptytki vt micro

) ) Stal weglowa / Stal stopowa * *
Klasyfikacja zastosowania P
Stal narzedziowa * Pig
Stal nierdzewna austenityczna Pid *
M | Stal nierdzewna martenzytyczna big *
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
% Zgrubne / 1. wybor o
S Zgrubne / 2. wyhér K Zeliwo szare *
B Wykariczanie / 1. wybor Zeliwo sferoidalne *
L Wykarczanie /2. wybér S Stop zaroodporny na bazie niklu PAd *
Stop tytanu *
H Stal o wysokiej twardosci
. Weglik spiekany
Wymiary (mm MEGACOAT NANO EX
Plytka Opis ymiary (mm) pokryty CVD
w1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4.19 219 21 6.26 1.0 [} [ J [}
Uniwersalny

@ Dostepne
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MFH Micro Wydajnos¢ skrawania

Srednica skrawania: @8 - 12 mm

05
04
03
02

01

Glebokos¢ skrawania ap (mm)

02 04

Posuw na zab fz (mm/zab)

06

08

Srednica skrawania: @14 - 16 mm

(mm)
o (=} o
w EN w

o
N

o

02

Gtebokos¢ skrawania ap
o

Zalecane warunki skrawania virH vico % 1. rekomendacja ¥¥ 2. rekomendacja

04

06 08

Posuw na zab fz (mm/zap)

Opis oprawki i posuw (fz: mm/obr)- Zalecany posuw ap = 0,3 mm (wartosc orientacyjna)

= Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min.)

S L

g Przedmiot obrabiany MEGACOAT NANO EX Weglik spiekany

g MFHO8-... 1T | MFH10-...-2T | MFH12-...-3T | MFH14-...-3T | MFH16-...-4T pokryty CVD

- PR1825 PR1835 (A6535
Stal weglowa % 120-180-250 | ¥¥120-180-250 -

02-0.4-06 02-0.5-08

Stal stopowa % 100 - 160 - 220 ¢ 100 - 160 - 220 -
Stal do form (~40HRC) 02-03-05 0.2-0.4-0.6 % 80— 140 - 180 Y 80-140-180 -
Stal do form (40~50HRC) 0.2-0.25-03 0.2-0.25-04 Y2 60-100- 130 - -
Stal nierdzewna austenityczna Fr100-160-200 | ¥ 100-160— 200 -

GM | Stal nierdzewna martenzytyczna 02-03-05 0.2-0.4-0.6 - Y0150-200-250 | 180 —240—300
Utwardzana wydzieleniowo

. - % 90-120-150 -
Stal nierdzewna
Zeliwo szare 02-0.4-06 02-0.5-038 % 120 - 180 - 250 - -
Zeliwo sferoidalne 02-03-05 02-0.4-0.6 % 100150 - 200 - -
Stop zaroodporny na bazie niklu - % 20-30-50 % 20-30-50
0.2-0.25-03 02-0.25-04

Stop tytanu - % 40 - 60 - 80 -

« Liczby pokazane pogrubiong czcionka oznaczaja zalecane standardowe warunki skrawania. Dostosuj predkos$c¢ skrawania i posuw w okreslonym zakresie zgodnie z rzeczywistymi

warunkami obrébki.
+ Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla utwardzanej wydzieleniowo stali nierdzewnej, stopéw na bazie niklu odpornych na wysoka temperature oraz stopéw tytanu.
+ Obrébka z chtodziwem moze skutkowac krétsza zywotnoscig narzedzia niz obrébka na sucho. Ustaw predkos¢ skrawania, posuw i gtebokos¢ skrawania na nizsze niz zalecane warunki.
« Chtodziwo przeptywajace przez srodek jest zalecane do rowkowania.
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MFH Mini Frezy palcowe

18

————————————r Rys. 1
=
S
)
a
”””””””””””””” ] zz) Rys. 2
- - - - s.
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, =S y
a
LF I
2
,,,,,,,,,,,,,, pd
,,,,1,,,,,:5[*8 Rys. 3
a
Standard (cylindryczny)
Wymiary oprawki narzedziowej
2 = . Kat
2 £ Wymiary (mm) i Otwor Maksymalna liczba
e e g'; -5 rate chtodzacy ipmes ||Vl obrgtéw (min”)
s = DCX DC DCON LF IH APMX | AR
MFH  16-516-03-2T ) 2 16 8 16 100 30 0.1 18,800
MFH  20-520-03-3T ) 3 2 12 2 130 50 03 15,700
20-520-03-4T ) 4 2 12 2 130 50 03 15,700
Standardowy
trzpieri MFH  25-525-03-4T ) 4 25 17 25 140 60 Rys. 1 05 13,400
(cylindryczny) 25-525-03-5T ° 5 5 17 25 140 60 05 13,400
MFH  32-532-03-5T ) 5 32 2% 32 150 70 08 11,400
32-532-03-6T ° 6 32 b1 32 150 70 08 11,400
MFH  17-516-03-2T ) 2 17 9 16 100 2 0.1 17,900
MFH  18-516-03-2T ) 2 18 10 16 100 2 0.1 17,000
Rozmiar
powiekszony | MPH  22-520-0331 ) 3 2 14 2 130 30 52 03 14,700
Trzzieh (ty)lin- 22-520-03-4T [} 4 n 14 20 130 30 ) 03 14,700
ryan
yen MFH  28-525-03-4T ) 4 28 2 25 140 | : 0 - 05 12,400
—10° a
28-525-03-5T ) 5 8 20 25 140 40 05 12,400
MFH  16-W16-03-2T ° 2 16 8 16 79 30 0.1 18,800
MFH  20-W20-03-3T ) 3 2 12 2 101 50 02 15,700
20-W20-03-4T ) 4 2 12 2 101 50 02 15,700
Standard
Trzpieft MFH  25-W25-03-4T ° 4 25 17 25 17 60 Rys.3 04 13,400
(Weldon) 25-W25-03-5T ° 5 25 17 25 n 60 04 13,400
MFH  32-W32-03-5T ) 5 32 2% 32 131 70 0.7 11,400
32-W32-03-6T ) 6 32 2% 32 131 70 07 11,400
MFH  16-516-03-21-150 ) 2 16 8 16 150 50 02 18,800
Dlugitrzpieri | MFH  20-520-03-31-160 ° 3 2 12 2 160 80 s 03 15,700
(cylindryczny) | MFH  25-525-03-41-180 ) 4 25 17 25 180 100 ) 0.6 13,400
MFH  32-532-03-5T-200 ) 5 32 2% 32 200 120 1.1 11,400
@ Dostepne



MFH Mini frez czotowy

DCSFMS
DCB
Kww
I — T
- o
o
e S
- 9
[N
- )
[ A x
| :
X i e\ o=
DCCB2 ’
DCCB1
DC
DCX
Wymiary oprawki narzedziowej
- g % Wymiary (mm) Katnatarda| g6 Waga | Maksymalne
E | B | oox | 0 | DCSMS | DGB | DCCBY | DCCB2 | LF | BOP | KOP | Kww | ApMx | AR | CModzay | (kg) | obroty (min’)
MFH  040R-03-5T-M [ J 5 0.2
38
040R-03-6T-M [ J 6 40 32 0.2
040R-03-7T-M-KUA [ J 7 34 16 15 9 19 5.6 8.4 0.24 9,900
042R-03-5T-M-KUA [ J 5 34 38 40 0.27
42
042R-03-7T-M-KUA [ J 7 34 0.26
050R-03-5T-M-KUA [ J 5 0.39
1 -10° Tak
050R-03-8T-M-KUA [ J 50 42 0.41
8
050R-03-8T-M [} 19 n 50 0.5
052R-03-5T-M-KUA [ ] 5 47 22 21 6.3 10.4 0.43 8.600
52 44
052R-03-8T-M-KUA [ ] 0.43
40
063R-03-8T-M-KUA [ ] 8 63 55 50.7 0.57
066R-03-8T-M-KUA [ ] 66 58 53.7 0.6
Ostroznie z maksymalng predkoscia obrotowa @ Dostepne

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodowac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy
braku obciazenia.

Czesdci zamienne i odpowiednie ptytki

Czesci zamienne Ostroznie z maksymalna predkoscia
= . obrotowa
Sruba ptyti Kluz Sruba mocujaca tuleje Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym
Opis Odpowiednie plytki zakresie predkosci skrawania dla kazdego
k/ materiatu obrabianego.
I |
é Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej mak-
symalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita
odsrodkowa moze spowodowac wyrzucenie
MFH...-03-... - ptytek lub elementéw nawet przy braku
SB-3065TRP DTPM-8 L0GU030310ER-GM obciazenia.
MFHO40R-03-...-M HH8x25 LOGUO30310ER-GH
‘ Zalecany moment dokrecania $ruby mocujacej ptytke 1,2 Nm ‘ 3
MFHO50R-03-8T-M [ HH10x30
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MFH Mini Modutowy

—
[

=<8

CRKS

&
e =1 A
g I LA —) &
a =T [ ——] IV}
A =y il g
amx A5
‘ 8 Przekrdj A-A
OAL
Wymiary oprawki narzedziowej
o g % Wymiary (mm) Katnatarcia | 16 Maksymalne
= Z | b | o DCSFMS | DCON | OAL | IF CRKS Ho| apwx | AR | Chlodzacy] obroty (min)
MFH  16-M08-03-2T [ ] 16 8 12 18,880
17-M08-03-2T [ 2 17 9 147 85 4 25 M8xP1.25 1 17,900
18-M08-03-2T [} 18 10 17,000
20-M10-03-3T [ ] 3 15 15,700
20 12
20-M10-03-4T o 4 10.5 15,700
18.7 48 30 M10xP1.5
22-M10-03-3T [} 3 » " 14,700
22-M10-03-4T [ ] 4 14,700
25-M12-03-4T o " 17 19 13,400
25-M12-03-5T [} 5 1 -10° Tak 13,400
23 12,5 56 35 M12xP1.75
28-M12-03-4T [ ] 4 % 2 12,400
28-M12-03-5T o s 12,400
32-M16-03-5T [ ] 1 "
32-M16-03-6T [ ] 6 11,400
35-M16-03-6T-KUA o 27
30 17 62 40 M16xP2.0 24
40-M16-03-5T-KUA [} 5 2 40
42-M16-03-5T-KUA [ ] 0 9,900
42-M16-03-7T-KUA o 7
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodowac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku
obcigzenia.
Odpowiednie ptytki vt win
) . Stal weglowa / Stal stopowa * PAd
Klasyfik t
asyfikacja zastosowania Stalnarzedziowa * X
Stal nierdzewna austenityczna Y *
Stal nierdzewna martenzytyczna bid *
* Zgrubne /1. wybér ?taAI nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
< Zgrubne / 2. wybor Zeliwo szare *
W Wykariczanie / 1. wybér Zeliwo sferoidalne *
L Wykariczanie / 2. wybor Stop zaroodporny na bazie niklu pie *
Stop tytanu *
Materiaty hartowane *
. MEGACOAT  Weglik spiekany
Pitia ops Wymiary (mm) MEGACOAT NANO EX HARD pokryty CVD
W1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
&
(;
—
v
=z
" LOGU030310ER-GM 6.2 396 | 345 | 119 1.0 [ J [ J [ ] - [
Zastosowanie ogéIne
LOGU030310ER-GH 62 | 39 | 345 | 119 | 10 [ [ [ ] [ -
A
Wytrzymata krawedz =
@ Dostepne

20



Zalecane warunki skrawania wvirH vini % 1. rekomendacja ¥¥ 2. rekomendacja

= Opis oprawki i posuw (fz: mm/t) - Zalecany posuw ap = 0,5 mm (wartosc referencyjna) Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min.)
s ) ' MEGACOAT | Weglik spiekany
gy | Materiatobrabiany \yeuiolweioo | MPH0 | MFH2S | MFH2S | MFH32 | MRH32 | MFH MEGACOAT NANO EX TWARDY | pokayty CVD
g AT BT| AT | AT | ST | elSST | 6T | L R03
PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
* S
Stal weglowa - - -
02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-0. |120-180-250/120-180-250
0.2-0.7-12
-08 -15 -0.8 -15 -08 -15 * e
Stal stopowa - - -
100160 — 220|100 - 160 — 220
02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-0.6 | 02-04 | 02-0.6 hAg PAg Gk
- 40HR( .2-0.5-0. - -
(- 40HRC) 02-05-09 ) "o | 12 | o6 | -12 | -06 | -12 |80-140-180 | 80-140-180 80140180
02-025 | 02-03 | 02-0.25| 02-03 | 02-0.25 | 02-0.3 bAS GHX
Stal  (40-50HR) | 0.2-0.3-05 - - -
narze- ( ) -03 -0.6 -03 -0.6 -03 -0.6 60-100-130 60-100-130
dziowa
01-02 | 01-03 | 01-0.2 | 01-03 | 0.1-0.2 | 0.1-0.3 PAG GH&
doform (50-35HRQ) 1 0.1-03-05 ) "_ 3" | "_os" | o3 | -05 | -03 | -05 | S0-70-100 50-70-100
(55 - 60HRC) 0,03-0,06—0,1 (* Zalecane tylko dla famacza wiéréw GH) - - - GHze -
50-60-70
GM | Stal nierdzewna auste- GM¥e GM* _ _ _
GH | nityazna 100-160 — 200 100 — 160 — 200
Stal nierdzewnamarten- | o5 g5 _oq | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-04 _ w _ _ *
zytyazna R -06 -12 -0.6 -12 -0.6 -0.6 150 —200 - 250 180 —240 - 300
Stal nierdzewna utwar- _ * _ _ -
dzana wydzieleniowo 90-120- 150
5 02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-0.8 | 02-0.5 | 02-05 *
Zeliwo szare 02-07-12) “_o8" | 15 | 08 | -15 | -08 | -08 B I R T -
- . 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-0.6 | 02-04 | 02-0.4 *
Zeliwo sferoidalne 02-05-09 06 1 “06 “1 Z06 Z06 - - 100 - 150 200 - -
Stop na bazie niklu
odporny na wysoka tem- - w _ _ *
perature 02-0.25 | 02-0.4 | 02-025 | 02-0.4 | 02-0.25 | 02-0.25 20-30-50 20-30-50
0.2-03-06
-04 -08 -04 -08 -04 -04
Stop tytanu - Gk GM - -
40-60-80 | 30-50-70
Liczby pokazane pogrubiona czcionka oznaczajg zalecane standardowe warunki skrawania. | — Standardowy podziat
Dostosuj predkosc skrawania i posuw w okreslonym zakresie zgodnie z rzeczywistymi warunkami obrébki. .
Obrdbka z chtodziwem jest zalecana dla stali nierdzewnej utwardzanej wydzieleniowo, stopéw na bazie niklu odpornych na wysoka temperature oraz stopéw tytanu. 1 Drobny podziat
Obrdbka z chtodziwem moze skutkowac krétsza zywotnoscia narzedzia niz obrébka na sucho. Ustaw predkos¢ skrawania, posuw i gtebokos¢ skrawania na nizsze niz
zalecane warunki.
Podczas obrébki na maszynach z stozkiem wrzeciona BT30 i poréwnywalnym, posuw poninien by¢ zmniejszony o 25% zalecanych warunkéw skrawania. W tej sytuacji
nie zaleca sie wykonywania rowkow.
Wykonywanie rowkéw lub kieszeni nie jest zalecane dla frezow czotowych.
Podczas frezowania czotowego zaleca sig, aby szerokos¢ skrawania byta ustawiona na 75% lub mniej srednicy narzedzia.
Dla frezéw z dtugim trzpieniem zaleca sie stosowanie 75% lub mniej zalecanych warunkdéw zaréwno dla gtebokosci skrawania, jak i posuwu.
Wydajnosc¢ skrawania v vini
Podziatka drobna Frez palcowy standardowy Frez czotowy ($rednica frezu @40 - 50 mm)
(Srednica frezu @16 - 22 mm) Frez palcowy standardowy
(Srednica frezu @25 - 32 mm)
10 10 10
€ IS €
£ £ £
a (o} aQ
© © o
J 05 J 05 U 05
9 S g
a (=) a
0 05 10 15 0 05 10 15 0 05 10 15
Posuw na zab fz (mm/dt) Posuw na zab fz (mm/dt) Posuw na zab fz (mm/dt)
MFH20-...-4T, MFH22-...-4T, MFH16-...-2T, MFH17-...-2T, MFH25-...-4T, MFH28-...-4T,
MFH25-...-5T, MFH28-...-5T, MFH18-...-2T, MFH20-...-3T, MFH32-...-5T, MFHO40R-...,
MF32-...-6T MFH22-...-3T MFHO50R-...
Uwaga:

Podczas uzywania drobnego podziatu nalezy zmniejszy¢ parametry skrawania w poréwnaniu do typu standardowego.
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MFH Harrier re: palcowy (typ SOMT10)

77777777777777777777 1=
e ———— Rys. 1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S
(@)
Standard (cylindryczny) =
(@] Rys. 2
O
o
Wymiary krawedzi tnacej tamacza N |
,,,,,,,,,,,,,,,,, |
e oL A Mo R o N B - e e e S Rys. 3
[a)
" >
e
)(24,» z
o
=<
DC ‘ %/ g S
AN ~ = |
DCX = 8 Rys. 4
a
Wymiary oprawki narzedziowej (Typ SOMT10)
o == f Kat
2 z Wymiary (mm) nat;r(ia Otwor W Maksymalna
- ; £ aga p
Trzpien Opis & ? 0 chto- | Rysunek (ko) predkosc obroto-
S = R | dzagy wa (min™)
S DCX oMH T i DCON LF LH APMX | APMX2 AR
MFH  25-525-10-2T [ ] 2 25 8 125 15 25 140 60 Rys.3 0.4 17,000
MFH  28-S25-10-2T ( ] 2 28 n 15.5 14.5 25 140 40 Rys.1 0.5 15,500
MFH  32-S32-10-2T [ ] 2 32 15 19.5 18.5 32 150 70 Ris3 0.8 14,000
5.
Standardowy 32-532-103T ) 3 32| 15 | 195 | 185 | 32 | 10 | 70 | 15 ’ 08 14,000
trzpien (3.5) 1.2 +10° Tak
(Gindrycany) | MPH 35-532-1021 ° 2 s | 8 [ 25 | as | on | w0 | s |k 08 13,000
35-532-10-3T [ J 3 35 18 225 215 32 150 50 Ris 0.8 13,000
5.
MFH  40-S32-10-3T [ ] 3 40 23 275 26.5 32 150 50 / 0.9 11,500
40-532-10-4T [ ] 4 40 23 27.5 26.5 32 150 50 0.9 11,500
MFH  25-W25-10-2T [ ] 2 25 8 12.5 1.5 25 17 60 Rvsd 0.4 17,000
5.
Standardowy | MEH  32-W32-10-3T ° 3 3 | 15 | 195 |85 | 32 | 1B1 | w0 | 15 / 07 14,000
trzpien (3.5 12 +10° Tak
(Weldon) | MFH  40-W32-1031 ° 3 |40 | B3 |25 |25 | 2 | m| o0 |« ey Y7 11,500
5.
40-W32-10-4T [ ] 4 40 23 27.5 26.5 32 112 50 y 0.7 11,500
MFH  25-525-10-2T-200 [ ] 2 25 8 125 1.5 25 200 120 Rys.3 0.6 17,000
MFH  28-525-10-2T-200 [ J 2 28 n 155 14.5 25 200 40 15 Rys.1 0.7 15,500
Dlugi trzonek | ™= oy ™35 632 10-21-200 ° 2 32| 15 | 195 | 185 | 32 | 200 | 120 | 35 | 12 | +10° | Tak | Rys3 | 10 14,000
(Cylindryczny) M
MFH  35-S32-10-21-200 [ ] 2 35 18 225 215 32 200 50 RS 1.4 13,000
5.
MFH  40-S32-10-4T-250 [ ] 4 40 23 27.5 26.5 32 250 50 y 15 11,500
MFH  25-525-10-2T-300 [ ] 2 25 8 125 15 25 300 180 Rys.3 1.0 17,000
Ekstra dhugi MFH  28-S25-10-2T-300 [ ] 2 28 " 15.5 14.5 25 300 40 15 Rys.1 1.1 15,500
trzonek MFH  32-S32-10-2T-300 [ ] 2 32 15 19.5 18.5 32 300 180 (3.5) 1.2 +10° Tak Rys.3 1.6 14,000
(@lindryczny) | ey 35.532-10-21-300 o | 2 [ | 1w [as|as| 2 [ 0] 0 | ey L7 13,000
5.
MFH  40-S32-10-4T-300 [ ] 4 40 23 21.5 26.5 32 300 50 / 18 11,500
*Wymiarw () dotyczy montazu typu LD. @ Dostepne
Czesci zamienne i odpowiednie ptytki
Czeéci zamienne Ostroznie z maksymalng predkoscig obrotowa
- Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci
Sruba ptytki Kluez skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Opis Odpowiednie ptytki Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci
obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodowac
E wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obciazenia.
SB-4075TRP DTPM-15 SOMT100420ER-GM
R SOMT100420ER-GH

Zalecany moment dokrecania ptytek: 3,5 Nm

SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL
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MFH Harrier re palcowy (typ SOMT14)

=z
O Rys. 1
] Y!
‘ [a)]
o
v $" LF
Wymiary krawedzi tnacej tamacza
wiéréow LD ©
Z
8 Rys. 2
S a
o)
>
=
£
& LF
e | o |z
DCX =
Wymiary oprawki narzedziowej (Typ SOMT14)
. . Kat
3 = Wymiary (mm) ) 6
. £ = ymey natarcia_| OtWor Maksymalne obroty
Opis & s DC chto- | Rysunek | Waga (kg) e
8 2 DCX DCON LF LH APMX APMX2 AR.
s | = * T | 0 | m | O dagy
MFH50-542-14-3T [ J 3 50 27 33 32 42 150 50 Rys. 1 14 8,800
MFH63-542-14-4T [ J 4 63 40 46 45 42 150 50 *é) 2 +10° Tak 17 7,400
Rys.2
MFH80-542-14-5T [ J 5 80 57 63 62 42 150 50 23 6,400
*Wymiarw () dotyczy montazu typu LD @ Dostepne
Czesdci zamienne i odpowiednie ptytki
(zeSci zamienne
Sruba ptytki Klucz
Opis Odpowiednie plytki
D %
$B-50120TRP TIP-20 SOMT140520ER-GM
oo
‘ Zalecany moment dokrecanl‘a dla zacisku ptytek: 4,5 Nm ‘ SOMTIA0514ER-FL

Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.

Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita od$rodkowa moze spowodowac wyrzucenie ptytek

lub elementéw nawet przy braku obciazenia.
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MFH Harrier rre: czofowy

DCSFMS
DCSFMS o DCB
2 DCB S _Kww
g KWW
g1 = g
o)
O W @] w
<|~ -
z 2
< &
DCCB2 i
— | - DCCB1 DCCB1
¥ DC bC
g 3 ] DCX DCX
Rys. 1 Rys. 2
_ ) DCSFMS
b f
5
=<
=
@ _#®) <
f
DCCB2
DC
DCX
Rys. 3
Wymiary oprawki narzedziowej (Typ SOMT10)
Kat
2| 3 Wymiary (mm) natar- | gtwer Maksymallpa
Opis 3 % @ | chto- |Rysunek W | pslsc
2| = (kg) | obrotowa
Z| 8 DC APMX2 dzagy in
DCX DCSFMS | DCB | DCCB1 | DCCB2 LF CBDP KDP KWW | APMX |, AR. (min™)
GM<GH | LD FL 1
MFH  050R-10-4T-M ® | 4| 5 33 37.5 | 365 47 22 19 n 50 21 6.3 10.4 0.4 10,000
050R-10-5T-M ® |5 50 33 375 | 365 47 22 19 n 50 21 6.3 10.4 0.4 10,000
MFH 063R-10-5T-22M ® |5 63 46 505 | 495 60 22 19 n 50 21 6.3 104 0.7 8,800
1.5
063R-10-6T-22M ® | 6 63 46 50.5 | 49.5 60 22 19 n 50 21 6.3 104 (3.5 12 | +10° | Tak | Rys.1| 0.7 8,800
*2
063R-10-5T-27M ® 5 63 46 50.5 | 49.5 60 27 20 13 50 24 7 124 0.7 8,800
063R-10-6T-27M ® | 6 63 46 50.5 | 49.5 60 27 20 13 50 24 7 124 0.7 8,800
MFH  080R-10-7T-M ® |7 |8 63 67.5 | 66.5 76 27 20 13 63 24 7 124 1.6 7,600
*1Patrz APMX:2 na stronie 25 * 2 Wymiar w () dotyczy montazu typu LD @ Dostepne

Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.

Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
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Wymiary oprawki narzedziowej (Typ SOMT14)

| 5 Wymiary (mm) Kat Maksymalna
’ S| = natarca | - gtwor Waga | predkos¢
Opis s| = Rysunek
gz DC chtodzacy (kg) | obrotowa
8| =2 | X DCSFMS | DCB | DCCB1 DCCB2 LF | CBDP | KDP | KWW | APMX |APMX2*1| AR. (min")
GM-GH| LD FL
MFH 050R-14-4T-M ® | 4| 5 27 33 32 47 22 12 - 50 21 63 | 104 0.4 8,800
MFH 063R-14-4T-22M ® | 4| 63 40 | 46 | 45 60 22 19 n 50 21 63 | 104 0.6 7,400
063R-14-5T-22M ® |5 63 40 | 46 | 45 60 22 19 n 50 21 63 | 104 0.6 7,400
063R-14-41-27M ® | 4| 63 40 | 46 | 45 60 27 20 13 50 24 7 | 124 Rys.1 | 0.6 7,400
063R-14-5T-27M ® |5 63 40 | 46 | 45 60 27 20 13 50 24 7 | 124 0.6 7,400
Tak
MFH 080R-14-5T-M ® |5 80 57 63 62 76 27 20 13 63 24 7 | 124 (5) 2 +10° 1.4 6,400
*2
080R-14-6T-M ® | 6 80 57 63 62 76 27 20 13 63 24 7 | 124 1.4 6,400
MFH 100R-14-6T-M @® | 6 | 100 | 77 83 82 9 32 26 17 63 28 8 | 144 24 5,600
100R-14-7T-M @ | 7 | 100 77 83 82 9 32 26 17 63 28 8 | 144 Rys.2 | 2.4 5,600
MFH 125R-14-7T-M @® | 7 | 125102 | 108 | 107 100 40 55 = 63 33 9 | 164 28 4,800
MFH 160R-14-8T-M @ | 8 | 160 | 137 | 143 | 142 100 40 68 66.7 63 32 9 | 164 Nie Rys.3 | 3.7 4,200
*1 Patrz rysunek ponizej dla APMX2. * 2 Wymiar w () dotyczy montazu typu LD @ Dostepne
MHFO50R-14-4T i MFHO50R-14-4T-M maja podwadjne $ruby.
Przeczytaj instrukcje obstugi dotaczona do oprawki narzedziowej, aby poznac sposéb obstugi.
Ostroznie z maksymalng predkoscia obrotowa
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub glowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
Czesdci zamienne i odpowiednie ptytki
(zesci zamienne . )
Wymiary krawedzi tna-
Sruba phytki Klucz Sruba mocujaca tuleje cej tamacza wioréw LD
Opis Odpowiednie ptytki
DTPM TP
@

A

A

MFHO50R-10-.....(-M) HH10x30

MFH063R-10-.. .(-22M) SEP— — HH10x30 ng‘/\g%gg%?;gﬂ
MFHO63R-10-...-27M HH12x35 SOMT100420ER-LD
MFHO80R-10-... Zalecany moment dokrecania dla Sruby mocujacej ptytke 4,5 Mn HH16x40 SOMT100420ER-FL
MFHO80R-10-...-M HH12x35

MFHO50R-14-....(-M) W10x31

MFHO63R-14-....(-22M) HH10x30

MFHO63R-14-...-27M HH12x35

MFHOB0R-14-.... SB-50120TRP T1P-20 HH16x40 SOMTI40520ER-GM
MFHOBOR-14-...-M, HH12535 Pyl
MEHT00R-14-.. HH16x40 SOMTTAOS14ER-FL
MEHT00R-14-. . -M Zalecany mament dokrecania $ruby mocujacej ptytke 3,5 Nm _

MFH125R-14-... -

MFH160R-14-... R
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MFH Harrier Modutowy

ﬁfﬁ

DCX LF CRKS
. 4
L g [
] ‘I:’ —— — 7 E {\
N w
] J: [ 8 ‘J
Wymiary krawedzi tnacej
famacza wiéréw LD =
O
N 8 Przekréj A-A
)Y
>
| \" OAL
L
DC ‘ i‘/ 2l =<
DCX 22
<| <
Wymiary oprawki narzedziowej
- - ) Kat
3 x Wymiary (mm) nat;rcia Otwér | Maksymalna
Opis & % 0 chto- | predkosc obro-
g | =2 DCX DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | APMX2 | AR | dzacy | towa(min’)
GM:GH | LD FL
MFH  25-M12-10-2T ) 2 25 8 | 125 | 115 bi] 125 | 56 35 M12xP1.75 19 17,000
MFH  28-M12-10-2T ) 2 2 1M | 155 | 145 3 125 | 56 35 M12xP1.75 19 15,500
MFH  32-M16-10-2T ) 2 32 15 | 195 | 185 30 17 62 40 M16xP2.0 2% 14,000
32-M16-10-37 ® 3 32 15 | 195 | 185 30 17 62 4 M16xP2.0 2 15 14,000
(35) 12| +10° | Tak
MFH  35-M16-10-2T ) 2 35 18 | 25 | 205 30 17 62 4 M16xP2.0 2 * 13,000
35-M16-10-3T ) 3 35 18 | 25| 205 30 7 62 40 M16xP2.0 % 13,000
MFH  40-M16-10-3T ) 3 40 B | 275 | 265 30 17 62 40 M16xP2.0 % 11,500
40-M16-10-4T ® 4 40 B | 275 | 265 30 17 62 40 M16xP2.0 2% 11,500
*Wymiarw () dotyczy montazu typu LD @ Dostepne

Ostroznie z maksymalng predkoscia obrotowa
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodowac
wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.

Czesci zamienne i odpowiednie ptytki

(zesci zamienne

Sruba pytki Kluez
Opis Odpowiednie ptytki
D /
SB-4075TRP DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH...-10- SOMT100420ER-GH

‘ Zalecany moment dokrecania Sruby mocujacej ptytke 3,5 Nm ‘

SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL
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OdeWiEdnie piytkl MFH Harrier

Stal weglowa / Stal stopowa * PAe
Klasyfikacja zastosowania P
Stal narzedziowa * Y
Stal nierdzewna austenityczna PAd *
M Stal nierdzewna martenzytyczna pie *
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
K Zgrubne / 1. wybor -
¢ Zgrubne / 2. wybor K Leliwo szare *
B Wykariczanie / 1. wybor Zeliwo sferoidalne *
L Wykarczanie /2. wyber S Stop zaroodporny na bazie niklu Pid *
Stop tytanu
H Stal 0 wysokiej twardosci *
) = MEGACOAT | Weglik spiekany
o - Wymiary (mm) Kat () MEGACOAT NANO TWARDY | pokryty CVD
IC S D1 BS RE AN PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
g SOMT100420ER-GM 030 | 458 | 46 | - | 20| 16| @ ° ° - °
SOMT140520ER-GM 14.14 5.56 5.8 2.0 16 [} [} [ J [
Uniwersalny
ﬁ SOMT100420ER-LD 10.45 458 46 0.9 20 16 [} [ [ ] [ J
- g SOMT140520ER-LD 14.76 5.56 58 1.6 20 16 [ J [ J [ J [ J
Duze ap
g SOMT100420ER-FL 10.44 458 4.6 1.4 20 16 [ J [ [ ] [ J
rguc Wyyid~ SOMT140514ER-FL 14.57 5.56 5.8 3.1 14 16 [ J [ J [ ] [ J
dzajaca
Q SOMTI00420ER-GH 043 | 457 | 455 | - | 20| 16| @ ° ° ° -
SOMT140520ER-GH 14.17 5.56 5.8 2.0 16 [ ] [ ] [ J [ J -
Wytrzymata krawedz
@ : Dostepne
Wydajnos¢ skrawania vt Harrier
MFH25... MFH32.../MFH35... MFH40...
20 20 20
é 15 E 15 é 15
Q Q. Q
© © ©
g 10 g 10 g 10
=) ) =)
e 05 e 05 e 05
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Posuw na zab fz (mm/zab) Posuw na zab fz (mm/zab) Posuw na zab fz (mm/zab)
MFHO050...~MFHO080... Typ SOMT14
20 20
é 15 g 15 tamacz wiéréw LD:
\é Tc‘; + Maksymalna gtebokos$¢ skrawania dla tamacza wié-
g 10 g 10 réw LD wynosi 5 mm. (3,5 mm dla typu SOMT10)
o o « Prosze sprawdzi¢ tabele zalecanych warunkéw
a 05 a 05 skrawania dla posuwu
« Frezy palcowe: Prosze sprawdzi¢ powyzsza mape
zastosowan.
0 03 10 3 20 0 03 10 15 20 + Frez czotowy: Maksymalny posuw (posuw na zab)

Posuw na zab fz (mm/zab)

Posuw na zab fz (mm/zab)
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Zalecane warunki skrawania vrH Harrier % 1. rekomendacja ¥ 2. rekomendacja

z Opis oprawki i posuw (fz: mm/obr.) Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min.)
S
= : . = MEGACOAT | Weglik spiekan:
3 Materiat obrabiany = MEGACOAT NANO NIy
= E | MFH25- MFH32- MFHA0- MFH...R-10 | MFH...-14 TWARDY | pokryty CVD
= ~ PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
Stal weglowa £1.0|05-0.8-1.0 | 0.5-1.0-15 | 0.5-1.2-18 05-15-20 * bid
Stal stopowa £1.510.2-0.4-05|03-07-10 | 04-1.0-15 ’ ) ) 120-180 - 250|120 — 180 — 250
(- 40HRC) £1.0{05-0.8-10|05-1.0-15| 05-1.2-18 05-15-20 * pie _ _ _
Stal narze- (40 - 50HRC) €150 02-04-05]03-0.7-1.0 | 04-1.0-15 o 100 - 160 — 220|100 — 160 — 220
dziowa (50 - 55HRC) £10] 05-0.7-08 | 05-0.8-1.2 [ 05-1.0-16 051218 Y e _ * _
(55 - 60HRC) £15(02-03-04|03-06-08 | 04-0.8-12 o 80—140-180 | 80—140-180 80-140-180
o Stal nierdzewna austenityczna £1.0{0.15-0.3-0.5| 02-0.5-08 | 0.2-0.6-09 02-07-10 PAg *
H Stal nierdzewna martenzytyczna | 1.5 0.15-0.2-0.25/0.2-0.3-0.45 | 0.2-0.5-0.7 oo 60100 — 130 60100130
Stal nierdzewna utwardzana . Pie *
<1.0 - - - - —0.4- —0.5- - — _
wydzieleniowo 0.15-0.25-0.4/0.15-0.35-0.6/ 0.15-0.4 - 0.7 02-0.5-08 50-70-100 50-70-100
Zeliwo szare <10 0,03-0,06—0,1(ap=1,0 mm) (* Zalecane tylko dla tamacza wiéréw GH) - - - 5 :0' " -
Zeliwo sferoidalne €1.0]05-0.7-08 | 05-0.8-1.2 | 05-1.0-16 05-12-13 MY MY B ~ B
Stop zaroodporny na bazie niklu €15]02-03-04 | 03-0.6-08 | 0.4-0.8-1.2 o 100-160 — 200|100 — 160 — 200
Stop tytanu £10]05-07-08 | 05-0.8-12 [ 05-1.0-16 051218 B Yo _ _ *
Stal weglowa £15]02-03-04]03-0.6-08 | 0.4-0.8-1.2 o 150 - 200 - 250 180 — 240 - 300
Stal stopowa 1.0 05-0.7-08 | 05-0.8-12]05-1.0-16 05-12-18 *
Stal narzedziowa do form (-40HRC) | =1.5| 0.2-0.3-0.4 | 03-0.6-0.8 | 0.4-0.8-1.2 o 90 -120- 150
Stal narzedziowa do form (40-50 HRC) | <1.0 | 05-0.8-1.0 | 0.5-1.0-15 | 0.5-1.2-18 05-1.5-20 *
Stal nierdzewna austenityczna €150 02-04-05]03-07-10 | 04-1.0-15 CTes ) B 120 - 180 - 250 - -
LD | Stal nierdzewna martenzytyczna | £1.0 | 0.5-0.7-0.8 | 0.5-0.8-12 | 0.5-1.0-16 05-12-18 *
Stal utwardzana wydzieleniowo stal | <1.5 | 0.2-0.3-0.4 | 03-0.6-0.8 | 0.4-0.8-1.2 o 100 - 150 - 200
Zeliwo szare £1.0|02-04-06|02-05-09 | 0.2-0.6-1.0 02-08-12 bie *
Zeliwo sferoidalne £1.5{0.15-0.2-03| 0.2-0.4-06 | 0.2-0.5-0.8 e 20-30-50 20-30-50
Stop zaroodporny na bazie niklu £1.0{02-04-06 | 0.2-05-09 | 0.2-0.6-1.0 02-08-12 GMA GMYY
Stop tytanu £1.51015-0.2-03| 0.2-0.4-06 | 02-0.5-0.8 ’ ’ ) 40-60 - 80 30-50-70
£1.0105-0.8-1.0|05-1.0-15|05-1.2-18 | 05-1.5-2.0
20 0.5-1.5-2.0 * %
Stal weglowa 35 0.06-0.1-0.20.06-0.15-0.3{ 0.06 - 0.2-0.3{ 0.06-0.2-0.3 020 120—180— 250/ 120— 180 250 - - -
50 - - - - .06-0.2-0.4
£1.0105-0.8-1.0|05-1.0-15|05-1.2-18 | 05-1.5-2.0
20 0.5-1.5-2.0 * %
Stal stopowa 35 0.06-0.1-0.20.06-0.15-0.3/ 0.06—0.2-0.3 | 0.06-0.2-0.3 0204 100—160— 220/ 100160220 - - -
5.0 - - - - TReTE
£1.0|05-0.7-08 | 05-0.8-1.2 | 05-1.0-16 | 05-1.2-18
20 05-12-18
Stal narzedziowa do form (-40HR0) <] %0 ~998 1006 _0.1-02 [0.06-0.15-02{0.06 - 0.15 02 * ot - - -
=35 -0.15 00601503 80-140-180 | 80—-140-180
5.0 - - - - R
£1.010.2-03-05|02-0.5-08 | 02-0.6-09 | 02-0.7-1.0
Stal narzedziowa do form (40 - 2.0 0.03-0.08 02-07-10 * Y
ol S5 003-005-01 " T 1003-01-015/0.03-0.1-0.15 60-100-130 | 60— 100130 - - -
0.03-0.1-0.2
5.0 - _ - _
0] 05-0.7-08 | 05-0.8-12 | 05-1.0-16 | 05-1.2—1.
- 05-0.7-08|05-0.8-12 | 05-1.0-16 | 0.5-1.2-18 05-1.2-18
Stal nierdzewna austenityczna — 0.06-0.08 0.06-0.1-0.2 0.06 - 0.15 - 0.2/0.06 - 0.15 - 0.2 Jod * - - -
85 o5 |PRTRTRAERTABTRARTRE R 100160 - 200|100 - 160 - 200
0.06-0.15-0.3
5.0 - _ - _
10| 05-0.7-08 | 05-0.8-12 | 05-1.0-16 | 05-1.2—1.
— 05-0.7-08 | 0.5-0.8-12 | 05-1.0-16 | 05-1.2-18 05-12-18
LD | Stal nierdzewna martenzytyczna = 0.06-0.08 0.06-0.1-0.2 (0.06 - 0.15 - 0.2/0.06 — 0.15 - 0.2 - = - - *
85 -015 e e 150 - 200 - 250 180-240-300
0.06-0.15-0.3
5.0 - _ - _
£1.0{05-0.7-08 | 0.5-0.8-12 | 05-1.0-16 | 0.5-1.2-18
Utwardzana wydzieleniowo 20| 0.06-0.08 03-12-18 *
tal nierdzewna 35 —0s 0.06-0.1-0.20.06 - 0.15-0.2/0.06 — 0.15 - 0. - 90-120— 150 - - -
50 N N - N 0.06-0.15-0.3
€1.0]05-0.8-10 | 05-1.0-15 | 05-1.2-18 | 05-1.5-2.
o 05-0.8-10|05-1.0-15]05-12-18 | 0.5-15-20 05-1.5-20 N
Zeliwo szare 35 0.06-0.1-0.2{0.06-0.15-0.3/ 0.06-0.2-0.3 | 0.06-0.2-0.3 020 - N 120— 180 250 - =
5.0 - - - - e
£.0|05-0.7-08 | 05-0.8-12]05-1.0-16 | 0.5-1.2-18
Zeliwo sferoidalne 20| 0.06-0.08 0.06-0.1-0.20.06 - 0.15-0.2/0.06 - 0.15-0.2 poe - N * - =
35| -o01s e e e ‘Looe 01503 100150 - 200
5.0 - - - - TR
£1.0{ 02-0.4-0. .2-0.5-0. .2-0.6-1.0 | 0.2-0.8-1.2
: 02-0.4-06 | 02-0.5-09 | 0.2-0.6 02-0.8 02-08-12
Stop zaroodporny na bazie niklu 20 0.03-0.05-0.1 0.03-0.08 0.03-0.1-0.15/0.03-0.1-0.15 - ol - - *
pzatcocporty g5 TR g5 [PRETITRRREIRTR 20-30-50 20-30-50
30 - - - - 0.03-0.1-0.2
£1.0]02-04-06 | 02-05-09 | 02-0.6-1.0 | 0.2-0.8-1.2
20 003008 0.2-0.8-12 * %
Stop tytanu 35 0.03-0.05-0.1 Z0Ts 0.03-0.1-0.15/0.03-0.1-0.15 - 10-60-80 | 30-50-70 - -
=0 - - - - 003-0.1-02
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Zalecane warunki skrawania vrH Harrier % 1.rekomendacja 3 2. rekomendacja

Opis oprawki i posuw (fz: mm/obr.)

Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min.)

=
=
] ik spi
= Materiat obrabiany = MEGACOAT NANO EX N;mggy Weg:('k SP'E\'}‘E”Y
g E | MrH2s- MFH32- MFHA0- | MFH..R-10 | MFH...-14 pokryty
= = PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
1.0 | 05-0.8-1.0 [ 05-1.0-15 | 05-1.2-1.8 PAY *
Stal weglowa (SxxC 05-1.5-20 - - -
al weglowa (Sxx() <15 [02-04-05 | 03-0.7-10 | 04-1.0-15 120180 - 250|120 - 180 - 250
€10 | 05-0.8-1.0 [ 05-1.0-15 | 05-1.2-1.8 PAY *
Stal stopowa (SCM 05-1.5-20 - - -
al stopowa (SCM) €15 [02-04-05 ] 03-07-10 | 04-1.0-15 100160 - 220| 100 - 160 - 220
Stal narzgdziowa do form €10 | 05-0.7-08 | 0.5-0.8-12 [ 05-1.0-16 05-12-18 ¥ * B B B
(SKD) (- 40 HRO) <15 [02-03-04 | 03-06-08] 04-08-12 ST 80— 140 180 | 80— 140 - 180
Stal narzedziowa do ttoczni- | $1:0 0.15-03-0.5| 02-0.5-08 | 02-0.6-09 02-07-10 4 * _ _ _
kéw (SKD) (40 - 50 HRC) <15 10.15-0.2-0.25/0.2-0.3-045| 02-05-07 e 60-100-130 | 60100130
<10 [05-0.7-08 | 05-0.8-1.2 | 05-1.0-16 * #
Stal nierd tenit 05-1.2-18 - - -
A nierdenna austeny e 15 | 02-03-04 | 03-0.6-08 | 04-08-12 100160200100 160200
o | Stlniedzewnamarten- | $10 [ 05-07-08|05-08-1205-10-16 05-12-18 F ~ ~ ~ *
zytyana <15 [02-03-04 | 03-06-08 | 04-08-12 i 150 — 200 - 250 180— 240 - 300
Stal nierdzewna utwardzana | $1-0 | 05-0.7-08 | 05-0.8-12 | 0.5-1.0-16 05-12-18 * _ _ _ _
wydzieleniowo <15 [02-03-04 | 03-06-08 | 04-08-12 ST 90-120-150
- 10 [ 05-0.8-10 [ 05-1.0-15 | 05-1.2-138 *
Leliwoszare €15 ] 02-0.4-05 | 03-07-10 | 04-1.0-15 05-15-20 B ~ lo-1s0-250) B
- , <10 [05-0.7-08 | 05-0.8-12 05-1.0-16 *
Zeliwo sferoidalne <15 [02-03-04 ] 03-0.6-08 | 04-0.8-12 05-12-18 B B 100150 - 200 B _
Stop zaroodporny nabazie | $10 | 02-0.4-06 | 02-0.5-09 | 02-0.6-10 07 0512 Yo *
niklu €15 10.15-0.2-03 02-0.4-0.6 | 02-0.5-038 T 20-30-50 20-30-50
<10 [02-0.4-06|02-05-09 | 02-0.6-10 * %
S <15 [015-0.2-03] 02-0.4-06 | 02-0.5-08 02-08-12 40-60-80 - 30-50-70 B B

« Liczby pokazane pogrubiong czcionka oznaczaja zalecane standardowe warunki skrawania. Dostosuj predkosc¢ skrawania i posuw w okreslonym zakresie zgodnie z rzeczywistymi warunkami
obrébki.
+ Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla utwardzanej wydzieleniowo stali nierdzewnej, stopéw na bazie niklu odpornych na wysoka temperature oraz stopéw tytanu.

+ Obrébka z chtodziwem moze skutkowac krétsza zywotnoscig narzedzia niz obrébka na sucho. Ustaw predkos¢ skrawania, posuw i gtebokos¢ skrawania na nizsze niz zalecane warunki.

« Podczas obrobki na stozku wrzecona BT30 lub poréwnywalnym, posuw powinien zosta¢ zmniejszony do 25% zalecanych warunkdw skrawania.
« Chtodziwo przeptywajace przez srodek jest zalecane do rowkowania.
+ Dla frezéw z dtugim trzpieniem zaleca sie stosowanie 75% lub mniej zalecanych warunkéw zaréwno dla gtebokosci skrawania, jak i posuwu.
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MFH Harrier-D rre: palcowy

S
IS Rys. 1
a
- o
lg® " @y e
=/ )y =Yl o :
® -
Wymiary oprawki narzedziowe;j
té z Wymiary (mm) Kat natarcia 6 Maksymalna
Opis & Eé h(;t\:or Rysunek | Waga (kg) | predkosc obrotowa
2 2 DCX DC DCON LF LH APMX AR | CMoORY (min")
MFH  25-525-10-2T-D [ 2 25 85 25 110 30 Ris 10,800
s.
32-532-10-3T-D [ J 3 32 15 2 120 " 15 —6° Tak y 9,600
40-532-10-4T-D [ J 4 40 225 140 Rys.2 8,500
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
MFH Harrier-D rrez czolowy
DCSFMS
DCSFMS DCB
KWW
o i
- e — 1 a :l_l_l
'-—'*. 3 | 8 5
o & ol X
i £ i - -1 g e - % w
[ x 5 X
p.:r o % o &
- - DCCB2 I T
p = ~ DCCB DCCB:
o DC DC
DCX DCX
Rys. 1 Rys. 2
Wymiary oprawki narzedziowej
:E g Wymiary (mm) nafaqrtcia Otwor Maksymalna
Opis & = chto- | Rysunek | Waga (kg) | predkosc obroto-
2 2 DCX DC | DCSFMS | DCB | DCCB2 | DCCB2 LF (BDP | KDP | KWW | APMX | AR. | dzacy wa (min”)
MFH  050R-10-5T-D-M o 5 50 325 48 0.4 7,600
22 18 n 50 21 6.3 10.4
063R-10-6T-D-M ([ ] 6 63 455 60 Risi 0.8 6,800
.
080R-10-7T-D-M ([ ] 7 80 62.5 76 27 20 13 24 7 124 15 —6° Tak g 15 6,000
100R-10-8T-D-M ([ ] 8 100 825 9% 32 26 17 63 28 8 14.4 25 5,400
125R-10-10T-D-M [ 10 125 107.5 100 40 55 - 33 9 16.4 Rys.2 3.1 4,800
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
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MFH Harrier-D Modutowy

[%)
=
[
(%]
O
a
Przekrdj A-A
OAL
Wymiary oprawki narzedziowej
:é 2 Wymiary (mm) Kat natarcia - Maksymalna
Opis & % (h?;:’zorc Waga (kg) | predkos¢ obro-
28 2 DCX DC DCSFMS | DCON OAL LF CRKS H APMX AR. 90y towa (min”)
MFH  25-M12-10-2T-D ([ ] 2 25 8.5 23 125 56 35 M12xP1.75 19 0.1 10,800
32-M16-10-3T-D o 3 32 15 0.2 9,600
15 —6° Tk ———F————
35-M16-10-3T-D [ ] 3 35 17.5 30 17 62 40 M16xP2.0 24 0.2 9,100
40-M16-10-4T-D (] 4 40 225 0.2 8,500
Ostroznie z maksymalng predkoscia obrotowa @ Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
Czesci zamienne
Sruba plytki Kluez Sruba mocujca tuleje
Opis
P =
MFH  050R-10-5T-D-M R
X
063R-10-6T-D-M
080R-10-7T-D-M HH12x35
100R-10-8T-D-M SB-4090TRP DIPM-15 HH16540
125R-10-10T-D-M -
080R-10-7T-D -
X
100R-10-8T-D Zalecany moment dokrecania sruby mocujacej ptytke 3,5 Nm
125R-10-10T-D -
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OdeWiEdnie p*ytkl MFH Harrier-D

Stal weglowa/stal stopowa * Y
Klasyfikacja zastosowania P
Stal narzedziowa * Pig
Stal nierdzewna austenityczna Pid *
M Stal nierdzewna martenzytyczna Y
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
S Zgrubne /1. wybor o
¢ Zgrubne /2. wybdr o | el *
W Wykariczanie / 1. wybor Zeliwo sferoidalne *
L Wykatczanie /2. wybér c Stop zaroodporny na bazie niklu PAG
Stop tytanu * bie
H Materiaty hartowane
Wymiary (mm) MEGACOAT NANO EX
Plytka Opis
IC S D1 BS RE PR1825 PR1835 PR1810
I _.r"F -
ll X O | SNMU100410ER-GM 10.0 5.09 4.72 - 1.0 [} [ J [ J
Zastosowanie ogdIne
@ Dostepne
Wydajnosc¢ skrawania wit Harrier-d
MFH25... MFH32.../MFH35...
20 20
E s E 15
a a
© ©
g w0 g 10
=) o)
B o5 8 o
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Posuw na zab fz (mm/zab) Posuw na zab fz (mm/zab)
MFH40... Frez czotowy
20 20
E 15 E s
[oR o
© ©
g 10 J 10
g o)
e 05 e 05
« Frez palcowy: Prosze odnies¢ sie do powyzszej
mapy zastosowan.
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 E ! . Mak | ( b)
Posuw na zab fz (mm/zab) Posuw na zab fz (mm/zab) f;izch)or:r‘:yt. Freymay o postna =
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Zalecane warunki skrawania vrH HarrierD % 1. rekomendacja ¥¢ 2. rekomendacja

Opis oprawki i posuw (fz: mm/obr.)

Zalecany gatunek ptytek (vc: m/min.)

=
=
=3
§ Materiat obrabiany MEGACOAT NANO EX
£ @ MFH25....D MFH32....D MFH40...D MFH.. ...
S (mm)
PR1825 PR1835 PR1810
1.0 05-0.8-10 05-1.0-15 05-12-18 05-1.5-20 * *
Stal weglowa -
a5 02-0.4-05 03-0.7-1.0 04-1.0-15 05-15-20 120-180-250 120-180-250
1.0 05-0.8-1.0 05-1.0-15 05-12-18 05-15-20 * e
Stal stopowa -
<15 02-0.4-05 03-0.7-10 04-1.0-15 05-1.5-20 100-160 - 220 100-160 -220
Stal narzedziowa 1.0 0.5-0.7-038 05-0.8-12 05-1.0-16 05-1.2-18 * e )
(-40HRQ) a5 02-0.3-0.4 03-0.6-038 04-0.8-12 05-12-18 80-140-180 80-140-180
S 1.0 015-03-05 | 02-0.5-08 02-0.6-09 02-07-10 * ) )
(40- 50HRQ) 15| 015-02-025 | 02-03-045 | 02-05-07 | 02-07-10 60-100-130
Stal narzedziowa . *
1.0 0.15-0.25-04 | 015-035-06 | 0.15-04-07 | 02-05-038 - -
(50 - 55HRC) 50-70-100
1.0 05-07-08 | 05-0.8-12 05-1.0-16 05-12-18 Y *
Stal nierdzewna austenityczna -
15 02-0.3-04 03-0.6-038 04-0.8-12 05-1.2-18 100-160 - 200 100-160 - 200
GM
1.0 05-0.7-038 05-0.8-12 05-1.0-16 05-12-18 *
Stal nierdzewna martenzytyczna - -
<15 02-03-04 03-0.6-038 04-0.8-12 05-1.2-18 150200 - 250
1.0 05-07-08 | 05-0.8-12 05-1.0-16 05-12-138 *
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo - -
a5 02-0.3-0.4 03-0.6-038 04-0.8-12 05-12-18 90-120-150
) <10 05-0.8-1.0 05-1.0-15 05-12-18 05-15-20 *
Zeliwo szare - -
<15 02-0.4-05 03-0.7-10 04-1.0-15 05-1.5-20 120-180-250
) 1.0 05-0.7-038 05-0.8-12 05-1.0-16 05-1.2-18 *
Zeliwo sferoidalne - -
a5 02-0.3-0.4 03-0.6-038 04-0.8-12 05-12-18 100-150-200
1.0 02-0.4-06 02-0.5-09 02-0.6-10 02-0.8-12 *
Stop zaroodporny na bazie niklu - -
€15 0.15-02-03 | 02-0.4-06 02-05-038 02-0.8-12 20-30-50
1.0 0.2-0.4-0.6 02-0.5-09 02-0.6-10 02-0.8-12 *
Stop tytanu - -
<15 015-02-03 | 02-0.4-06 02-05-038 02-0.8-12 40-60-80

« Liczba w pogrubionej czcionce oznacza zalecane warunki poczatkowe. Dostosuj predkos¢ skrawania i posuw w powyzszych warunkach zgodnie z rzeczywistg sytuacjg obrobki.
+ Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla stali nierdzewnej utwardzanej wydzieleniowo, stopéw na bazie niklu odpornych na wysoka temperature oraz stopéw tytanu.

+ Obrébka na mokro moze skutkowac¢ krdtsza zywotnoscig narzedzia niz obrébka na sucho. Ustaw predkos¢ skrawania, posuw i gteboko$¢ skrawania na nizsze niz zalecane warunki.
- Podczas obrobki na maszynach z stozkiem wrzeciona BT30 lub poréwnywalnym posuw powinien by¢ zmniejszony o 25% zalecanych warunkdw skrawania. W tej sytuacji nie zaleca

sie wykonywania rowkéw.

+ Chtodziwo przeptywajace przez srodek jest zalecane do rowkowania.
+ Wykonywanie rowkéw lub kieszeni nie jest zalecane dla frezéw czotowych.

+ Podczas frezowania czotowego zaleca sie, aby szerokos$¢ skrawania byta ustawiona na 75% lub mniej $rednicy narzedzia.
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MFH Boost rre: palcowy

S Rys. 1
o
% Rys. 2
O
o
F Rys.3
- — Rys. 4
% Rys.5
o
[a)
Z Rys6
o
o
Wymiary oprawki narzedziowej
% = Wymiary (mm) Kat natarcia Maksymalna
Trzpieri Opis ;} % (héodz!wo Ksztatt WE 92 pl;edtk 08¢
£ | B | bx | DC | DON| LM | LF | APMX | AR (it (kg) dimimz
= = (Min™)
MFH  25-S25-04-2T [} 2 55 1 2 60 110 0.5 12700
Standardowy 25-525-04-3T ° 3 0.5 '
trzpien 3250.004T ° 25 -10° Tak Rys. 1 03
(Gylindryczny) e aa L a2 0| : 11,200
32-532-04-5T [ J 5 0.8
MFH  22-520-04-2T [} 2 22 n 20 30 130 0.3 13,600
28-525-04-3T [ J 3 0.5
28 17 25 40 140 12,000
Trapled 28-525-04-4T ° |, 05
powiekszony 35-532-04-4T [ 35 " 25 -10° Tak Rys. 2 0.8 10700
(Gylindryczny) 35-532-04-5T [ 0.8 '
5 32 50 150
40-532-04-5T [ J 0.9
40 29 10,000
40-532-04-6T [} 6 0.9
MFH  25-W25-04-2T [ J 2 0.4
25 14 25 60 n7 12,700
25-W25-04-3T [ J 3 Rys.3 0.4
s.
Standardowy 32-W32-04-4T e | 4 ) y 07
trzpien W32-045T ° 32 21 70 131 25 -10 Tak e 11,200
(Weldon) PR s n :
40-W32-04-5T [ J 0.7
40 29 50 m Rys. 4 10,000
40-W32-04-6T [ J 6 0.7
MFH  25-525-04-2T-180 [ J 2 0.6
25 14 100 180 Rys. 5 12,700
25-525-04-31-180 [ J 3 25 0.6
Diugi trzpieri 28-525-04-3T-200 ) 2 17 40 2 . - Rys. 6 07 12,000
: . B a
(Gylindryczny) 32-532-04-47-200 ® A 32 21 120 200 Rys. 5 1.1 11,200
35-532-04-4T-200 [ J 35 24 32 1.1 10,700
50 Rys. 6
40-532-04-5T-250 [ J 5 40 29 250 1.5 10,000
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne

Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.

Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-

wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
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MFH Boost rre: czotowy

DCSFMS
DCB
KWW
o L
P 8 &
i o
{ I
¥ il —
J ' e é; 5
o | °
- =
=
a
& <
"” = -
DCCB:2
DCCB1
DC
DCX
Wymiary oprawki narzedziowej
o = Wymiary (mm) Kat natarcia Maksymalna
3] 2 R 23
e = = Otwor Waga predkos¢
E | B | oo | 0C | DeSMs | DB | DCCBY | DCcB2 | LF | cBop | Kkop | kww | emx | AR | dhdy | (9) °‘(’,'w°ltn°‘|“)’a
MFH  040R-04-5T-M ® | 02
40 29 38 16 15 9 40 19 5.6 8.4 10,000
040R-04-6T-M [ J 0.2
6
050R-04-6T-M [ J 0.4
50 39 9,000
050R-04-7T-M [ J 7 0.4
47
052R-04-6T-M ® | ¢ 05
52 41 22 18 n 21 6.3 10.4 8,800
052R-04-7T-M [ J 0.4
7 50 25 -10° Tak
063R-04-7T-M o 0.8
063R-04-9T-M ([ ] 9 0.8
63 52 60 8,000
063R-04-7T-27M [} 7 0.8
063R-04-9T-27M [ J 9 0.7
27 20 13 24 7.0 124
080R-04-8T-M [ J 8 1.8
80 69 76 63 7,100
080R-04-10T-M [ ] 10 1.7
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub gtowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odérodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
Czesci zamienne
(zesdi
Sruba plytki Kluez Sruba mocujaca narzedzie
Opis
/
MFH...-S..-04-...
MFH...-W..-04-...

MFHO40R-04-.. .-M

MFHO50R-04-.. .-M

MFHO52R-04-...-M

MFH063R-04-.. .-M

MFHO63R-04-...-27M
MFHO80R-04-...-M
MFHO80R-04-. ...
MFH...-M..-04-...

SB-3575TRP

DTPM-10

Zalecany moment dokrecania $ruby mocujacej ptytke 2,0 Nm

HH8x25

HH10x30

HH12x35

HH16x40
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MFH Boost Modutowy

\,\
A CRKS
" F i~
v
wv
- =
[T
= ) _
s g
. a
7
’,V Przekrdj A-A
Wymiary oprawki narzedziowej
9 =3 Wymiary (mm) Kat natarcia Maksymalna
g = redkos¢
Opis & % Otwor chtodzacy pb t
g | B | DC DCSFMS | DCON 0AL LF CRKS H APMX AR. obrotowa
= = (Min™)
MFH 22-M10-04-2T [ J ) 22 n 18.7 10.5 48 30 M10XP1.5 15 13,600
25-M12-04-2T [ J
25 14 12,700
25-M12-04-3T [}
3 23 125 56 35 M12XP1.75 19
28-M12-04-3T [ J
28 17 12,000
28-M12-04-4T [ J .
32-M16-04-4T [ J
32 2 11,200
32-M16-04-5T [} 5 25 -10° Tak
35-M16-04-4T [ J 4
35 24 10,700
35-M16-04-5T [ J
5 30 17 62 40 M16XP2.0 24
40-M16-04-5T [ J
40 29 10,000
40-M16-04-6T [} 6
42-M16-04-5T [ J 5
42 31 9,800
42-M16-04-6T [ J 6
Ostroznie z maksymalna predkoscia obrotowa @ Dostepne
Ustaw liczbe obrotéw na minute w zalecanym zakresie predkosci skrawania dla kazdego materiatu obrabianego.
Nie uzywaj frezu lub glowicy powyzej maksymalnej predkosci obrotowej, poniewaz sita odsrodkowa moze spowodo-
wac wyrzucenie ptytek lub elementéw nawet przy braku obcigzenia.
Odpowiednie ptytki it goost
Stal weglowa / Stal stopowa * PAg
Klasyfikacja zastosowania P @ P
Stal narzedziowa * bAS
Stal nierdzewna austenityczna pie *
M Stal nierdzewna martenzytyczna Pid *
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo *
% Zgrubne / 1. wybor S
J< Zgrubne / 2. wybor K Leliwo szare *
E Wykariczanie / 1. wybor Zeliwo sferoidalne *
Wykariczanie / 2. wybdr : Stop zaroodporny na bazie niklu PAG *
Stop tytanu *
H Materiaty hartowane
f Weglik spiekany
Wymiary (mm MEGACOAT NANO EX
Ksztatt Opis L pokryty CVD
w1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 PR1810 CA6535
LOMU 040410ER-GM 9.1 44 41 14.5 1.0 [ J [ J [ ] [ J
plytka 4—krawé('jziowa,
dwustronna
@ Dostepne
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Zalecane warunki skrawania vrHzoost % 1. rekomendacja ¥¢ 2. rekomendacja

tamaaz

Opis oprawki i posuw (fz: mm/t)

Zalecany gatunek ptytki (Vc: m/min.)

L Materiat obrabiany MEGACOAT NANO EX Weglik spiekany pokryty CVD)
widrow ap(mm) MFH...04...
PR1825 PR1835 PR1810 (CA6535
<0.5 0.20-0.80-1.30
1.0 0.20-0.70-1.10 * &
8 <15 -0.60— - -
(- 280H8) 0.20-0.60-080 120-160 - 220 120-160 —220
2.0 0.20-0.40-0.70
Stal weglowa stal 25 0.20-0.30-0.50
stopowa 0.5 0.20-0.75-1.20
<1.0 0.20-0.65-1.00 * Y
(- 350HB) 15 0.20-0.55-0.70 100 - 140 - 200 100 - 140 — 200 - -
20 0.20—0.40—0.55 |(Zalecana obrébka na sucho)|(Zalecana obrdbka na sucho)
25 0.20-0.25-0.35
0.5 0.20-0.60-1.10
1.0 0.20-0.50-0.90 * ¥
(- 40HRQ) 15 0.20-0.40 - 0.65 80-140-180 80 —140-180 - -
20 0.20—0.30—0.55 |(Zalecana obrébka na sucho)|(Zalecana obrdbka na sucho)
25 0.20-0.25-0.35
0.5 0.10-0.30-0.50
1.0 0.10-0.25-0.40 *
Stal narzedziowa (40 - 50HRC) <15 0.10-0.20-0.30 60—100-130 - - -
20 (Zalecana obrobka na sucho)
25 }
0.5 0.10-0.20-0.40
<10 0.10-0.15-0.25 *
(50 - 55HRC) <15 50-70-100 - - -
2.0 _ (Zalecana obrdbka na sucho)
25
0.5 0.20-0.60 - 1.00
1.0 0.20-0.50-0.90 # *
- i <15 -0.45- - B
Stal nierdzewna austenityczna 0.20 - 0.45 - 0.60 100— 140180 100— 140 — 180
2.0 0.20-0.30-0.50
25 0.20-0.25-0.40
GM
0.5 0.20-0.60—-1.00
<1.0 0.20-0.50-0.90
Stal nierdzewna martenzytyczna <15 0.20-0.45 - 0.60 - b - *
100 - 150 - 200 150-200 - 300
20 0.20-0.30-0.50
25 0.20-0.25-0.40
0.5 0.10-0.30-0.50
<1.0 0.10-0.25-0.45 *
; ieleni <15 -0.15-0. - - -
Stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo 0.10-0.15-0.25 90-120 - 150
2.0
25 )
0.5 0.20-0.80-1.30
1.0 0.20-0.70-1.10 *
el <15 ~0.60— - - -
Zeliwo szare 0.20-0.60-0.80 120 -160 - 220
2.0 0.20-0.40-0.70
25 0.20-0.30-0.50
0.5 0.20-0.60-1.00
<1.0 0.20-0.50-0.90 *
7eli i 15 -0.40-0. - - -
Zeliwo sferoidalne 0.20-0.40-0.70 100 - 150 — 200
2.0 0.20-0.30-0.60
2.5 0.20-0.25-0.40
0.5 0.10-0.30-0.45
1.0 0.10-0.25-0.40 % *
. ol <15 - - - -
Stop zaroodporny na bazie niklu - 0.10-0.15-0.20 20-30-50 20-30-50
25 h
0.5 0.10-0.30-0.50
<1.0 0.10-0.25-0.45 *
<1.5 -0.15-0. - - -
Stop tytanu 0.10-0.15-0.25 40— 60—80
20
25 )

« Liczby pokazane pogrubiong czcionka oznaczaja zalecane standardowe warunki skrawania. Dostosuj predkos¢ skrawania i posuw w okreslonym zakresie zgodnie z rzeczywistymi warunkami obrébki.
+ Obrébka z chtodziwem jest zalecana dla utwardzanej wydzieleniowo stali nierdzewnej, stopéw na bazie niklu odpornych na wysoka temperature oraz stopéw tytanu.
+ Obrébka z chtodziwem moze skutkowac krétsza zywotnoscig narzedzia niz obrébka na sucho. Ustaw predkos¢ skrawania, posuw i gtebokos¢ skrawania na nizsze niz zalecane warunki.

- Podczas obrobki na maszynach z stozkiem wrzeciona BT30 lub poréwnywalnym, posuw powinien by¢ zmniejszony o 25% zalecanych warunkéw skrawania. W tej sytuacji nie zaleca sie wykonywania

rowkow.

+ Chtodziwo przeptywajace przez srodek jest zalecane do rowkowania.

+ Wykonywanie rowkéw lub kieszeni nie jest zalecane dla frezéw czotowych.
+ Podczas frezowania czotowego zaleca sie, aby szerokos$¢ skrawania byta ustawiona na 75% lub mniej $rednicy narzedzia.
- Dla frezéw z dtugim trzpieniem zaleca sie stosowanie 75% lub mniej zalecanych warunkéw zaréwno dla gtebokosci skrawania, jak i posuwu.
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BT trzpieﬁ (Do wymiennej gtowicy / dwustronne mocowanie)

Linia pomiarowa
(Powierzchnia pomiarowa)

Odpowiedni frez modutowy

Odpowiedni trzpien

%l
% Otwor chtodzacy
8 (System przelotowy przez srodek)
[a) Osprzet
Wymiar
ULt (i, (Dwustrolrnzz ir:I(i)cowamie)
Opis Dostepnos¢ Otwor chtodzacy Odpowiedni frez trzpieniowy ( towy)
LF BD DCONWS CRKS CmS
BT30K- M08-45 [ J 45 14.7 85 M8xP1.25 MFH..-M08-..
M10-45 [ ] 45 18.7 10.5 M10xP1.5 Tak BT30 MFH..-M10-..
M12-45 [ ] 45 23 125 M12xP1.75 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 [ J 55 14.7 85 M8xP1.25 MFH..-M08-..
M10-60 [ J 60 18.7 10.5 M10xP1.5 MFH..-M10-..
Tak BT40
M12-55 [ J 55 23 125 M12xP1.75 MFH..-M12-..
M16-65 [ 65 30 17 M16xP2.0 MFH..-M16-..
@®: Dostepne
Efektywna dtugos¢ narzedzia
Odpowiedni typ mocowania na $rube £l oo glgbOko.S( ZIontanegy
narzedzia (mm
Opis trzpienia Srednica skrawania (mm) Wymiar (mm)
Opis LUX
DC LF
MFH16-M08-01... 16 22 288
MFH16-M08-03. .. 16 25 318
BT30K- M08-45
MFH17-M08-03... 17 25 332
MFH18-M08-03... 18 25 342
MFH20-M10-03... 20 30 36.8
M10-45 MFH22-M10-03.... 22 30 39.2
MFH22-M10-04. .. 22 30 39.2
MFH25-M12-... 25 35 4.8
M12-45
MFH28-M12-... 28 35 455
MFH16-M08-01.... 16 22 28.7
MFH16-M08-03. .. 16 25 317
BT40K- M08-55
MFH17-M08-03. .. 17 25 332
MFH18-M08-03. .. 18 25 343
MFH20-M10-03. .. 20 30 38.7
M10-60 MFH22-M10-03... 22 30 44.5
MFH22-M10-04. .. 22 30 44.5
MFH25-M12-... 25 35 44.6
M12-55
MFH28-M12-.... 28 35 47.6
MFH32-M16-... 32 40 51.2
MFH35-M16-... 35 40 60.2
M16-65
MFH40-M16-... 40 40 64.0
MFH42-M16-04. .. 42 40 64.0

System identyfikacji trzpienia

BT30

Rozmiar trzpienia
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Dwustronna oprawa

zaciskowa

\
Rozmiar gwintu do
mocowania

- 45

Diugos¢ od wzorca



Przyblizona regulacja promienia programowania

MFH Micro MFH Mini
Przedmiot obrabia ny Programowalny R. | Maksymalne nadobrébka |Maksymalna nieobrobiona| Programowalny R. | Maksymalne nadobrobka | Maksymalna nieobrobiona

(mm) promienia (mm) czes¢ (mm) (mm) promienia (mm) czes¢ (mm)
R1.0 0 0.21 R1.6 (Zalecane) 0 039

Boczna Scianka przedmiotu R1.2 (Zalecane) 0 0.17 R2.0 0.09 0.35

obrabianego, Maksymalny R1S 008 01 R25 026 026

kat nachylenia . = . = . .
R2.0 0.28 0.01 R3.0 0.46 0.17

*Kat krawedzi skrawajacej dla MFH Micro / MFH Mini = 12°. Maksymalny kat nachylenia bocznej $cianki przedmiotu obrabianego = 90°

- MFH Harrier (GM  GH)
3%  obrabi . Kat krawedzi | Programowalny R. |Maks. nadmierne obrobie-  Maks. nieobrobiona Maks. kat nachylenia bocznej
%\ Gesobrab % przedmiotu obrabianeqo |
g% Lo ovanane ”%f;"?%e Opis Plytka skrawajacejy | (mm) (Zalecane) nie promienia (mm) czes¢ (mm) $cianki przedmiotu obrabianego
22 \ nieobrobiona "’p,,,;%@ GM - GH 10° R3.0 0 0.85 90°
EN e MFH...-10-.... D 14° R3.5 0 0.69 65°
Getpromiena FL 1% R3.0 0 0.89 80°
GM-GH 10° R3.5 0 137 90°
r MFH...-14-... LD 16° R5.0 0 1.06 65°
FL 13° R3.0 0 136 80°
MFH Harrier-D MFH Boost
P InyR. | Maksymal dmi Maksymalna nieobrobio- Prog InyR. | Maksymalne nadmierne | Maksymalna nieobrobio-
(mm) obrobienie promienia (mm) na czes¢ (mm) (mm) obrobienie promienia (mm) na czes¢ (mm)
R1.0 0 112 R1.5 0 142
R2.0 0 1.24
R2.5 (Zalecane) 0 1.02 R3.0 (Zalecane) 0 087
R3.0 009 092 R3S 0.06 0.69
Dane referencyjne rampowania
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 8 10 12 14 16
. Maksymalny kat rampowania RMPX ¥ 3° 2° 1.5° 1.2°
MFH Micro tan RMPX 0070 0052 0035 0026 0.021
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH Mini Maksymalny kat rampowania RMPX 2.8° 2.5° 21° 1.7° 14° 1.2° 1° 0.8° 0.5° 0.4°
RMPX 0.049 0.042 0.037 0.030 0.024 0.021 0.017 0.014 0.009 0.007
Opis Srednica sk ia DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Maksymalny kat rampowania RMPX 5° 45° g 35° 3° 25° > *
(MFH....-10-...) tan RMPX 0.087 0.078 0.070 0.061 0.052 0.043 0.035 0.017
Opis Srednica sk ia DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Maksymalny kat rampowania RMPX 2° 1.8° 1° 0.5° 0.4° 0.2°
(MFH...-14-...) tan RMPX 0.035 0.031 0.017 0.009 0.007 0.003
Opis Srednica skrawania DCX (mm) 2 25 28 32 35 40 LY} 50 52 63 80
MEH Boost Maksymalny kat rampowania RMPX 3.9° 3.0° 2.4° 2.0° 1.7° 1.4° 13° 1.0° 1.0° 0.8° 0.6°
tan RMPX 0.068 0.052 0.042 0.035 0.029 0.024 0.022 0.018 0.017 0.013 0.010
Wskazéwki dotyczace rampowania

Kat rampowania powinien by¢ mniejszy niz RMPX (maksymalny kat rampowania) w

powyzszych warunkach skrawania. Zredukuj zalecang predkos¢ posuwu w powyzszych
warunkach skrawania do 70%.

Wz6r na maksymalne skrawanie

Dtugos¢ (L) przy maksymalnym kacie rampowania

Wskazéwki dotyczace frezowania srubowego

ap

tan

RMPX

Do frezowania Srubowego uzywaj srednicy pomiedzy minimalng
a maksymalna $rednica wiercenia.

Przekroczenie maksymal-
nej srednicy obroébki

Rdzen srodkowy pozostaje

Ponizej minimalnej

srednicy obroébki

Rdzen srodkowy uderza w
po obrébce korpus oprawki
Opis Min. $rednica skrawania gDh1 Maks. Srednica sk iagDh2  Maks. gtebokos¢ rampowania na cykl
MFH Micro 2xDCX-3.5 2xD(X-2 0.5mm
MFH Mini 2xDCX-8 2xD(X-2 Tmm
MFH Harrier (MFH...-10-...) 2xDCX-18 2xDCX-2 GM=15mm
MFH Harrier (MFH. . .-14-...) 2xD(X-25 2xDCX-2 GM=2mm
MFH Boost 2xDCX-1 2xDCX-2 2.5mm
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(Srednica skrawania)

Utrzymuj gteboko$¢ obrébki na obrét mniejsza niz
maksymalna D.O.C. w tabeli wymiardéw frezu. Stosuj
frezowanie przeciwbiezne. Odnies sie do powyzszego

rysunku. Posuwy powinny zostac zredukowane do 50%
zalecanych warunkéw skrawania.

Zachowaj ostroznos¢, aby wyeliminowac przypadki

powstawania dtugi

ch widrow.




Wskazéwki dotyczace frezowania przerywanego

-

]

Rdzen centralny

DCX

Opis Maksymalna gtebokos¢| Minimalna dtugosc skrawania X
P wiercenia Pd dla ptaskiej powierzchni dna
MFH Micro 05 DCX-3.5
MFH Mini 1.0 DCX-9
MFH Boost 0.6 DCX-12
Jednostka: mm
GM - GH LD FL
ﬂ]aakl;); Minimalna dhugos¢ ':AT;IE); Minimalna dhugos¢ ":‘naal::); Minimalna dugos¢
Opis .. | skrawaniaXdla .. | skrawania X dla .. | skrawania X dla
gtebokosc AV gtebokos¢ AT gtebokos¢ AV
< | plaskiej powierzch- | 2 F 0 | plaskiej powierzch- | 2" | plaskiej powierzch-
wiercenia i dna wiercenia nidna wiercenia i dna
Pd Pd Pd
MFH Harrier (MFH...-10-...) 15 DCX-18 15 DCX-14 1.5 DCX-15
MFH Harrier (MFH....-14-...) 20 DCX-24 20 DCX-18 20 DCX-19

Zaleca sie zmniejszenie posuwu o 25% zalecenia do momentu usunigcia rdzenia centralnego.
Zalecany posuw osiowy na obr6t to f < 0,2 mm/obr.

Zanurzanie

©
L2

.

i

Obrébka 3D (MFH Harrier)

Zredukuj posuw do fz < 0,2 mm/obr. podczas zanurzania.

Jednostka: mm

Opis Maksymalna szerokosc skrawania (ae)
MFH Micro 17
MFH Mini 35
MFH Harrier (MFH....-10-...) 8(GM - GH)
MFH Harrier (MFH. ..-14-...) 11,5 (GM « GH)
MFH Harrier-D 8
MFH Boost 5

Kat wznoszacej

Lo . . . sie $cian
tamacze wiéréw GM i GH sa dostepne do wszystkich zastosowan. g
Frezowanie powierzch- Rowkowanie Rampowanie Frezowanie Kieszeniowanie
ni i konturowanie Srubowe
Do stosowania MFH Harrier
Plytka Rampowanie « q&?;ggg;ég?:g?ziva ) Zanurzanie Frezowanie $rubowe Kieszeniowanie
GM - GH NS (909 NS NG NS
LD v Limit (65°) - - -
FL Vv Limit (80°) - - -

* Dla typu FLi LD istnieje ograniczenie kata wznoszacej sie $ciany podczas obrébki konturowej.
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