THE NEW VALUE FRONTIER

! KYOCERG o obroviis sybiim posuwers | IVIF H Micro

Wysoce wydajna obrébka dzieki matemu oporowi i odpornosci na drgania

Skraca czas obrébki zgrubnej

Zastepuje monolityczne frezy walcowo-czotowe w celu zmniejszenia kosztéw obrébki
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Dostosowany do matych centréw obrébczych takich jak BT30
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Frezy o mikrosrednicy do obrobki z szybkim posuwem

MFH Micro

« Wysoce wydajna obrdbka dzieki matemu oporowi i odpornosci na drgania
« Maksymalne ap 0,5 mm
« Stabilna obrébka z szybkim posuwem do szerokiej gamy zastosowan

Formowana wypukta krawedz tnaca

Stabilna obrobka dzieki odpornosci na drgania

Formowana wypukta krawedz tnaca kontroluje poczatkowe uderzenia Wysoce precyzyjna plytka klasy G
przy wchodzeniu w obrabiany materiat.

Poréwnanie sity skrawania (ocena wewnetrzna) Zwigkszenie sity skrawania przy wchodzeniu w obrabiany materiat
(Ocena wewnetrzna)
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Czas skrawania (ms) [ms = 1/1000 s]
Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 06 mm/t, ap = 0,4 mm Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/t, ap x ae = 0,4 X 5 mm
Srednica frezu @10 mm, otworowanie, na sucho, obrabiany materiat: C50 Srednica frezu @10 mm, na sucho, obrabiany materiat: C50

Szeroka gama zastosowan z zakresu obrobki

« Szeroka gama zastosowan z zakresu obrobki przy maksymalnym ap 0,5 mm

« Stabilna obrébka nawet w matych centrach obrébczych

Wydajnos¢ obrébki (Srednica frezu 10 mm)
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Skuteczne odprowadzanie widrow

Gladka powierzchnia dzieki kontrolowanemu tamaniu wiéréw

MFH Micro Konkurent F
Wykonczenie powierzchni tamanie wioréw na
o bardzo dobrej jakosci obrabianym materiale
’A_ .L“‘
X g
Skuteczne Mato skuteczne
odprowadzanie wiéréw odprowadzanie widrow

Widry sa poprawnie
usuwane na zewnatrz

Widry przyczepiajq sie
do ptytki

Parametry skrawania: $rednica frezu Dc = 10 mm, Vc = 120 m/min, fz = 0,6 mm/t, ap = 0,4 mm (25 posuniec) facznie 10 mm, na sucho; obrabiany materiat: 1.0040 (Ocena wewnetrzna)

4 Zastepuje monolityczne frezy walcowo-czotowe w celu zmniejszenia
kosztow obrobki

Zapobiega drganiom i zwieksza wydajnos¢ frezowania.

Poréwnanie MFH Micro z brytowymi frezami walcowo-czotowymi

MFH Micro; Q = 15,3 cm3/min Frez monolityczny; Q = 12,2 cm3/min Czesci mechaniczne — otworowanie
Ve =150 m/min, fz= 0,4 mm/t Ve =80 m/min, fz= 0,04 mm/t Obrabiany materiat: C50

ap x ae =04 x 10 mm, na sucho ap x ae =3 x 10 mm, na sucho

MFH10-S10-01-2T (2 ptytki) 210 (4-rowkowy)

LPGT010210ER-GM (PR1525)
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Odporny na drgania przy

wysokiej szybkosci posuwu
(fz=0,4 mm/t)

Podatny na drgania; nie mozna

zwiekszy¢ posuwu na zab

(Ocena uzytkownika)



MeEGACOATNANO PR1535

Do stabilnej obrébki trudno skrawalnych materiatéw, takich jak stopy
zaroodporne, tytan i stal nierdzewna utwardzana wydzieleniowo.

1 Wzmocnienie dzieki nowej
proporcji mieszania kobaltu
Dzieki zwiekszonej zawartosci kobaltu podtoze ma zwiekszona

wytrzymatos¢. Odpornosc na pekanie wzrosta o0 23% w poréwnaniu
do poprzednich gatunkéw.

Wysoce wytrzymaty materiat weglowy

0Odpornos¢
na pekanie

Wiasciwosci powtoki (odpornosé na Scieranie)
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Potaczenie wytrzymatego podtoza i specjalnej
nanopowtoki zapewnia dtuga zywotnos¢ narzedzia

Odpornos¢ na utlenianie

Poréwnanie odpornosci na pekanie (ocena wewnetrzna)

PR1535

. Odpornos¢ :
, i na pekanie ;
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Liczba uderzen

Parametry skrawania: Vc = 120 m/min, fz= 1,5 mm/t, ap x ae = 0,4 x 2,5 mm
Srednica ciecia @10 mm, na sucho, obrabiany materiat: X40CrMoV5-1 (40-45 HRC)

Gruboziarnista struktura i jednolita wielko$¢ czasteczek wptynety
na zwiekszong odpornosc¢ termiczng, a przewodnosc spadta o 11%.

Jednolita struktura ogranicza réwniez propagacje pekniec.
na
Wstrzas!

Materiat na bazie PR1535

Poréwnanie peknie¢ wykonanych diamentowym
wagtebnikiem (ocena wewnetrzna)

Standardowy materiat

Dtugie pekniecia Krotkie pekniecia

Wiasciwosci powtoki (odpornos¢ na osadzanie)

40
35
30
25
20

Twardos$¢ (GPa)

03 04 05 06 07 08
Wspotczynnik scierania (1)

Wysoka Odpornos¢ na osadzanie Niska II"

Stabilna obrébka i wyjatkowo wysoka odpornos¢ na scieranie

Porédwnanie odpornosci na scieranie (ocena wewnetrzna)
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Czas skrawania (min)

Parametry skrawania: Vc = 180 m/min, fz= 0,5 mm/t, ap x ae = 0,3 x 8 mm
Srednica ciecia 10 mm, na sucho, obrabiany materiat: X5CrNi18-10



MFH Micro

et ) #1
(S
#2
12 #3
#4
Wymiary korpusu narzedzia
. Wymiary (mm) Maksymalny | Kat ; Maks. predkos¢| ¢
Trzon Opis Dostepnos¢ L',{;Ztgi kat natar- c?lt’f\glgzri\?vi Ksztatt Vzlkag)a obrotowa zaiirsukt:/va
P oD oDl | od | L 4 S | zagfebiania | dia 9 (min)
MFH08-510-01-1T ° 1 8 | 42| 10 | 75 | 16 I 0,04 20.000
MFH10-510-01-2T ° 2 110 | 62 10 | 80 | 2 3° 0,04 16.200
Standardowy 0.5 5° Tak #1
MFH12-512-01-3T ° 30 12 |82 12|80 | 2 b 0,06 14.000
MFH16-516-01-4T ° 4116 [ 122 16 | 90 | 25 1,2° 0,12 11.400
Dhugitrzon | MFH14-512-01-3T ° 30 14 [102] 12 | 80 | 20 | 05 1,5° 5° Tak # | 007 12.500
MFHOS-W10-01-1T| @ 1] 8 42| 10| 58 | 16 ® 003 | 20000 |SB-1840TRP
MFH10-W10-01-2T| @ 2 110 | 62| 10 | 60 | 20 3° 0,03 16.200
Standardowy 05 5 Tak 0
(Weldon) | MFH12-W12-013T| @ 3012182 126 |2 b3 0,05 14,000
MFH16-W16-01-4T| @ 4 |16 [ 122 16 | 73 | 25 1,2° 0,1 11.400
Powiekszony | st wip0131| @ 30014 [102] 12| 65 | 20 | 05 15 5| Tak | #4 | 005 | 12500
(Weldon)
@ Dostepne
Czesci zamienne
(zesci zamienne
Sruba zaciskowa Klucz Srodek przeciwzatarciowy
Opis Odpowiednie ptytki
p % % p plyt
MFH...-01-... SB-1840TRP FTP-6 MP-1 LPGT010210ER-GM




Odpowiednie ptytki

Powtoka
Wymi MEGACOAT NANO
Ksztatt Opis ymiary (mim) (VD
A T od W re PR1525 PR1535 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4,19 2,19 2,1 6,26 1,0 [ ] [} [}
Zastosowania ogélne
@ Dostepne
Wydajnos¢ skrawania
Srednica frezu: od ¢ 8 do @ 12 Srednica frezu:od 2 14 do @ 16
05 05
04 04
€ €
E o3 E o3
5 &
02 02
02 04 06 08 02 04 06 08
fz (mm/t) fz (mm/t)
Zalecane parametry skrawania % 1.zalecenie 3 2.zalecenie
Opis uchwytu i zalecana szybkos¢ posuwu (fz: mm/t) NP » NP
tamac ot " ZTalecane ap = 0,3 mm (warto&¢ referencyjna) Zalecany rodzaj ptytki i predkosc¢ skrawania (Vc: m/min)
widréw rabiany materia MFHO8-... | MFH10-... | MFH12-... | MFH14-... | MFH16-... MEGACOAT NANO Powtoka (VD
-7 20 = il -AT PR1525 PR1535 CA6535
Stal weglowa * = _
¢ 120-180-250 | 120-180-250
02-04-06 02-05-038
Stal stopowa * > —
100-160-220 | 100-160-220
. * ¥
Stal do produkji form (~40 HRC) 02-0,3-05 02-0,4-06 80—140-180 | 80—140—180 —
" * S
Stal do produkgji form (40 ~ 50 HRC) 02-0,25-0;3 02-025-04 60— 100130 60-100—130 —
. . ¥ *
Austenityczna stal nierdzewna 100-160—-200 | 100160200 —
. S *
GM Martenzytyczna stal nierdzewna 02-03-05 02-04-06 — 150-200-250 | 180—240—300
Stal nierdzewna utwardzana o * o
wydzieleniowo 90-120-150
. *
Zeliwo szare 02-04-0,6 02-05-08 120180 — 250 — —
. . *
Zeliwo sferoidalne 02-03-05 02-04-06 100 - 150 — 200 — —
Zaroodporny stop niklu . A *
(Inconel®718 itp.) 20-30-50 20-30-50
02-0,25-03 02-025-04
Stop tytanu — * —
y 40-60-80

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



Automatyczna kompensacja promienia
Szkic Przybliz. R (mm) Maksymalna nadmierna obrdbka promienia (mm) Maksimum nieobrobionego materiatu (mm)
R1.0 0 0,21
7,
%%%% Obrabiany & ig/%% R1.2 (zalecany) 0 017
=3 2
33 Nesraiony
%,T'; = Nadmiernie R1.5 0,08 0,1
3 obrobiona
E3 aesép
\ R2.0 0,28 0,01
Kat krawedzi tnacej: 12°
Dane referencyjne zagtebiania
Opis Srednica frezu 6D (mm) 8 10 12 14 16
Maksymalny kat zagtebiania Gma 4,0° 3,0° 2,0° 1,5° 1,2°
MFH...-01-...
tan Gpax 0,070 0,052 0,035 0,026 0,021
Jesli widry staja sie zbyt dtugie, nalezy zmniejszy¢ kat zagtebiania.
Zagtebianie
» Przy powyzszych parametrach kat zagtebiania powinien by¢ mniejszy od am.« (maksymalnego kata zagtebiania)
« Przy powyzszych parametrach skrawania nalezy zmniejszy¢ zalecang szybkos¢ posuwu o 70%
L
Wz6r na maks. dtugosc skrawania ap -
(L) przy maks. kacie zagtebienia L= tan a max
O maks. (°)
) o
Frezowanie srubowe
Do frezowania srubowego nalezy uzy¢ narzedzia o wymiarach miedzy minimalna a maksymalna srednica ciecia.
@Dh (srednica ciecia)
© Powyiej maks. $rednicy ciecia © Ponizej min. srednicy ciecia
_ K]emma
Srodkowa czeé¢ Srodkowa czes¢
rdzenia pozostaje rdzenia wchodzi
w kolizje zuchwytem
Srod!(owa czgsl N (Srednica ciecia)
rdzenia pozostaje [
Uchwyt Min. $rednica ciecia gDh1 | Maks. $rednica ciecia.: 6Dh2
MFH...-01-... 2xD-35 2xD-2

Jednostka: mm

widrami

« Wagtebienie ciecia na obrét powinno by¢ mniejsze niz maks. ap (0,5 mm)
« Szybkosci posuwu nalezy zmniejszy¢ do 50% zalecanych parametréw skrawania

« Nalezy stosowac frezowanie wspétbiezne (patrz ilustracja z prawej)

« Nalezy zachowac ostroznos¢, aby unikna¢ wypadkéw spowodowanych dtugimi
6



Frezowanie gtebokie

-

oD

Srodkowy rdzen

GM
Uchwyt ) . .
> ) Min. dtugos¢ skrawania X
Maks. gtebokos¢ skrawania (Pd) O e
MFH...-01-... 05 oD-35

Jednostka: mm

+ Nalezy zredukowac szybkos$¢ posuwu do 25% zalecanych parametréw lub mniejszej,

az Srodkowa czes¢ rdzenia (czes¢ niepoddawana obrdbce) zostanie usunieta.

- Podczas frezowania z przybieraniem osiowym nalezy zmniejszy¢ szybkos$¢ posuwu

Frezowanie pionowe (wgtebianie)

na obroét do poziomu mniejszego niz f = 0,2 mm/obr.

o

Frezowanie pionowe

Opis ptytki

Maksymalna szerokos¢ skrawania (ae) Podczas wgtebiania nalezy zredukowa¢ predkos¢

Typ LPGTO1

posuwu do poziomu fz = 0,2 mm/t lub mniejszego.

1,7mm

Seria MFH

Frez o matej srednicy do obrobki

z szybkim posuwem

MFH mini

Srednica frezu
od 216 do @32

« Ekonomiczne ptytki z 4 krawedziami tnacymi
« Wysoka wydajnos¢ przy matej srednicy

i waskiej podziatce
« Obrébka z szybkim posuwem

Obrdébka z szybkim posuwem

MFH

Srednica frezu
od 925 do @160

L F
Szeroki wybor do obrébki z szybkim ‘
posuwem, duzg gtebokoscia sktadania ’ -

i niewielka sita skrawania.
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