! KYOCERA ochworschubfidsermit | MIFH Serie

MFH serie

Niedrige Schnittkraft durch konvexes Schneidkantendesign

Lange Standzeit bei einer Vielzahl von Werkstoffen
Geeignet fiir kleine Bearbeitungszentren

Neu im Sortiment: MFH Harrier-D mit 8-schneidiger, doppelseitiger
Wendeschneidplatte.

Micro: S6, S15
Mini: S7, S18
Harrier: S8, S22

Harrier-D: S9, S30
Boost: S10, S34 KEEPS YOU

AHEAD




Hochvorschubfraser mit hoher Leistungsfahigkeit

M F H Serie

Konvexes Schneidkantendesign reduziert Rattern fiir hocheffiziente Schruppbearbeitung.
Umfassendes Werkzeugsortiment von @8 bis @160 mm zur Abdeckung eines breiten
Anwendungsspektrums.

Geringe Neigung zu Rattern ermdglicht stabile Hochvorschubbearbeitung

Die firmeneigene Technologie von Kyocera, die »konvexe Schneidengeometrie«, wird in der gesamten
MFH-Serie eingesetzt.

Reduziert die Schnittkraft beim Eintritt in das Material und sorgt fiir eine stabile Bearbeitung.

Konvexe Schneidkantenform
*—.

Patentiert

Erster Kontakt mit dem Werkstiick @iq)

MFH-Serie Konventioneller Hochvorschubfraser

Sanfter Eintritt

Schnittkraft beim Eintritt ins Werkstiick (nterne Auswertung)
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Bearbeitungszeit (ms) (ms =1/1.000 s) Bearbeitungszeit (ms) (ms = 1/1.000 s)
Bearbeitungsbedingungen: Vc = 150 m/min., ap X ae = 0,5 x 8 mm, fz=1,0 mm/Z, Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min., ap x ae = 2 x 25 mm, fz= 0,7 mm/Z, trocken.
trocken. Fraserdurchmesser DC = @16 mm (1 Wendeschneidplatte). Werkstiick: C50. Fraserdurchmesser DC = @50 mm (1 Wendeschneidplatte). Werksttick: BT50.



Umfassendes Werkzeugsortiment fiir ein breites Anwendungsspektrum

MFH Harrier-D mit 8-schneidigen, doppelseitigen Wendeschneidplatten. @
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Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm)
Harrier: Hohe ap (2-5 mm) ist nur mit LD-Spanbrecher méglich.
Sortiment und Anwendungen
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Schaftfraser #8-16 016-32 025-80 025-40 022-40
Planfraser - 040-50 050 - 160 050 - 125 040 - 80
Modular #8-16 016-32 025-40 025-40 022-42
Wendeschneidplatte n 2-schneidig, einseitig ﬁ 4-schneidig, doppelseitig g 4-schneidig, einseitig ﬁ 8-schneidig, doppelseitig ﬁ 4-schneidig, doppelseitig
Planfrasen / O O O O O
Schulterfrasen
Nutenfrasen O O O O O
Rampfrasen O O O - O
Zirkularfrisen O O O ) O
Taschenfrasen O O O - O
Konturfrésen O O O O O
Sehr kleiner Bearbeitungsdurchmes- Enae Teiluna fir hohe Effizienz Geeignet zum Schruppen mit Bearbei- | Geeignet zum Schruppen mit Bearbei-
serbereich von @16 oder weniger 9 9 tungsdurchmesser @50 oder mehr tungsdurchmesser @50 oder mehr Hohe Effizienz bei groBer Schnitttiefe
VT 0|E J ae hi E  hGRIaeeeee (Beachten Sie die Maschinensteifig-

Kann anstelle von Vollhartmetall-
Schaftfrasern verwendet werden, um
Kosten zu senken

Geeignet fiir Berarbeitungs-
durchmesser <50 mm auf kleinen
Bearbeitungszentren

Unterstiitzt verschiedene Anwendun-
gen mit groBem Wendeschneidplat-
ten-Sortiment

Kosteneffizient mit 8-schneidigen,
doppelseitigen Wendeschneidplatten
(Rampfrasen wird nicht empfohlen)

keit)



Neue PVD-Beschichtung MEGACOAT NANO EX sorgt fiir lange Standzeit

PVD-Beschichtung der nachsten Generation fiir das Frasen
Doppellaminierungstechnologie mit spezieller Nanobeschichtung.
P R 1 8 Se rie MEGACOAT NANO EX sorgt fiir ldngere Standzeit.
Verfligbar fiir verschiedene Bearbeitungsumgebungen.

PR1825 @ Fiir Stahl (verschleif3festigkeitsorientiert)

Fiir Stahl (stabilitatsorientiert) fiir rostfreien Stahl (1. Empfehlung)

PR1810 @ Fur Gusseisen

Doppellaminierungstechnologie
= G ACO AT sorgt fiir langere Standzeit
Mehrschichtstruktur mit zwei einzigartigen
NA N 0 Ex | MI“II‘IQ Nanobeschichtungen.
Hervorragende Abriebfestigkeit und Bruchfestigkeit.

Nano-Schicht
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Beschichtungseigenschaften (Interne Auswertung)

0 M=GACOAT
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Oxidationstemperatur (°C)

Hervorragende Hohe
Oxidationsbestandigkeit Beschichtungszahigkeit
Vergleich des Oxidationsverlaufs Auswertung der Zahigkeit der Beschichtungsschicht
(Interne Auswertung) (Interne Auswertung)
Unterdriickt den Oxidationsfortschritt durch hervorragende Hervorragende Beschichtungszahigkeit mit geringer Riss-
Oxidationsbesténdigkeit lange

MEGACOAT NANO EX Ko tionell

A A

y
A
y

*Querschnittsansicht, nach 30-miniitigem Halten bei 1.200 Grad in der Luft

MEGACOAT NANO EX

Konventionell
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*Mikro-Vickers-Messung



Hochvorschubfraser fiir kleinste Durchmesser (28 - 16 mm)

M F H Micro

Geringer Schnittwiderstand ohne Neigung zum
Rattern fiir eine hocheffiziente Bearbeitung. Maximale
ap 0,5 mm. Stabile Bearbeitung mit hohem Vorschub

fiir breiten Anwendungsbereich.

30

Boost
20

Harrier-D Harrier
10
Micro

Mini

Schnitttiefe ap (mm)

0 08 016 022 250 280 2125 2160
Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm)

* Mit LD-Spanbrecher ist Harrier fir hohe ap =2 - 5,0 mm
(@50 - 160 mm) geeignet. Siehe Seite 3.

Niedriger Widerstand und widerstandsfahig gegen Vibrationen

Die geformte konvexe Schneidkante reduziert Schnittkréfte beim Eintritt in das Werkstiick.

Vergleich der Schnittkraft (Interne Auswertung)
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MFH Micro Wettbewerber A

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min., ap = 0,4 mm, fz= 0,6 mm/Z.
Fraserdurchmesser DC = @10 (1 Wendeschneidplatte), Nutenfrasen, trocken. Werkstiick: C50.

Vergleich der Schnittkraft beim Eintritt ins Werkstlick

(Interne Auswertung)
. Leichter Anstieg
800

® MFH Micro der Schnittkraft
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Bearbeitungszeit (m/sek) [m/sek = 1/1.000 sek]

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min., ap X ae = 0,4 X 5 mm, fz= 0,6 mm/Z.
Fraserdurchmesser DC = @10 (1 Wendeschneidplatte), trocken. Werksttick: C50.

2 Breites Spektrum an
Bearbeitungsanwendungen
Breites Spektrum an Bearbeitungsanwendungen bei einer
maximalen Schnitttiefe von 0,5 mm.

Stabile Bearbeitung selbst mit kleinem Bearbeitungszentrum
(BT30).

Leistungsdiagramm der Bearbeitung (Fraserdurchmesser @10 mm)

0.5

MFH Micro

oaf SN :

03

Schnitttiefe ap (mm)

02 |ET— ............................ ..........................

0 0.2 04 0.6 0.8
Vorschubrate fz(mm/2)
(Interne Auswertung)

3 Ersetzt Vollhartmetall
Schaftfraser, um die
Bearbeitungskosten zu senken

Unterdriickt Vibrationen und erhoht die Fraseffizienz

MFH Micro im Vergleich zu Vollhartmetall Schaftfrasern
(Mechanische Teile, Nutenfrasen, Werkstiick C50)

MFH Micro:
Q=15,3 cm*/min.

Vc =150 m/min., ap xae=0,4x 10 mm
fz=0,4 mm/Z.Trocken MFH10-510-01-2T
(2 Wendeschneidplatten) LPGT010210ER-GM

2

EFFIZIENZ

Vollhartmetall Schaftfraser:
Q=12,2cm*/min.

Vc =80 m/min., ap xae=3x10mm
fz = 0,04 mm/Z.Trocken @10 (4 Schneiden)

Widersteht Vibrationen Anfillig fiir Vibrationen und
der Vorschub pro Zahn kann

nicht erhoht werden

bei hohen Vorschiiben
(fz=0,4 mm/Z)




Fraser mit kleinem Durchmesser fiir die Hochvorschubbearbeitung (216 - 50 mm)

30

° ° E b Boost
M I n I % Harrier-D Harrier
3 Micro
Wirtschaftliche Wendeschneidplatten mit 4 Schneid-
kanten. Kleine Durchmesser mit enger Teilung fiir PP etemgsemesoroox g m’
effiziente Hochvorschubbearbeitung. * Mit LD-Spanbrecher st Harrier fir hohe ap = 2 - 5,0 mm

(@50 - 160 mm) geeignet. Siehe Seite 3.

Gute Spanabfuhr

MFH Mini verhindert Spanschlag durch konvexe Schneidkante

MFH Mini Wettbewerbs Hochvorschubfraser

Gute Spanabfuhr Schlechte Spanabfuhr 1

Spane werden
prazise Spane haften
nach auf8en an der Wende-

ausgeworfen schneidplatte

Oberflache mit 4 Spanschlag im
hoher Qualitat Vi Werkstiick

Bearbeitungsbedingungen: Fraserdurchmesser DC = @16 mm (2 Wendeschneidplatten), Vc = 150 m/min., ap = 0,5 mm (20 Durchgénge), fz = 0,6 mm/Z: Gesamt 10 mm x 16 mm. Trocken.
Werksttick: S235JR.

2 Enge Teilung fiir effiziente 3 Geeignet fiir das Schruppen
Bearbeitung im Formenbau

Fraser, Durchmesser 25 mm Hochvorschubbearbeitung in kleinen Bearbeitungszentren

MFH Mini MFH Harrier

Geeignet fiir BT30/BT40

5 Wendeschneidplatten 2 Wendeschneidplatten
MFH25-525-03-5T MFH25-525-10-2T




Hocheffizienter Hochvorschubfraser (325 - 160 mm)

M F H Harrier

Breites Produktspektrum fiir Hochvorschub-
bearbeitung. Gro8e Schnitttiefen und geringe

Schnittkrafte.

Boost
20

g Harrier-D

0
Micro

Schnitttiefe ap (mm)

Mini

0 08 016 022 250 280 2125 2160
Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm)

* Mit LD-Spanbrecher ist Harrier fir hohe ap =2 - 5,0 mm
(@50 - 160 mm) geeignet. Siehe Seite 3.

Grof3e Wendeschneidplatten-Auswabhl fiir verschiedene Anwendungen

GM (Allgemeiner / GH (Zahe
Bearbeitung) Schneidkante)

e o

Ausgezeichnete
Bruchfestigkeit

Erste Empfehlung fiir all-
gemeine Bearbeitung

Mehrere Zerspanungsprozesse.
Unterstitzt unter anderem Planfrdsen,
Rampenfrasen und Zirkularfrasen

GH-Spanbrecher mit ausgezeichneter Bruchfestigkeiy .

Konvexes Schneidkanten-Design :

Reduziert die Schnittkraft beim Eintritt
in das Werkstuick.
Unterdriickt Vibrationen und Bruch.

LP FL
(GroBe ap)

(Wiper-Schneide)
\

Wiper-Schneide mit
niedrigen Schnittkraften

Maximale ap =5 mm

Ausgezeichnete
Oberflachengite und
reduzierte Vibrationen

Robuste Schneidkanten-
Ausfiihrung

Die Kombination mit PRO15S ist
geeignet fiir die Bearbeitung von
gehértetem Material.

Verfligbar flir Zunderentfer-
nung sowie Hochvorschub-
Bearbeitung

A-ASchnitt Verbesserte Bruchfestigkeit.

Feature-
Produkt

Hohe ap zur Gusshautentfernung

————

«

(fz=0,25 mm/Z, ap =4 mm)

Schruppen zur Gusshautentfernung (2
Durchgédnge): Hohe ap

Vc =200 m/min., ap x ae =4 x40 mm.
fz=0,25 mm/Z, Vf = 1.264 mm/min.

MFH Harrier

MFHO63R-14-5T-22M (Frdser-
durchmesser 63 mm, 5 Wende-
schneidplatten)

Konventioneller 45°-Fraser

Fraserdurchmesser 63 mm, 5 Wendeschneidplatten.

Schruppen (4 Durchgénge): Konstante Schnitttiefe und
Vorschubgeschwindigkeit

Vc =200 m/min., ap x ae =3 X 40 mm.
fz=0,25 mm/Z, Vf = 1.264 mm/min.
Werksttick: S235JR

LD-Spanbrecher kann sowohl fiir hohe ap als auch fiir
Hochvorschubbearbeitung eingesetzt werden

Hohe Vorschubgeschwindigkeiten nach Gusshautentfernung

—
—
*+I

>

(fz=1,5mm/Z, ap =2 mm)

Schruppen (2 Durchgédnge) nach Gusshautentfernung:
Hoher Vorschub

Vc =200 m/min., ap x ae = 2 X 40 mm.
fz=1,5mm/Z,Vf=7.583 mm/min.
Werkstiick: S235JR

Spanabfuhr Effizienz

2
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Harrier

M F H Harrier-D

Kosteneffizient mit 8-schneidigen, doppelseitigen
. . o v 0 08 016 022 @50 280 2125 2160
Wendeschneidplatten. Hocheffizientes Planfrasen. Bearbeitungsdurchmesser DCX ()

* Mit LD-Spanbrecher ist Harrier fir hohe ap =2 - 5,0 mm
(@50 - 160 mm) geeignet. Siehe Seite 3.

o

Schnitttiefe ap (mm)

Micro Mini

Doppelseitiges, 8-schneidiges Design fiir Wirtschaftlichkeit.
Lange Standzeit reduziert die gesamten Bearbeitungskosten.

Vergleich der Verschleil3festigkeit (nterne Auswertung)

0,2
0,18 B MFH Harrier-D
0,16 B Wettbewerber A
0,14 B Wettbewerber B
0,12

0,1
0,08
0,06
0,04
0,02

8-schneidig, doppelseitig
[ ]

Flankenverschlei (mm)

0 10 20 30 40 50 60 70 80

- Bearbeitungszeit (min.)

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

Niedrige Schnittkraft und ausgezeichnete Ratterfestigkeit

Ermdglicht stabile Bearbeitung ohne Rattern selbst Niedrige Schnittkraft durch konvexe Schneidenkanten-
bei langer Auskragléange ausfiihrung
Schnittkraft und Vibration beim Annéhern an das Werkstiick.
(ae: Halfte des Fraserdurchmessers) (Interne Auswertung)
7.000 M MFH Harrier-D

B Wettbewerber A
I Wettbewerber B

6.000
5.000
4.000
3000 Leichter Anstieg
2000 der Schnittkraft

1.000

Schnittkraft (N)

0 1 2 3 4
Bearbeitungszeit (m/sek) [m/sek = 1/1.000 sek]

Vc =150 m/min., ap x ae = 1,5 X 25 mm, fz= 1,5 mm/Z. Trocken. @50 mm
(1 Wendeschneidplatte) C50.

Hocheffizientes Schrupp-Planfrasen

Effizienzsimulation des Planfrésens (Interne Auswertung)

Schruppen: MFH Harrier-D Schlichten @
Schlichten: 45°-Fréser LEEl | 75sek.

Vf =4.600 mm/min. Bearbeitungszeit

Schlichten: 45°-Fraser 60 sek. 75 sek.

Vf=1.400 mm/min.

Vc =180 m/min., ap =1 mm.fz=1,0 mm/Z. Trocken. . . . . . .
@125 mm (10 Wendeschneidplatten) C50. Verbesserte Schrupp-Effizienz tragt zur Reduzierung der gesamten Bearbeitungszeit bei.



Hochvorschubfrdasen mit gro3en Schnitttiefen

M F H Boost

Hoher Vorschub plus grof3e Schnitttiefe fiir bessere
Leistung beim Frasen. Hervorragende Leistung bei
einer grof3en Zahl an Anwendungen, einschlieBlich

m)

Schnitttiefe ap (m

* Mit LD-Spanbrecher ist Harrier fiir hohe ap =2 - 5,0 mm (@50 - 160

°

°

Harrier-D Harrier

Micro Mini

0 o8 o016 822 250

Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm)

80 2125

mm) geeignet. Siehe Seite 3.

bei Automobilteilen, schwer zerspanbaren Materialien und Formen.

Hochvorschubfrasen mit groBen Schnitttiefen

Eine kleine 04er Wendeschneidplatte (4-schneidig, doppelseitige Wendeschneidplatte) ermdglicht Schnitttiefen bis

zu 2,5 mm bei Bearbeitungsdurchmesser ab @22 mm.

2160

Ermdglicht hocheffiziente Bearbeitung bei verschiedenen Schulter-, Nuten-, Zirkularfras- und Rampenanwendungen.

|
4-schneidige, doppelseitige

i

Wendeschneidplatte

70

©

o

0 0,2

04

Maximale Schnitttiefe

2,5 mm

I Mehrwert mit 2,5 mm maximaler Schnitttiefe

Automobilteile Allgemeine Teile / Form

(Schruppen / Planen)

Allgemeine Stahlbearbeitung.
Allgemeine Teile, Pressteile und Druckguss.

Automobil-Fahrwerksteile Pressform

B Erhohte Produktivitat durch hohe Vorschiibe

B Hohe Zuverlassigkeit in instabilen Bearbeitungs-
umgebungen
Lange Auskraglange und bessere Spannfestigkeit.
Stabile Bearbeitung mit Maschinen mit geringer
Steifigkeit.

B Hocheffizientes Rampenfrasen
GroBer Eintauchwinkel (kleiner Durchmesser @25

mm: 3°). Deutliche Effizienzsteigerung beim Ein-
tauchen in Taschen.

B Hohere Produktivitat mit groBBer Schnitttiefe.

B Lange Standzeit und verbesserte Effizienz durch
Reduzierung der Werkzeugwege
Reduzierte Bearbeitungszeit bei der Bearbeitung
von Werkstlicken mit groen Schwankungen der
Bearbeitungszugaben.

B Lingere Standzeit bei hocheffizienter Bearbei-
tung.

*MFH Mini/Harrier empfohlen fir Konturfrasen mit kleiner

m Lingere Standzeit bei hocheffizienter Bearbeitung. Schnitttiefe und hohem Vorschub

10

06

MFH Boost Vorteil

6,0
= 90° Schaftfraser
£ 50
8 40
2., Vorteil
e I e — ==
=2 25 1
£ 20 :
9 Konventionell
A MFH Boost Hochvorschubfréser

08 1,0

Vorschub fz (mm/Z)

Vc =150 m/min., ae = 12,5 mm (ae/DCX = 50%), C50. Trocken. @25 mm. Auskragldange: 60 mm, BT50.

Werkstlicke aus der Luftfahrt-
und Raumfahrt sowie der
Energieindustrie

Bearbeitung schwer zerspanbarer
Werkstoffe wie Titanlegierungen und
rostfreier Stahle.

Luftfahrt-Fahrwerksteile

B Hohe Vorschiibe steigern die Produktivitat
B Lange Standzeit durch Reduzierung der Werk-
zeugwegen

B Gute Kombination mit der hitzebestéandigen
Sorte PR1835
Lange Standzeit und stabile Bearbeitung.



b, Einsetzbar fiir eine Vielzahl von Bearbeitungsanwendungen und

Umgebungen

Losungen fiir 90°-Schaftfraser (Schruppen bis Schlichten)

I Hohe Vorschiibe verbessern die Bearbeitungseffizienz erheblich

Beispielsimulation flr Bearbeitungseffizienz.

Taschenbearbeitung: Vc = 150 m/min., ae = 12,5 mm

Bearbeitungs-
effizienz

MFH Boost

25 mm (3 Wende-
schneidplatten)

ap=2,0mm, fz=0,7 mm/z

ap=5,0mm,fz=0,15 mm/z

Konventioneller 90°
Schaftfraser

@25 mm (3 Wende-
schneidplatten)

70

90°-Schaftfraser

MFH Boost

Schnitttiefe ap (mm)
w
o

0 0,2 04 0,6 0,8 10 12 14 16
Vorschub fz (mm/Z)

I Hohe Effizienz und gute Standzeit

Vergleich von Bearbeitungseffizienz und Schneidkanten-
Zustand (Interne Auswertung)

Schneidkanten-Zustand nach 100 min. Bearbeitung

Wettbewerber A
MFH Boost

90°-Schaftfraser
ap=1,6mm,fz=0,6 mm/z

ap=50mm,fz=0,15 mm/z

[ ] . *
o F |ﬁ i

» pe ()
MO’OS B MFH Boost < E
= u Wettbewerber A -
€ d
£ o006 ‘ :
= Nach 100 min. Bearbeitung
K% 0,04
ey
2 Nach 100 min. Bearbeitung
] 0,02
>
c
@
é 0,00
© 0 500 1.000 1.500 2.000 2.500
(i

Spanvolumen (cc)

Vc =150 m/min., ae = 12,5 mm. Trocken. 42CrMo4 (H) @25 mm (1 Wendeschneidplatte) BT50.

Hohe Stabilitat bei instabilen
Bearbeitungsbedingungen

Vergleich der Ratterfestigkeit (Interne Auswertung)

Nutenfrasen

@25 mm (3 Wende-
schneidplatten)
Externe Luft

Auskraglange

Bearbeitungseffizienz Bearbeitungs-

effizienz

MFH Boost 7

Vc =120 m/min, ap=1,5mm, fz= 0,6 mm/t

Rattern (Bearbeitung war nicht méglich)

Wettbewerber B Vc =80 m/min., ap =2 mm, fz=0,2 mm/Z
90°-Schaftfraser
23 cc/min,

Vc =80 m/min., ap =2 mm, fz=0,15 mm/Z

Ausfiihrung fiir hohe Effizienz und stabile Bearbeitung

Kyoceras Originaltechnologie.

Konvexe Schneidkanten-Geometrie reduziert
die Krafte beim Eintritt ins Werkstuck.

3,500 |

Schnittkraft beim Eintritt ins Werkstlick (Interne Auswertung)

B MFH Boost

m Wettbewerber C

3,000

2,500
2,000
1,500
1,000

500

Schnittkraft (N)

Weicher Eintritt

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

- 20 ae =25 mm, fz=0,7 mm/Z.
Trocken, C50, @50 mm
(1 Wendeschneidplatte) BT50.

5 10 15
Bearbeitungszeit (m/sek) [T m/sek = 1/1.000 sek]

1



Bessere Losung im Vergleich zu gewohnlichen Hochvorschubfrasern

I Grof3e Schnitttiefe verbessert die Bearbeitungseffizienz erheblich

Beispielsimulation flr Bearbeitungseffizienz 7.0
Mehrfachbearbeitung (Gesamt Schnitttiefe 30 mm): Vc = 150 m/min., ae = 12,5 mm. 60 BT50
Bearbeitungs- E o
effizienz =
MFH Boost o 40
?25;11-.,1-.&3 100 cc/min. % 30
W 8 = 3
e Es;Ia?teeln) ap=2,0mm, fz=0,7 mm/zZ = 50 M F H Boost
S Konventioneller
Konventioneller Y10 chubfraser
Hochvorschubfraser 76 cc/min.
@25 mm (4 Wende- 0
schneidplatten) ap=1,0 mm, fz=0,8 mm/z 0 0.2 04 06 08 10 1.2 14 16
Vorschub fz (mm/Z)
. . Hervorragende
Hohe Effizienz und gute Standzeit c .
I 9 Wandgenauigkeit

Vergleich der Bearbeitungseffizienz und Schneidkanten-
bedingung (Interne Auswertung)

Schneidkanten-Zustand nach 100 min. Bearbeitung

Wettbewerber D
MFH Boost Hochvorschub-Ausfiihrung

0,6 mm/Z

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

=
[

Bearbeitungs-

Vergleich der Bearbeitungseffizienz und
Wandgenauigkeit (Interne Auswertung)

schneidplatten)

ap= 1,5 mm x 8 Durchginge
Q=115 cm*/min.

Taschenbearbeitung (Schnitttiefe 12 mm)

MFH Boost @25 mm (3 Wende- Wettbewerber D Hochvorschub-
Ausflihrung @25 mm

(4 Wendeschneidplatten)

ap=0,8mmx 15 Durchgange
Q=81 cm*/min.

0,08| ® MFH Boost effizienz x2
| m Wettbewerber D Guter Zustand der Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min., ae = 12,5 mm, fz = 0,8 mm/Z. Trocken, C50, BT50.

T 006 Schneidkante
S | chiooMinuten Bearbetung Hervorragende Wandgenauigkeit
3 O
5 o /-—___ Nach 100 Minuten Bearbeitung
g -
% 0,00 Wiper an der
‘f% 0 500 1.000 1.500 2,000 2,500 AuBenperipherie
[ v

Spanvolumen (cc)

Vc =150 m/min., ae = 12,5 mm. Trocken, 42CrMo4 (H) @25 mm (1 Wendeschneidplatte) BT50.

Losungen fiir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Werkstoffe

Deutliche Steigerung der Bearbeitungseffizienz bei der
Bearbeitung von Titanlegierungen, rostfreien Stahlen, usw.

Vergleich der Zerspanungsleistung (Interne Auswertung)

Bearbeitungs-
effizienz

®

Titanlegierung Taschenbearbeitung (Schnitttiefe 6 mm)

MFH Boost Ca. 90 sek.

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

Wettbewerber E
High Hochvor-
schub-Ausfiihrung

Ca. 170 sek.

ap =0,6 mm x 10 Durchgénge (fz = ~0,4 mm/Z)

Ve =50 m/min., ae = 12,5 mm (ae/DCX = 50%). Rampenwinkel 3° Ti-6Al-4V. Nass, @25 mm (3 Wendeschneidplatten), BT50.

12

Reduzierung der Wand-
hohenschwankung bei
mehreren Durchgéngen.




Ventilteile « 42CrMo4 R a0, ae 1,5 X 32 mm, f2 = 0,35 mm/Z, BT50

Bearbeitungs-

effizien
Q=132 cc/min. éz
-Q = 38 cc/min.

Der MFH Boost erreichte das 3,5-fache der Bearbeitungseffizienz durch
Erhohung der Schnitttiefe und der Anzahl der Wendeschneidplatten.
Selbst bei 90 mm Auskraglénge ist eine Bearbeitung mit ap = 1,5 mm
Schnitttiefe moglich.

MFH Boost
@32 (4 Wende-
schneidplatten)

Wettbewerber F
Hochvorschub-Aus-
fiihrung @32 (3 Wende-
schneidplatten)

Industrieteile « C50 L A0/ min, ap x ae —1,05x ~20 mm, fz— 0,30 miA

_ Bearbeitungs-
; MFH Boost  effizienz
. @25 (3 Wende- iR -
3 schneidplatten)
Wettbewerber G
90° Schaftfraser @25
(2 Wendeschneid- Q =1 3 ce/min.
platten) -
——
; Der MFH Boost erreichte _ﬂeﬂ:ﬁééhe Bearbeitungseffizienz durch Erhéhung
der Schnittgeschwindigkeit, des Vorschubs und der Anzahl der Wende-

schne'dpl_a&eﬁiﬁ's‘g'l t kein Problem mit dem Wert des Lastmessers, wenn auf
enannten Schnittbedingungen erhht wird.

Ve = 120 m/min, e e S ISes] m-, fz=0,7 mm/Z, Innenseite Luft

4

Bearbeitungs-

effizienz
Ml:alg!)gv?e(::: Q =192 cc/min. &
schneidplatten)
Q =140 cc/min.

Wettbewerber H
Hochvorschub-Ausfiihrung
@50 (7 Wendeschneid-

platten)

Der MFH Boost sorgt fuir geringe Schnittkrafte selbst wenn der Vorschub und
ap erhoht werden. Bearbeitungseffizienz 1,4-fach. Selbst bei der Bearbeitung,
bei der die Schnitttiefe verdoppelt wird, ist die Verformung mit Wettbewerber
D vergleichbar.

(Anwenderauswertung)

13



Fallstudien

Form « X40CrMoV5-1

Vc =90 m/min. (n = 2.400 min™)
apxae=0,3x~07mm

fz=0,27 mm/Z (Vf =1.930 mm/min.)
Trocken

MFH12-S12-01-3T (3 Wendeschneid-
platten)

LPGT010210ER-GM PR1835

Spanabfuhr

MFH Micro

MFH Micro zeigt eine 1,3-fache Bearbeitungseffizienz im Ver-
gleich zu Wettbewerber J. Guter Schneidkanten-Zustand nach
der Bearbeitung, was die Standzeit des Werkzeugs nahezu ver-

Effizienz

Wettbewerber J
@12-3T

Industriemaschinenteile - X105CrMo17

Vc =180 m/min. (n = 3.580 min™)

ap xae=04x8mm

fz = 0,4 mm/Z (Vf = 5.730 mm/min.)
Nass

MFH16-516-01-4T (4 Wendeschneid-
platten)

LPGT010210ER-GM PR1835

Bearbeitungszeit @
MFH Micro
Bearbeitungszeit

MFH Micro zeigt eine 30 % schnellere Zykluszeit im Vergleich zu

Wettbewerber K. (Anwenderauswertung)

doppelt. (Anwenderauswertung)
Formteile - Vorgeharteter Stahl Flugzeugteile - aus-
Ve = 220 m/min. (n = 3.500 min") scheidungsgeharteter
apxae=0,5x14mm H
fz=0,05 mm/Z (Vf = 700 mm/min.) rostfreler Stahl
Trocken Ve =120 m/min. (n = 1.530 min™)
MFH20-520-03-4T (4 Wendeschneid- apxae=0,7x~25mm
platten) fz=0,6 mm/Z (Vf = 3.670 mm/min.)
LOGU030310ER-GM PR1835 Trocken
MFH25-525-03-4T (4 Wendeschneid-
platten)
LOGUO030310ER-GM PR1835
Standzeit Standzeit Anzahl der Werkstiicke Standzeit

I 1,0-1,5.

MFH Mini zeigt eine geringere Schnittbelastung im Vergleich
zu Wettbewerber L und kann die Bearbeitungszeit verlangern.
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber L
(4 Wendeschneid-
platten)

55,

MFH Mini behélt einen guten Schneidkanten-Zustand nach der
Bearbeitung von 100 Stlick mit stabiler Bearbeitung.
(Anwenderauswertung)

Wettbewerber M
(5 Wendeschneid-
platten)

Baumaschinenteile -« C25

Ve =220 m/min. (n = 1.750 min™)

ap xae=1,5x30mm

fz=0,7 mm/Z (Vf = 4.900 mm/min.)
Trocken

MFH40-532-10-4T (4 Wendeschneid-
platten)

SOMT140520ER-GM PR1825

Bearbeitungszeit

MFH Harrier

75%

Bearbeitungszeit

Der MFH Harrier weist im Vergleich zu Wettbewerber N eine
hohere Anzahl an Durchgédngen auf, aber die Bearbeitungszeit
wurde um 75 % reduziert, da der Vorschub um das 7-fache er-
hoht werden kann. (Anwenderauswertung)

Wettbewerber N
(90°-Fraser)

14

Kupplung - X8CrNiS18-9

Reduzierte
Vibrationen

Vc =120 m/min. (n = 1.190 min™), ap x ae = 1,0 X 20 mm.
fz=1,2 mm/Z (Vf = 2.850 mm/min.). Trocken.
MFH32-S32-10-2T (2 Wendeschneidplatten), SOMT100420ER-GM PR1835.

Spanabfuhr Effizienz

Wettbewerber O

Der MFH Harrier zeigt eine stabile Bearbeitung, wahrend bei

Wettbewerber O Vibrationen auftraten. Der MFH Harrier behielt
einen guten Zustand der Schneidkante bei stabiler Bearbeitung
bei. (Anwenderauswertung)



MFH Micro schaffraser

&l Abb.1
o
=
Abb. 2
Abb. 3
Abb. 4
Werkzeughalter-Abmessungen (Schafttyp)
= 5 45 Abmessungen (mm) . Spanwinkel | Kiihimit- . Maximale
=2 = E=p=! .
Schaft Bezeichnung tg‘g : 5-2 Ra,;nnaxelnmvav‘:;:(el telboh- | Zeichnung Ge(\lf(wght Drehzahl
& |<=§ b | DC | DCON | LF H | APMX P AR. rung 9 (min")
MFH08-510-01-1T [ ] 1 8 4,2 10 75 16 4 0,04 20.000
Standardschaft MFH10-510-01-2T [ ] 2 10 6,2 10 80 20 3° s 0,04 16.200
(zylindrisch) 05 s Ja | Abb.1
MFH12-512-01-3T [ ] 3 12 8,2 12 80 20 2° 0.,06 14.000
MFH16-516-01-4T [ ] 4 16 12,2 16 90 25 1,2° 0,12 11.400
Upermafschaft MFH14-512-01-3T ® | 3 | 1 |w2| 12| s | 2 | 05 15° +5° la | Abb3 | 007 12,500
(Zylindrisch)
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
Standard (Weldon) 0,5 +5° Ja Abb.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 1,2° 0,1 11.400
UbermaB (Weldon) MFH14-W12-01-3T [ ] 3 14 10,2 12 65 20 0,5 1,5° +5° Ja Abb. 4 0,05 12.500

Vorsicht bei maximaler Drehzahl
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die

Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

‘Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spanschraube: 0,5 Nm

Ersatzteile
Spannschraube Schliissel
Bezeichnung Einsetzhare Wendeschneidplatten
SB-1840TRP FTP-6
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

15
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MFH Micro wvodular

CRKS ﬁ
/

o (%2}
e |2
i - === ¢
P e
! =
A 5
\‘\‘. 8 A- A Schnitt
-
OAL
Werkzeughalterabmessungen
Bezeichnung .-35 Eé% Abmessungen (mm) Maxirmal Spanwinkel | il el %:::.T:;f
57|22 oo | oc | oesms | Doon | OAL | LF CRKS o | Apwy |Rampenwinkel | g Ty (min")
MEHO3-M6-01-17 o | 1| s | @ # 20,000
92
MEH10-M6-01-27 e | 2| 10 | 6 3 16.200
65 | 305 | 17 | MexP1o 7
MFH12-M6-01-3T e | 3 | 1n | & 05 r +5° ha 14000
12
MFH14-M6-01-3T ® | 3 | 1 | 02 15 12500
MFH16-MO8-01-4T ® | 4 | 16 | 22| 85 | 39 | 2 | mxms | 1 12 11400

Industriestandard-Gewinde fiir gangige Werkzeughalter (Fir @8 — 14 mm Schraubengroe: M6 x P1.0)
Uberpriifen Sie die Schraubenspezifikationen fiir den verwendeten Schaft.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schliissel
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten
@)
SB-1840TRP FTP-6
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM

‘Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spanschraube: 0,5 Nm
[

Einsetzbare Wendeschneidplatten

MFH Micro

@ : Verfugbar

Vorsicht bei maximaler Drehzahl

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen
Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.

Verwenden Sie den Schaftfréser oder den Fraser nicht mit der
maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugal-
kraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen
fiihren kann.

Unlegierter Stahl / legierter Stahl * PAe
Einsatzbereich P
Formstahl * Pig
Austenitischer rostfreier Stahl PAG *
M Martensitischer rostfreier Stahl big *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl *
 : Schruppen / 1. Wahl
S¢: Schruppen /2. Wahl K Grauguss
I: Schiichten / 1. Wahl Spharoguss
[ schlchten /2. Wahl S Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung bie *
Titanlegierung *
H Stahl mit hoher Hérte
Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO EX CVD-beschichte-
Wendeschneidplatte Bezeichnung tes Hartmetall
w1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 CA6535
LPGT 010210ER-GM 4,19 2,19 2,1 6,26 1,0 [} [ J [}
Allgemeine Bearbeitung

16
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MFH Micro Bearbeitungsleistung

Bearbeitungsdurchmesser: @8 — 12 mm

o o o o
[N w i o

Schnitttiefe ap (mm
o

02 04

06 08

Vorschubrate fz (mm/2)

Bearbeitungsdurchmesser: @14 — 16 mm

o o o o
[N} w IS v

Schnitttiefe ap (mm)
g

0 02

04 06 08

Vorschubrate fz (mm/2)

Empfohlene Bearbeitungsbedingungen it vicio % 1 Empfehiung ¥ 2. Empfehlung

Halterbeschreibung und Vorschubrate (fz: mm/Z)- Empfohlener Vorschub ap = 0,3 mm (Richtwert)

Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Vc: m/min.)

é Werkstiick MEGACOAT NANO EX CVD-beschichtetes
2 MFHO8-...-1T | MFH10-...-2T | MFH12-...-3T | MFH14-...-3T | MFH16-...-4T Hartmetall
PR1825 PR1835 CA6535
Unlegierter Stahl % 120-180-250 | ¥<120-180-250 -
02-0,4-06 02-0,5-08
Legierter Stahl % 100-160-220 | ¥¢100-160-220 -
Werkzeugstahl (~40HRC) 02-0,3-05 02-0,4-06 % 80— 140 - 180 Y7 80-140-180 -
Werkzeugstahl (40~50HRC) 02-0,25-03 02-0,25-04 560 -100- 130 - -
Austenitischer rostfreier Stahl ¥¢100-160-200 | “ 100160200 -
GM | Martensitischer rostfreier Stahl 02-03-05 02-0,4-06 - ¢ 150-200-250 | % 180-240 - 300
Ausscheidungsgeharter
rostfreier Stahl N 90-120-150
Grauguss 02-0,4-0,6 02-0,5-038 % 120 - 180 - 250 - -
Spharoguss 02-0,3-05 02-0,4-06 % 100 - 150 — 200 - -
Nickelbasierte hitzebestandige Legierung - Y 20-30-50 % 20-30-50
02-0,25-03 02-0,25-04
Titanlegierung - % 40 - 60 - 80 -

+ Die in Fettdruck dargestellten Zahlen geben die empfohlenen Standard-Schnittbedingungen an. Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub innerhalb des
angegebenen Bereichs entsprechend den tatsachlichen Bearbeitungsbedingungen an.

- Die Bearbeitung mit KiihIschmierstoff wird fuir ausscheidungsgehartete rostfreie Stahle, nickelbasierte hitzebestdndige Legierungen und Titanlegierungen empfohlen.

- Die Bearbeitung mit KiihImittel kann eine geringere Standzeit als die Trockenbearbeitung haben. Stellen Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe
niedriger als die empfohlenen Bedingungen ein.

« Fir das Nutenfrasen wird eine Innenkiihlung empfohlen.
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MFH Mini schaftfraser

]
|
|
|
|
|1
|
|
|
|
|
[
|
|
|
|
|
|
I
|
|
|
|
|
]
u
DCON"s

Abb. 1

Abb. 2

2
=z
- O Abb. 3
)
a
Standard (zylindrisch)
Werkzeughalterabmessungen
Anz. def Abmessungen (mm) Spanwinkel
. Verfiig- | Wende- KiihImittel- | ., . Gewicht | Maximale Drehzahl
Schaft Bezeichnung Bl i M Zeichnung " (min?)
arkeit | schneid-| ey e DCON LF LH APMX | AR | Pohrung (ko) min
platten
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
Standard
Schaft (zylind-| ~ MFH ~ 25-525-03-4T ® 4 25 17 25 140 60 Abb. 1 05 13.400
rsch) 25-525-03-5T ° 5 25 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
UbergroBe | wpy  22-520-03-3T ° 3 n 14 20 130 30 03 14.700
Schaft (zylind- Abb.2
risch) 22-520-03-4T ) 4 2 14 2 130 30 03 14.700
MFH  28-525-03-4T ° 4 28 2 25 140 4 : 0 J 05 12.400
—_ ° a
28-525-03-5T ) 5 8 20 2 140 4 05 12400
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
Schaft MFH  25-W25-03-4T ° 4 25 17 25 17 60 Abb.3 04 13.400
(Weldon) 25-W25-03-5T ° 5 25 17 2 n 60 04 13.400
MFH  32-W32-03-5T ° 5 32 2% 32 131 70 07 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
Langer Schaft | MFH  20-520-03-31-160 ) 3 2 12 2 160 80 e 03 15.700
(zylindrisch) | MFH  25-525-03-41-180 ) 25 17 25 180 100 ' 06 13.400
MFH  32-532-03-5T-200 ) 5 32 2% 32 200 120 11 11.400

18
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MFH Mini planfraser

DCSFMS
DCB
Kww
i — T
— Q-
a
2L
- |9
[N
- )
[ ) x
=
| @ o
. ' -
DCCB2 ’
DCCB1
DC
DCX
Werkzeughalterabmessungen
5 = 543 Abmessungen (mm) Spanwinkel | ey o | Ge- Maximale
Bezeichnung :g”g EE'E Kllj’hlr:mttel wicht Drehzahl
g [<=§ DC | DCSFMS | DCB | DCCBT | DCCB2 | LF | CBDP | KDP | KWW | APMX | AR oG ) (min")
MFH  040R-03-5T-M e |5 02
38
040R-03-6T-M ® | ¢ 40 E)) 02
040R-03-7T-M-KUA e | 7 34 16 15 9 19 56 | 84 024 9.900
042R-03-5T-M-KUA e | ;s 34 38 40 027
Iy}
042R-03-7T-M-KUA e | 7 34 026
050R-03-5T-M-KUA e |5 039
1 -10° Ja
050R-03-8T-M-KUA ° 50 ) 0,41
8
050R-03-8T-M ° 19 11 50 05
052R-03-5T-M-KUA e |5 47 b} 7 63 | 104 0,43 8.600
52 4
052R-03-8T-M-KUA ° 0,43
40
063R-03-8T-M-KUA e | 3 63 55 50,7 0,57
066R-03-8T-M-KUA ° 66 58 53,7 06
Vorsicht bei maximaler Drehzahl @ : Verfligbar

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werksttickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von
Spanen und Teilen fithren kann.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

e Vorsicht bei maximaler Drehzahl
N . Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb
Spannschraube Schliissel Spannschraube fiir Fréseraufnahme ) der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir
Bezeichnung E'"sem?are jedes Werkstickmaterial ein.
RS i Verwenden Sie den Schaftfraser oder den
E Fréser nicht mit der maximalen oder einer noch
hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch
ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und
MFH.. .-03- - Teilen fuhren kann.
e SB-3065TRP DTPM-8
LOGU030310ER-GM
MG Empfohlenes Drehmoment fiir die HHEx25 L0GU030310ER-GH
Wendeschneidplatten-Spanschraube: 1,2 Nm
MFHO50R-03-8T-M ‘ HH10x30
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MFH Mini vodular

—
[

=<8

CRKS

4
mE =k A
v A —) &
a I 11 o e || V2]
Lt/ 2
| ApMx A B
| 8 AcAschnt
OAL
Werkzeughalterabmessungen
Anz. der : i ;
T Abmessungen (mm) Spanwinkel | Kiihl- Maximale
Bezeichnung Ven;zjgtb ar S‘Q’ﬁm mittel- Drehzahl
el platten DCX DC DCSFMS DCON OAL LF CRKS H APMX AR. bohrung (min”)
MFH  16-M08-03-2T [ J 16 8 12 18,880
17-M08-03-2T [ J 2 17 9 14,7 85 4 25 M8xP1,25 1 17.900
18-M08-03-2T [ 18 10 17.000
20-M10-03-3T [ J 3 2 2 15.700
20-M10-03-4T o 4 10,5 15.700
18,7 48 30 M10xP1,5 15
22-M10-03-3T [ 3 5 " 14.700
22-M10-03-4T [ J 4 14.700
25-M12-03-4T [ J % 7 13.400
25-M12-03-5T [ 5 1 -10° Ja 13.400
23 12,5 56 35 M12xP1,75 19
28-M12-03-4T [ J 4 % 2 12.400
28-M12-03-5T o 5 12.400
32-M16-03-5T o
32 24
32-M16-03-6T [ J 6 11.400
35-M16-03-6T-KUA o 27
30 17 62 40 M16xP2,0 24
40-M16-03-5T-KUA [ s 2 40
42-M16-03-5T-KUA [ J 0 9.900
42-M16-03-7T-KUA o 7

Vorsicht bei maximaler Drehzahl

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werksttickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von

Spanen und Teilen fiihren kann.

Einsetzbare Wendeschneidplatten v vini

@ : Verfugbar

Einsatzbereich Unlegierter Stahl / legierter Stahl * Y
Formstahl * hAd
Austenitischer rostfreier Stahl Pie *
Martensitischer rostfreier Stahl Y *
- Schruppen / 1. Wahl Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl *
<: Schruppen / 2. Wahl Grauguss *
I Schlichten / 1. Wah! Spharoguss *
[} Schlichten / 2. Wahl Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung PAq *
Titanlegierung *
Gehértete Werkstoffe *
MEGACOAT  (CVD-beschichte-|
Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO EX
Wendeschneidplatte Bezeichnung s HARD | tes Hartmetall
W1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S (A6535
&
©
LOGU030310ER-GM 6,2 39 | 345 | 119 1,0 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Allgemeine Bearbeitung
LOGU030310ER-GH 6,2 396 | 345 | 119 1,0 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Robuste Schneide
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Empfohlene Schnittbedingungen MFH Mini Y 1. Empfehlung ¥¥ 2. Empfehlung

_ Halterbeschreibung und Vorschubrate (fz: mm/Z) - Empfohlener Vorschub ap = 0,5 mm (Richtwert) Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Vc: m/min.)
£ ] MEGACOAT | CVD-beschichte-
£ i MFHI6 | MFH20| MFH20 | MFH25 | MPH25 | MFH32 | MFH32 | MFH MEGACOAT NANO EX WART | tes Hartmetall
& 2T 3T| AT AT | ST | eSS | 6T | - R03
PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S (CA6535
) * S
Unlegierter Stahl - - -
02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-0,8 |120-180-250/120-180-250
02-0,7-1,.2
. -08 =15 -08 =15 -08 =15 * e
Legierter tahl 100160 - 220|100 - 160 - 220 B B -
02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-0,6 AY AS Gk
- 40HR( 2-0,5-0, - -
(-40HRC) 02-05-09 | 7_,¢ ~12 -06 -12 -06 -12 | 80-140-180 | 80140180 80-140-180
02-025 | 02-03 | 02-0,25| 02-0,3 | 02-0,25 | 02-0,3 bAS GHX
40 - 50HRC 02-03-05| " ! ! ! - - -
Werkzeug-( ) -03 -06 -03 -06 -03 -06 60-100-130 60-100-130
stahl
01-02 | 01-03 | 01-0,2 | 01-03 | 01-02 | 0,1-0,3 PAG B _ GH& _
(50-35HRO) 1 01-0,3-05 | ~_ 4 ~05 -03 ~05 ~03 -05 | 50-70-100 50-70-100
(55 - 60HRC) 0,03-0,06—0,1 (* Nur empfohlen fiir GH Spanbrecher) - - - G -
50-60-70
GM | Austenitischer rostfreier GM¥e GM* _ _ _
GH | Stahl 100-160 — 200 100 — 160 — 200
Martensitischerrostfreier | o) o (g | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-04 _ w B _ *
Stahl oo -06 -12 -06 =12 =06 =06 150 -200 - 250 180 —240 - 300
Ausscheidungsgeharteter _ * _ _ _
rostfreier Stahl 90-120-150
02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-08 | 02-05 | 02-05 _ _ * _ _
Grauguss 02-07121 "og | 15 | 08 | -15 | -08 | -08 120180 250
. 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-06 | 02-04 | 02-04 *
Spharoguss 02-03-091 o5 | 12 | o6 | -12 | -06 | -06 - ~ wo-wso-mo| T -
Ni-basierte hitzebestén- B A B B *
dige Legierung 02-025 | 02-04 | 02-025 | 02-04 | 02-0.25 | 02-0,25 20-30-50 20-30-50
02-0,3-06
-04 -08 -04 -08 -04 -04
Titanlegierung - Gk GM - -
40-60-80 | 30-50-70
- Die in Fettdruck dargestellten Zahlen geben die empfohlenen Standard-Bearbeitungsbedingungen an. [ Standardteilung
+ Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub innerhalb des angegebenen Bereichs entsprechend den tatséchlichen Bearbeitungsbedingungen an. [——JEnge Teilung
+ Die Bearbeitung mit KiihIschmierstoff wird fiir ausscheidungsgehértete rostfreie Stahle, Ni-basierte hitzebestdndige Legierung und Titanlegierung empfohlen.
« Die Bearbeitung mit KiihImittel kann eine geringere Standzeit als die Trockenbearbeitung haben. Stellen Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Vorschub und die
Schnitttiefe niedriger als die empfohlenen Bedingungen ein.
- Bei der Bearbeitung mit BT30 oder gleichwertigen Maschinen sollte die Vorschubrate auf 25 % der empfohlenen Bearbeitungsbedingungen reduziert werden.
Das Nutenfrasen wird in dieser Situation nicht empfohlen.
+ Das Nutenfrasen oder Taschenfrasen wird fiir Planfraser nicht empfohlen.
+ Beim Planfrasen wird empfohlen, die Schnittbreite auf 75 % oder weniger des Bearbeitungsdurchmessers einzustellen.
« Fur Schaftfraser mit langem Schaft werden fiir Schnitttiefe und Vorschub jeweils 75 % oder weniger der empfohlenen Bedingungen empfohlen.
Zerspanungsleistung vt vini
Enge Teilung Schaftfraser Standard Teilung Schaftfraser Planfraser (Fraserdurchmesser @40 - 50
(Fraserdurchmesser @16 — 22 mm) mm). Standard Teilung Schaftfraser
(Fraserdurchmesser @25 — 32 mm)
10 10 10
IS c =
£ E £
aQ a a
© © ©
U 05 J 05 U 05
g o) S
o [a) a
0 05 10 15 0 05 10 15 0 05 10 15
Vorschubrate fz (mm/Z) Vorschubrate fz (mm/2) Vorschubrate fz (mm/Z)
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-...
Vorsicht:

Bei Verwendung der Ausfiihrung mit Enger Teilung sollten die Schnittbedingungen im Vergleich zur Standardausfiihrung reduziert werden.
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MFH Harrier schaftfraser (SOMT10-Typ)

77777777777777777777 1=
T ——— e Abb. 1
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, S
a
Standard (zylindrisch)
Abb. 2
LD Spanbrecher Schneidkantenmalle S Abb. 3
A
-\ S
& =T \oy
)(24,»2
o
<<
DC ‘ %/ 2
DE | ¥ =
DCX z Abb. 4
Werkzeughaltermaf3e (SOMT10-Typ)
Anz. der Abmessungen (mm) Spangd| o ~
) Verfiig- | Wende- i winkel | Kahimit Zeich- | Gewicht MRt
Schaft Bezeichnung . . telboh- Drehzahl
barkeit | schneid- DC i nung (kg) (min)
platten | DX oo ] DN | LF LH | APMX | APMX2 | AR
MFH  25-525-10-2T ) 2 25 8 125 | N5 | 25 140 | 60 AbD.3 | 04 17.000
MFH  28-525-10-2T ° 2 28 11 155 | 145 | 25 140 | 40 Abb.T | 05 15.500
MFH  32-532-10-2T ) 2 32 15 | 195 | 185 | 32 150 | 70 b 3 08 14.000
Standardschaft 32-532-10-37 ° 3 32 15 | 195 | 185 | 32 150 | 70 15 ' 08 14.000
- (35 12 | +10° | Ja
(Zylindrisch) | MFH ~ 35-532-10-2T ) 2 35 18 | 25 | 05 32 150 50 * 08 13.000
35-532-10-3T ° 3 35 18 | 25 | 215 | 32 150 | 50 . 08 13.000
MFH  40-532-10-3T ® 3 0 | B | w5 | 65 | R 150 | 50 ' 09 11,500
40-532-10-4T ° 4 0 | B | w5 | 65 | R 150 | 50 09 11,500
MFH  25-W25-10-2 ° 2 25 8 5 | N5 | 25 17 60 bt 04 17.000
Standardschaft|  MFH  32-W32-10-3T ° 3 2] 15 | 195 | 185 | 3 131 70 (;'; . o | ' 07 14.000
i R + a
(Weldon) MFH  40-W32-10-3T ) 3 40 b] 275 | 265 32 112 50 * b2 07 11.500
40-W32-10-4T ) 4 0 | B | w5 | w5 | R 112 50 ' 07 11,500
MFH  25-525-10-21-200 ° 2 2 8 5 | N5 | 25 200 | 120 Abb.3 | 06 17.000
MFH  28-525-10-27-200 ° 2 28 11 155 | 145 | 25 200 | 40 15 Abb.1 | 07 15.500
L&;ﬁf‘xg;;? MFH  32-532-10-21-200 ° 2 32| 15 | 195 [ 185 | 32 | 200 | 120 | 35 | 12 | 410° | Ja | Ab3 | 10 14.000
MFH  35-532-10-21-200 ) 2 35 18 | 25 | 215 | 3 200 | 50 ) b1 14 13.000
MFH  40-532-10-41-250 ° 4 0 | B | w5 | 65| 32 | 250 | 50 ' 15 11,500
MFH  25-525-10-21-300 ) 2 25 8 25 | N5 | 2% 300 | 180 Abb.3 | 1,0 17.000
Extralanger | MFH__ 28-525-10-71300 ® 2 28 11 155 | 145 | 25 300 | 40 15 Abb.1 | 1,1 15.500
Schaft MFH  32-532-10-21-300 ) 2 32 15 | 195 | 185 | 32 300 | 180 | (35 12 | +10° | Ja | ABb3 | 16 14.000
(Bylindrisch) |™yey 35.63)-10-27-300 ° 2 s | o8 | 25 | ns | 2 | 30 | s * won 1 L 13.000
MFH  40-532-10-47-300 ) 4 0 | B | w5 | w5 | R 300 | 50 ' 18 11,500
*MaBin () gilt bei Montage des LD-Typs. @ : Verfugbar

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

. Vorsicht bei maximaler Drehzahl
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen
Spannschraube Schliissel Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit
4 der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
E Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spénen
und Teilen fiihren kann.
SB-4075TRP DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH. . -10 SOMT100420ER-GH
s Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneid- SOMT100420ER-LD
platten-Spanschraube: 3,5 Nm SOMT100420ER-FL
[
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MFH Harrier Schaftfraser (Typ SOMT14)

Z
o] Abb. 1
O
‘ [a)]
.
v $" LF
LD Spanbrecher Schneidkantenmalle ”
Z
8 Abb. 2
S la}
)
>
=
£
¢ LF
e | ¢/ |2
DCX =
Werkzeughalter-Abmessungen (SOMT14-Typ)
Anz. der Abmessungen (mm) Spanvin- Kiihi-
. kel u . .
. Verfiig- | Wende- . . Gewicht Maximale
Becil barkeit | schneid- DC G | Ry (kg) Drehzahl (min™!)
DCX DCON LF LH APMX APMX2 AR. h
platten GM-GH LD = bohrung
MFH50-542-14-3T [ J 3 50 27 33 32 42 150 50 Abb. 1 14 8.800
MFH63-542-14-4T [ J 4 63 40 46 45 42 150 50 *é) 2 +10° Ja 17 7.400
Abb.2
MFH80-542-14-5T [ J 5 80 57 63 62 42 150 50 23 6.400
*MaBin () gilt bei Einbau der LD Ausfiihrung @ : Verfligbar
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
Ersatzteile
Spannschraube Schliissel
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten
D %
$B-50120TRP TIP-20 SOMT140520ER-GM
SOMT140520ER-GH
MEH. . 14-... SOMT140520ER-LD
‘Empfohlenes Drehmoment furWende‘schnEIdeatten-Spanschraube: 45 Nm‘ SOMTI40514ER-FL

Vorsicht bei maximaler Drehzahl

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werksttickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfréser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch

ohne Belastung zur Streuung von Spénen und Teilen fiihren kann.
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MFH Harrier rianfraser

DCSFMS
DCSFMS o DCB
o | OB S _Kww
S Kww
g1 = g
o
(@] w O |
<|~ -
o x|
2 B
j e @ <<
DCCB2 !
— = -, DCCB1 .DCCB1
¥ DC bC
ﬂ i i DCX DCX
Abb. 1 Abb. 2
| ‘ DCSFMS
g -
Y
=
=
@l ©) <
f
DCCB2
DC
DCX
Abb. 3
Werkzeughaltermaf3e (SOMT10-Typ)
= g = Span-
= ggj Abmessungen (mm) w?:l?el Kihimit- ;.| Ge- | Maximale
Bezeichnung = %_-g telboh- wicht | Drehzahl
g% DC APMX2 M9 k) | (min)
S |nig DX DCSFMS |  DCB DCCB1 | DCCB2 LF (BDP KDP KWW | APMX |, AR. | rung Y min
=|g% GM:GH | LD FL 1
MFH  050R-10-4T-M @ |4 50 33 37,5 | 365 47 22 19 n 50 21 6,3 104 0,4 10.000
050R-10-5T-M ® |5 50 33 375 | 365 47 22 19 n 50 21 63 10,4 0,4 10.000
MFH  063R-10-5T-22M ® |5 63 46 50,5 | 49,5 60 22 19 n 50 21 63 10,4 0,7 8.800
15
063R-10-6T-22M ® | 6 | 63 46 50,5 | 49,5 60 22 19 n 50 21 6,3 104 | (35 12 | +10° Ja | Abb.1| 07 8.800
*2
063R-10-5T-27M ® |5 63 46 50,5 | 49,5 60 27 20 13 50 24 7 12,4 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 e |7 80 63 67,5 | 66,5 76 27 20 13 63 24 7 124 1,6 7.600
*1Siehe APMX: auf Seite 25 *2MaR in () gilt bei Einbau der LD Ausfiihrung @ : Verfugbar

Vorsicht bei maximaler Drehzahl

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werksttickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft
auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.
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Werkzeughalter-Abmessungen (SOMT14-Typ)

g é % Abmessungen (mm) \jl?:l?el Kiihl- Ge- | Maximale
Bezeichnung S % 2 00 mittel- [Zeichnung wicht | Drehzahl
E B £| DX DCSFMS | DCB | DCCB1 DCCB2 LF | CBDP| KDP | KWW | APMX [APMX2*1] AR. |bohrung (ko) (min”)
£ GM-GH| LD | FL
MFH 050R-14-4T-M ® | 4|5 |27 |33 |3 47 22 12 - 50 | 21 | 63 | 104 04 8.800
MFH 063R-14-4T-22M @ | 4| 63 | 40 | 46 | 45 60 22 19 " 50 | 21 | 63 | 104 0,6 7.400
063R-14-5T-22M @ | 5 | 63| 40 | 46 | 45 60 22 19 " 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 Abb.T | 06 7.400
063R-14-5T-27M @ | 5 | 63| 40 | 46 | 45 60 27 20 13 50 | 24 7 | 124 0,6 7.400
2 Ja
MFH 080R-14-5T-M @ | 5 |8 | 57| 63 | 62 76 27 20 13 63 | 24 7 1124 () 2 +10° 14 6.400
*2
080R-14-6T-M @ | 6| 8 | 57 | 63| 62 76 27 20 13 63 | 24 7 | 124 14 6.400
MFH 100R-14-6T-M @ | 6 | 100 77 | 8 | 8 9 32 26 17 63 | 28 8 | 144 24 5.600
100R-14-7T-M @ | 7 100 77 | 8 | 8 9 32 26 17 63 | 28 8 | 144 Abb.2 | 24 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 |64 Nein | Abb.3 | 37 4.200
*1 Siehe die Abbildung unten fiir die APMX2.  * 2 MaB in () gilt bei Montage des LD-Typs [ ] ;Verﬂ]gbar
MFHO50R-14-4T und MFHO50R-14-4T-M haben doppelte Schrauben.
Lesen Sie die dem Werkzeughalter beiliegende Bedienungsanleitung fiir die Handhabung.
Vorsicht bei maximaler Drehzahl
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
Ersatzteile
LD Spanbrecher
Spannschraube Schliissel Spaunnschraube (s Schneidkantenmalle
Fraseraufnahme
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten
@ DTPM TP
v-— % %
MFHO50R-10-...(-M) HH10x30
MFH063R-10-. . .(-22M) BA030TRN —_ HH10x30 SOMT100420ER-GM
i i SOMT100420ER-GH Der Winkel in () gilt far
MFHO63R-10-...-27M HH12x35
SOMT100420ER-LD den SOMT14-T
P— - , SOMT100420ER-FL yp-
-10-.... Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneid- HH16x40
platten-Spanschraube: 4,5 Nm
MFHO80R-10-...-M HH12x35
MFHO50R-14-....(-M) W10x31
MFHO63R-14-....(-22M) HH10x30
MFHO63R-14-...-27M HH12x35
MFHO80R-14-. .. SB-50120TRP TTP-20 HH16x40 SOMT140520ER-GM
SOMT140520ER-GH
MFHO80R-14-...-M HH12x35 SOMT140520ER-LD
MEHT00R-14-.. HH16x40 SOMTTA0S14ER-FL
MEH100R-14-. . -M Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneid- R
- platten-Spanschraube: 3,5 Nm
MFH125R-14-... -
MFH160R-14-... -
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MFH Harrier voduar

>
=

’_,u-/ DCX LF CRKS
. 4
L g [
] ‘I:’ 71 E {\
T (%]
] J: [ 8 ‘J
LD Spanbrecher Schneid-
kantenmalle =
9
Ny a A-A Schnitt
>
| \" OAL
T
DC i‘/ 2 =<
DCX 22
<| <
Werkzeughalterabmessungen
= | L Span-
= SE Abmessungen (mm) winkel |Kiihlmit- | Maximale
Bezeichnung =3 % -g 0 telboh- | Drehzahl
5 | SE| DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | APMX2 | AR. | Tung (min”)
£3 GM-GH| LD | FL
MFH  25-M12-10-2 ) 2 25 8 | 125 | M5 23 125 | 56 | 35 | MIxPL75 | 19 17.000
MFH  28-M12-10-2T ) 2 28 M| 155 | 145 23 125 | 56 | 35 | MIxPL75 | 19 15.500
MFH  32-M16-10-2T ) 2 ) 15 | 195 | 185 30 17 62 | 4 M16xP2,0 % 14,000
32-M16-103T ) 3 E)) 15| 195 | 185 30 17 62 | 4 M16xP2,0 u | s 14000
G5 | 12 | +0° | Ja
MFH  35-M16-10-2 ) 2 35 18 | 25 | 215 30 17 62 | 40 M16xP2,0 % * 13.000
35-M16-10-3T ) 3 35 18 | 25 | 215 30 17 62 | 40 M16xP2,0 2% 13.000
MFH  40-M16-10-3T ) 3 4 B | 275 | 65 30 17 62 | 40 M16xP2,0 2% 11.500
40-M16-10-4T ) 4 4 B | 275 | 65 30 17 62 | 40 M16xP2,0 2% 11.500
*MaRin () gilt bei Einbau der LD Ausfiihrung @ : Verfugbar

Vorsicht bei maximaler Drehzahl
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die

Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen fiihren kann.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schliissel
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten
D /
SB-4075TRP DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH...-10- SOMT100420ER-GH

‘Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spanschraube: 3,5 Nm‘

SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL

26



Einsetzbare Wendeschneidplatten i Harrier

Unlegierter Stahl / legierter Stahl * pie
Einsatzbereich P
Formstahl * Y
Austenitischer rostfreier Stahl Y *
M Martensitischer rostfreier Stahl Yo *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl *
 : Schruppen / 1. Wahl
¥z Schruppen / 2. Wah! o | s *
I Schlichten / 1. Wahl Spharoguss *
L schlichten /2. Wah! S Nickelbasierte hitzebestandige Legierung PAG *
Titanlegierung *
H Stahl mit hoher Harte *
Winkel MesaconT | V-
Abmessungen (mm) o MEGACOAT NANO HART beschichtetes
Wendeschneidplatte Bezeichnung 0 Hartmetall
IC S D1 BS RE AN PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S CA6535
SOMT100420ER-GM 10,30 4,58 4,6 2,0 16 [ ] [ ] [ ] o [ ]
Allgemeine Be- SOMT140520ER-GM 14,14 5,56 58 20 16 [} [} [} - [}
arbeitung
SOMT100420ER-LD 10,45 4,58 46 0,9 2,0 16 [} [} [} = [ ]
- g SOMT140520ER-LD 14,76 5,56 58 1,6 2,0 16 [ ] [ ] [ J - [ J
GroBe ap
SOMT100420ER-FL 10,44 4,58 4,6 14 2,0 16 [ ] [ ] [ ] o [ ]
SOMT140514ER-FL 14,57 5,56 58 31 14 16 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Wiper Schneide
i { SOMT100420ER-GH 10,43 4,57 4,55 o 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ ] o
SOMT140520ER-GH 14,17 5,56 58 20 16 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Robuste Schneide
@ : Verfligbar
Zerspanungsleistung v+ Harrier
MFH25... MFH32.../MFH35... MFH40...
20 20 20
g 15 g 15 g 15
o o o
© © ©
J 10 J 10 J 10
Q Q O
[a) a a
05 05 05
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Vorschubrate fz (mm/2) Vorschubrate fz (mm/2) Vorschubrate fz (mm/2)
MFHO050...~MFHO080... SOMT14-Typ
20 20
g 15 g 15 LD-Spanbrecher:
o o + MAX D.O.C. fiir LD-Spanbrecher betragt 5 mm.
S 0 NI (3,5 mm fiir SOMT10-Typ)
o} o) « Bitte beachten Sie die Tabelle der empfohlenen
a 05 e 05 Schnittbedingungen fiir den Vorschub
« Schaftfraser: Bitte beachten Sie die obenstehende
Anwendungstibersicht.
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 « Planfraser: Maximaler Vorschub (Vorschub pro
Vorschubrate fz (mm/Z) Vorschubrate fz (mm/2) Zahn) fz = 2,0 mm/Z.
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Empfohlene Schnittbedingungen MFH Harrier % 1. Empfehlung ¥¢ 2. Empfehlung

Halterbeschreibung und Vorschub (fz: mm/z)

Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Vc: m/min.)

EZ Werkstiick = MEGACOATHAND MEGACOAT | CVD-beschichte-
g E | MFH25- MFH32- MFH40- | MFH...R-10 | MFH...-14 HART tes Hartmetall
~ PR1825 PR1835 PR1810 PRO15S (A6535
Unlegierter Stahl £1,0{05-0,8-10[05-1,0-15/05-12-18 05-15-20 * pie
Legierter Stahl £1,5102-04-05[03-0,7-10{04-1,0-15 ! ! ' 120-180-250(120 - 180 - 250
(- 40HRC) £,0{05-0,8-10[05-1,0-15/05-12-18 05-15-20 * pAg B B B
P (40 - 50HRC) £15102-0,4-05/03-0,7-10[04-1,0-15 cor 100 - 160 — 220|100 — 160 — 220
(50- 55HRO) £10]05-0,7-08|05-0,8-12]05-1,0-16 05-12-18 ¥ ¥ B * _
(55 - 60HRC) £1,5(02-0,3-04[03-0,6-08|04-08-12 T ' 80—140-180 | 80-140-180 80-140-180

@ Austenitischer rostfreier Stahl 1,0 0,15-0,3-0,5/0,2-0,5-0,8|0,2-0,6 - 0,9 02-07-10 PAG *

H Martensitischer rostfreier Stahl £1,50,15-0,2-0,25/0,2- 0,3 - 0,45/ 0,2-0,5-0,7 oo 60-100 — 130 60100 - 130
Ausscheidungshartender rostfreier Stahl | £1,0 0'15_63’25 0’15_52’35 0,15-0,4-0,7 02-0,5-08 50— ;f_ 100 - - 50— ;:_ 100 -
Grauguss 1,0 0,03 0,06 —0,1(ap £1,0mm) (* Nur empfohlen fiir GH-Spanbrecher) - - - 5 ‘6: 70 -
Spharoguss £10]05-0,7-08[05-08-1,2[05-1,0-16 051218 e M B _ ~
Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung | 1,5 | 0,2-0,3-0,4|0,3-0,6-0,8|0,4-0,8—1,2 i 100 - 160 — 200 {100 — 160 — 200
Titanlegierung £1,0105-0,7-08/05-0,8-12[05-10-16 05-12-18 Pie *
unlegierter Stahl £1,5(02-03-04[03-0,6-08|04-08-12 T ' 150 —200 - 250 180 — 240 - 300
Legierter Stahl £1,0{05-0,7-08[05-0,8-12/05-10-16 05-12-18 *

Werkzeugstahl (- 40HRC) <15(02-03-04/03-0,6-08/04-08-12 S 90-120-150
Werkzeugstahl (40 - 50HRC) £1,0{05-0,8-10[05-1,0-15/05-12-18 05-15-20 >*
Austenitischer rostfreier Stahl £1,5(02-0,4-05/03-0,7-10/04-1,0-15 o 120 - 180 — 250
LD | Martensitischer rostfreier Stahl £1,0{05-0,7-08[05-0,8-12/05-10-16 05-12-18 *
Ausscheidungshértender rostfreier Stahl | £1,510,2-0,3-0,4]03-0,6-0,8|04-0,8-1,2 i 100 - 150 — 200
Grauguss £1,0102-0,4-06(02-05-09/02-0,6-10 02-08-12 kg *
Spharoguss <1,500,15-0,2-0302-0,4-06]02-05-08 eTET 20-30-50 20-30-50
Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung | <1,0 | 0,2-0,4-0,6 0,2-0,5-0,9/0,2-0,6 - 1,0 02-08-12 Mk GMYY
Titanlegierung £1,510,15-0,2-0,3/0,2-0,4-0,6|02-0,5-038 oo 40-60-80 | 30-50-70
£1,0105-0,8-1,0(05-1,0-15/05-12-18|05-15-20
20 006-0,15 05-15-20 * o
unlegierter Stahl a5 0,06-0,1-0,2 ~03 0,06-0,2—0,3)0,06—0,2—0,3 120—180— 250 120~ 180 — 250 - - -
0,06-0,2-0,4
5,0 - - - _
10/05-0,8-1,0/05-1,0-15]05-1,2-138{05-1,5-20
20 0,06-0,15 05-15-20 * Y
Legierter Stahl 353 0,06-0,1-0,2 ~03 0,06-0,2-0,3/0,06—0,2-0,3 100—160— 220/ 100160220 - - -
0,06—-0,2-0,4
5,0 - - - _
10/05-0,7-0805-0,8-12]05-1,0-16[05-1,2-18
201 0,06-0,08 006-0,15 | 006015 |0 21 * Yo
Werk i (- 40HR o -0,1- (e N - - -
SFREE T 35 -015  |006-01-02 T4, -02 0,06—0,15 | 80— 140180 | 80— 140180
5,0 - - - - -03
$10[02-03-05/02-05-08/02-06-09[02-07-10/ . ..
Werkzeugstah! (40- SOHRC) 20| 0,03-0,05 | 003-0,08 | 0,03-0,1- | 0,03-01- | ~ * ¥ ~ ~ ~
9 35 -0,1 -0,15 0,15 0,15 60—100-130 | 60—100 - 130
0,03-0,1-0,2
5,0 - - — _
005-07-0805-08-12[05-1,0-16[05-12-18] . ., .,
" . 20| 0,06-0,08 006-0,15 | 006-015 | ~ " " Y *
Austenitischer rostfreier Stahl 35 ~0,15 0,06-0,1-0,2 ~02 ~02 006-015 | 100160 -200| 100160 200 - _ _
5,0 - - - - -03
£1,0105-0,7-08/05-08-12(05-1,0-1,6(05-12-18 05-12-18
" ‘ 20| 0,06-0,08 006-0,15 | 006-015 | ~ " " % *
LD | Martensitischer rostfreier Stahl 35 ~0,15 0,06-0,1-0,2 —02 ~02 006-0.15 - 150—200 - 250 - - 180— 240 — 300
5,0 - - - - -03
£,0105-0,7-08/05-08-12(05-1,0-1,6[05-12-138 05-12-18
Ausscheidungsgehérter 20| 0,06-0,08 006-01-02 006-0,15 | 006-015 |~ " " B * B B B
rostfreier Stahl 35 -0,15 ' o =02 =02 0,06—0,15 90-120-150
5,0 - - - - -03
<,0{05-0,8-10[05-1,0-15[05-12-18|05-1,5-20
20 0,06-0,15 05-15-20 *
Grauguss 35 0,06-0,1-0,2 ~03 0,06-0,2-0,310,06—0,2-0,3 R - - 120-180— 250 — _
50 - - - - 0,06-0,2-04
£1,0{05-0,7-08/05-0,8-12/05-10-16/05-1,2-138 05-12-18
ST 20| 0,06-0,08 006-01-02 006015 | 006-0,15 T B B * B B
pharog 35 —015  [PTUITRA o -02 0,060,215 100 - 150 - 200
5,0 - - - - -03
£1,0{0,2-0,4-06(02-0,5-09/02-0,6-1,0/02-0,8-12
20 02-08-12
Nickelbasierte hitzebestandige Legierung |~ *0> %05 | 003-0,08 | 0,03-01- | 0,03-0,1- - ot - - *
LI 35l o1 -0,15 0,15 0,15 20-30-50 20-30-50
0,03-0,1-0,2
<5,0 - - — _
1,0102-0,4-0602-0,5-09]02-0,6-10{02-0,8-12
20 02-0,8-12
Tl 24 0,03-0,05 0,03-0,08 | 003-01- | 0,03-0,1— _ * bie B B
gierung 35 -0 -0,15 015 015 | 40-60-80 | 30-50-70
I - - 10,3-0,1-02
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Empfohlene Schnittbedingungen MFH Harrier 3 1. Empfehlung ¥ 2. Empfehlung

Halterbeschreibung und Vorschub (fz: mm/z)

Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Vc: m/min.)

- Werkstiick = MEGACOAT NANO EX MES:;? " cyelzﬁaerstcrwecthatﬁ »
g E | MRHS- MFH32- MFHAO- | MFH..R10 | MFH...-14
B PRI825 PRIS3S PRI810 PROTSS CAG535
<10 105-0,8-101]05-1,0-15]05-1,2-138 %* *
Unlegierter Stahl (SxxC 05-1,5-20 - - -
nleglerter Stahl (Sxx() <15 [ 02-04-05 | 03-0,7-10 | 04-1,0-15 g 120~ 180 250/ 120~ 180 - 250
<10 105-0,8-101]05-1,0-15]05-12-138 * *
Legierter Stahl (SCM 05-1,5-20 - - -
egerter tahl (SCH) <15 [ 02-04-05 | 03-07-10 | 04-1,0-15 g 100 - 160 - 220/ 100~ 160 - 220
Werkzeugstahl (SKD) €10 105-0,7-08 ] 05-0,8-12|05-1,0-16 05-12-18 Yo * ~ ~ ~
(-40 HRQ) <15 [ 02-03-04 | 03-0,6-08 | 04— 0,812 P el 80140180 | 80— 140~ 180
Stempelstahl (SKD) 10 [015-03-05] 02-05-08 | 02-0,6-09 120710 ¥ * i} i} i}
(40-50HRO) <15 [0,15-0,2- 0,25/ 02— 03— 045 | 02-0,5-07 e 60-100—130 | 60100130
<10 [ 05-0,7-08 | 05-0,8-12 | 05-1,0-16 * %
Austenitischer rostfeier Stahl 05-12-18 - - -
ustens e Tosteer XAl I 00 _0,3-04 | 03-0,6-08 | 04-0,8-1,2 100160 - 200| 100 — 160 - 200
fL | Martensitischer €0 105-0,7-08 | 05-0,8-12 | 05-1,0-16 05-12-18 * B B B *
rostfreier Stahl <15 [02-03-04 | 03-0,6-08 | 04-0,8-12 P el 150 - 200 - 250 180 - 240 300
Ausscheidungshartender 10 1 05-0,7-08 | 05-0,8-12 | 05-1,0-16 05-12-18 * _ B B _
rostfreier Stahl £5102-03-0403-06-08|04-0,8-12 R 90-120-150
<10 [ 05-08-1,0 | 05-1,0-15 | 05-1,2-18 *
Grauguss £15 02-04-05 | 03-07-10 | 04-1,0-15 07120 _ _ jo-teo-0) -
) 10 05-0,7-08 | 05-0,8-1,2 | 05-1,0-16 *
Spharoguss <15 [02-03-04]03-0,6-08 | 04-08-12 05-12-18 B B 100150 - 200 B _
Nickelbasierte hitzebestindige| <10 | 02-0,4-06 | 02-0,5-09 | 02-0,6-10 02-08-12 ¥ B B B *
Legierung <15 [0,15-02-03| 02-04-06 | 02-05-08 G 20-30-50 20-30-50
_ <10 | 02-04-06 | 02-05-09 | 02-0,6-10 * ¥
Tiarlegierung <15 [015-0,2-03] 02-0,4-06 | 02-0,5-08 02-08-12 40-60-80 - 30-50-70 - -

- Die in Fettdruck angezeigten Zahlen geben die empfohlenen Standardschnittbedingungen an. Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub innerhalb des angegebenen Bereichs

entsprechend den tatséchlichen Bearbeitungsbedingungen an.
+ Die Bearbeitung mit Kiihlschmierstoff wird fiir ausscheidungsgehértete rostfreie Stahle, nickelbasierte hitzebestdndige Legierungen und Titanlegierungen empfohlen.
« Die Bearbeitung mit KiihImittel kann eine geringere Standzeit als die Trockenbearbeitung haben. Stellen Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe niedriger als die

empfohlenen Bedingungen ein.
- Bei Bearbeitung mit BT30 oder gleichwertig sollte der Vorschub auf 25 % der empfohlenen Schnittbedingungen reduziert werden.
« Fiir das Nutenfrasen wird eine Innenkiihlung empfohlen.
« Fir Schaftfraser mit langem Schaft werden fiir Schnitttiefe und Vorschub jeweils 75 % oder weniger der empfohlenen Bedingungen empfohlen.
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MFH Harrier-D schaftfraser

S
- S Abb. 1
o
- o
(=7 @y i
=/ )y =lldLgLf V] ’
® / -
Werkzeughalterabmessungen
Anz. der o
Bezei Verfiighar- |  Wende- Abmessungen (mm) Spanwinkel Kiihimittel- | . . Maximale Drehzahl
ezeichnung ket L bohrun Zeichnung | Gewicht (kg) (min)
el DCX DC DCON LF LH APMX AR. 9
platten
MFH  25-525-10-2T-D [ 2 25 8,5 25 110 30 Ab. 1 0,4 10.800
32-532-10-3T-D [ 3 32 15 2 120 1 15 —6° Ja ' 0,6 9.600
40-532-10-4T-D [ J 4 40 22,5 140 Abb.2 03 8,500
Vorsicht bei maximaler Drehzahl @ : Verfugbar
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen fithren kann.
MFH Harrier-D rianfraser
DCSFMS
DCSFMS DCB
KWW
iy L
y W y, TS M a - L
| ol &
— &l o g 2
a
. = DO -t . = .
[ x 5 X
p.:r o % o &
- - DCCB2 I T
p = ~ DCCB DCCB:
o DC DC
DCX DCX
Abb. 1 Abb. 2
Werkzeughalterabmessungen
_'é - é. Abmessungen (mm) \fl?l‘?l?e] KiihImit- G Maximale
Bezeichnung 2| e telboh- | Zeichnung (kg) Drehzahl
k5 <=g| DX DC | DCSFMS | DCB | DCCB2 | DCCB2 LF (BDP KDP | KWW | APMX | AR. rung 9 (min™)
MFH  050R-10-5T-D-M [ ] 5 50 325 48 04 7.600
2 18 n 50 21 63 10,4
063R-10-6T-D-M [ ] 6 63 455 60 Abb. 1 038 6.800
080R-10-7T-D-M [ ] 7 80 62,5 76 27 20 3 24 7 12,4 15 —6° Ja ' 15 6.000
100R-10-8T-D-M [ ] 8 100 82,5 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 Abb.2 31 4.800

Vorsicht bei maximaler Drehzahl

Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen fithren kann.
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MFH Harrier-D wodular

[%)
=
[
(%]
O
a
A-A Schnitt
OAL
Werkzeughalterabmessungen
Anz. d R - .
i Verfiig- V\',Lan:_r Abmessungen (mm) Spanwinkel | Kuhl- Gewicht | Maximale
Bezeichnung barkeit | schneid- mittel- (ko) Drehzahl
I DCX DC DCSFMS | DCON OAL LF CRKS H APMX AR. bohrung 9 (min™)
platten
MFH  25-M12-10-2T-D [ ] 2 25 85 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 0,1 10.800
32-M16-10-3T-D [ ] 3 32 15 s p ) 0,2 9.600
/ —6° a
35-M16-10-3T-D [ J 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
Vorsicht bei maximaler Drehzahl @ : Verfligbar
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werksttickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen fiihren kann.
Ersatzteile
Spannschraube Schliissel Fréseranzugsschraube
Bezeichnun!
9 =
MFH  050R-10-5T-D-M
HH10x30
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
N . HH16x40
100R-10-8T-D Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spanschraube: 3,5 Nm

125R-10-10T-D




Einsetzbare Wendeschneidplatten vt Hariern

Unlegierter Stahl/legierter Stahl * Y
Einsatzbereich P
Formstahl * Pig
Austenitischer rostfreier Stahl PAG *
M Martensitischer rostfreier Stahl Y
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl *
% : Schruppen / 1. Wahl
s Schruppen / 2. Wah! - *
I Schiichten /1. Wahi Sphiroguss *
[ schlchten /2. Wahi c Nickelbasierte hitzebestandige Legierung PAG
Titanlegierung * RS
H Gehartete Werkstoffe
Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO EX
Wendeschneidplatte Bezeichnung
IC S D1 BS RE PR1825 PR1835 PR1810
I _.-"'F -
ll - O | SNMU100410ER-GM 10,0 5,09 4,72 - 1,0 [ [ [ ]
Allgemeine Bearbeitung
@ : Verfugbar
Zerspanungsleistung vt Harier-d
MFH25... MFH32.../MFH35...
20 20
€ €
£ 15 £ 15
Q. Q.
© ©
u: 10 U 10
Q Q
e 05 e 05
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Vorschubrate fz (mm/Z) Vorschubrate fz (mm/2)
MFH40... Planfraser
20 20
€ €
£ 15 £ 15
o a
© ©
J 10 J 10
Q Q
e 05 e 05
« Schaftfraser: Bitte beachten Sie die obige Anwen-
dungsubersicht.
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 )
« Planfraser: Maximale Vorschubgeschwindigkeit

Vorschubrate fz (mm/Z)

Vorschubrate fz (mm/Z)
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Empfohlene Schnittbedingungen MFH Harrier-D % 1. Empfehlung ¥ 2. Empfehlung

Halterbeschreibung und Vorschub (fz: mm/z) Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (vc: m/min.)
£ Werkstiick MEGACOAT NANO EX
£ (na]fn) MFH25....D MFH32....D MFH40....D MFH....R...
PR1825 PR1835 PR1810
) <10 05-0,8-10 05-1,0-15 05-12-18 05-1,5-20 * e
unlegierter Stahl =
<15 02-04-05 | 03-07-10 | 04-10-15 | 05-15-20 | 120-180-250 | 120-180-250
. <10 05-0,8-1,0 05-1,0-15 05-12-18 05-1,5-20 * e
Legierter Stahl -
<15 02-0,4-05 03-0,7-10 04-1,0-15 05-15-20 100-160 - 220 100-160 -220
Bl <10 05-0,7-08 05-0,8-12 05-1,0-16 05-12-18 * e )
(-40HRC) A5 02-03-04 | 03-06-08 | 04-08-12 | 05-12-18 | 80-140-180 80-140-180
Formstahl <10 015-0,3-05 | 02-05-08 02-0,6-09 02-0,7-1,0 * ) )
(40- S0HRC) 5 | 015-02-025 | 02-03-045 | 02-05-07 | 02-07-10 | 60-100-130
Formstahl . *
1,0 015-0,25-04 | 0,15-0,35-0,6 | 015-0,4-07 | 02-05-08 - -
(50- 55HRQ) 50-70-100
1,0 05-07-08 | 05-08-12 05-1,0-16 05-1,2-18 e *
Austenitischer rostfreier Stahl -
€5 02-03-04 03-0,6-038 04-0,8-12 05-12-18 100-160 - 200 100-160 - 200
GM
1,0 05-0,7-08 05-0,8-12 05-1,0-16 05-1,2-18 *
Martensitischer rostfreier Stahl - -
<15 02-03-04 03-0,6-08 04-0,8-12 05-1,2-18 150200 - 250
1,0 05-07-08 | 05-08-12 05-1,0-16 05-1,2-18 *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl - -
15 02-03-04 | 03-0,6-08 04-0,8-12 05-12-18 90-120-150
<10 05-0,8-1,0 05-1,0-15 05-12-18 05-1,5-20 *
Grauguss - -
€5 02-0,4-05 03-0,7-1,0 04-1,0-15 05-15-20 120-180-250
<10 05-0,7-038 05-0,8-12 05-1,0-16 05-12-18 *
Sphéroguss - -
<5 02-03-04 | 03-06-08 | 04-08-12 | 05-12-18 100 -150 - 200
<1,0 0,2-0,4-0,6 02-0,5-09 02-0,6-1,0 02-0,8-12 *
Nickelbasierte hitzebestandige Legierung - -
€15 015-0,2-03 | 02-0,4-06 02-0,5-08 02-0,8-12 20-30-50
<10 02-0,4-0,6 02-0,5-09 02-0,6-1,0 02-0,8-12 *
Titanlegierung - -
<15 015-0,2-03 | 02-0,4-06 02-0,5-08 02-038-12 40-60-80

« Die Zahl in Fettschrift ist die empfohlene Anfangsbedingung. Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub innerhalb der oben genannten Bedingungen entsprechend der tatsachlichen

Bearbeitungssituation an.
- Die Bearbeitung mit KiihIschmierstoff wird fuir ausscheidungsgehartete rostfreie Stahle, Nickelbasis-Hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen empfohlen.
- Nassbearbeitung kann eine geringere Standzeit als Trockenbearbeitung haben. Stellen Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe niedriger als die empfohlenen Bedingungen ein.
« Bei der Bearbeitung mit BT30 oder gleichwertigen Maschinen sollte die Vorschubrate auf 25 % der empfohlenen Bearbeitungsbedingungen reduziert werden. Das Nutenfrasen wird in dieser Situation

nicht empfohlen.
« Fir das Nutenfrasen wird eine Innenkiihlung empfohlen.
- Das Nutenfrasen oder Taschenfrasen wird fur Planfraser nicht empfohlen.
- Beim Planfrdasen wird empfohlen, die Schnittbreite auf 75 % oder weniger des Bearbeitungsdurchmessers einzustellen.

33



MFH-Boost schaffraser

B3
S Abb. 1
[a)
5 Abb.2
o
a
; z Abb.3
o
/ i
2
ar - 5 Abb. 4
a
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, 1 % Abb. 5
o
[a)
-t 1| & Abbs
) B 3
LH LF
Werkzeughalterabmessungen
% £ % Homessngen () Speminie Kiihlschmierstoff Gewicht et &
Schaft Bezeichnung = ? =3 Boh Form (ko) Drehzahl
€ |= 2| DX | DC | DCON | LM LF | APMX AR. onrung 9 (Min")
= £73
MFH  25-525-04-2T ° 2 % " 2 6 o0 05 12700
Standard- 25-525-04-3T e | 3 05 :
Schaft s 0naT S . 25 -10° Ja Abb. 1 08
(Zylindrisch) 32 2 32 70 | 150 . 11200
32-532-04-5T ) 5 08
MFH  22-520-04-2T ) 2 2 n 2 30 130 03 13.600
28-525-04-3T ) 3 05
2 17 25 40 140 12.000
. 28-525-04-4T ) . 05
bizrla 35-532-04-4T ° 25 -10° Ja Abb. 2 08
(Zylindrisch) 35 2 10.700
35-532-04-5T ) 08
5 32 50 150
40-532-04-5T ) 09
40 29 10.000
40-532-04-6T ) 6 09
MFH  25-W25-04-2T ) 2 04
25 14 25 60 17 12.700
25-W25-04-3T ) 3 b3 04
St 30-W32-04-47 ® | 4 ) ' 07
Schaft 3 2 70 131 25 -10 Ja 11.200
(Weldon) 32-W32-04-5T ) S - 07
40-W32-04-5T ) 07
4 29 50 m Abb. 4 10.000
40-W32-04-6T ) 6 07
MFH  25-525-04-2T-180 ) 2 0,6
25 14 00 | 180 Abb. 5 12.700
25-525-04-37-180 ) ; 25 06
Langer Schaft 28-525-04-37-200 ) 2 17 40 2 v . Abb. 6 07 12,000
tna ’ - a
(Zylindrisch) 32-532-04-4T-200 ° A 32 21 120 200 Abb. 5 11 11.200
35-532-04-4T-200 ) 35 % 3 1,1 10.700
50 Abb. 6
40-532-04-5T-250 ) 5 40 29 250 15 10.000

Vorsicht bei maximaler Drehzahl
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentri-

fugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen fiihren kann.
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MFH Boost rianfraser

DCSFMS
DCB
KWwW
o L
P/ 8 &
' ]
{ I
F s —
[} ' e g w
‘ ¥ o
- <
=
a
& <
L4 S :
DCCB:2
DCCB+
DC
DCX
Werkzeughalterabmessungen
g & g Abmessungen (mm) Spanwinkel .
= S8 L . Maximale
’ s | =32 KiihImittel- | Gewicht
Bezeichnung ENEEE: boh " Drehzahl
€ |SE2| DX | DC | DCSFMS | DCB | DCCBY | DCCB2 | LF | CBOP | KDP | KWW | APMX | AR sy || (L8 (Min)
= £3
MFH  040R-04-5T-M ([ ] 5 0,2
40 29 38 16 15 9 40 19 56 84 10.000
040R-04-6T-M ([ ] 0,2
6
050R-04-6T-M [ J 04
50 39 9.000
050R-04-7T-M [ J 7 04
47
052R-04-6T-M [ J 6 0,5
52 41 22 18 1 il 63 10,4 8.800
052R-04-7T-M [ J 04
7 50 25 -10° Ja
063R-04-7T-M o 08
063R-04-9T-M ([ ] 9 08
63 52 60 8.000
063R-04-7T-27M (] 7 08
063R-04-9T-27M [ J 9 0,7
27 20 13 24 70 12,4
080R-04-8T-M [ J 8 18
80 69 76 63 7.100
080R-04-10T-M [ ] 10 17
Vorsicht bei maximaler Drehzahl @ : Verfugbar
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfréser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spénen und Teilen fiihren kann.
Ersatzteile
Teile
Spannschraube Schliissel Fréseranzugsschraube
Bezeichnung =
= <
= =
MFH...-S..-04-...
MFH. ..-W..-04-...
MFHO40R-04-....-M HH8x25
MFHO50R-04-....-M
MFHO052R-04-.. .-M HH10x30
SB-3575TRP DTPM-10
MFHO63R-04-....-M
MFHO63R-04-....-27M
MFHOSOR-04-. . .-M Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spanschraube: 2,0 Nm HH1235
MFHO80R-04-.... HH16x40
MFH. ..-M..-04-... -

35



MFH Boost wviodular

LF sl
A CRKS
o~ r}_‘ o
AN
[T
135 - :
. a
y - Z
’, L APMX A S ‘ A-A Schnitt
a
OAL
Werkzeughalterabmessungen
£ § g Abmessungen (mm) Spanwinkel X
|25 Kihimitel- | Mamale
Bezeichnung S |z boh Drehzahl
£ |5 2| b DC | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX AR. onrung (Min)
= £
MFH 22-M10-04-2T [ J X 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 [ J
3 23 125 56 35 M12XP1.75 19
28-M12-04-3T ([ ]
28 17 12.000
28-M12-04-41 [ J .
32-M16-04-4T [ J
32 2 11.200
32-M16-04-5T [ J 5 25 -10° Ja
35-M16-04-4T ([ ] 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 [ J 6
42-M16-04-5T ([ ] 5
42 31 9.800
42-M16-04-6T [ J 6
Vorsicht bei maximaler Drehzahl @ : Verfugbar
Stellen Sie die Drehzahl pro Minute innerhalb der empfohlenen Schnittgeschwindigkeit fiir jedes Werkstiickmaterial ein.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen fithren kann.
Einsetzbare Wendeschneidplatten vt soost
Unlegierter Stahl / legierter Stahl * pie
Einsatzbereich p
Formstahl * *
Austenitischer rostfreier Stahl pie *
M Martensitischer rostfreier Stahl Pid *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl *
% : Schruppen / 1. Wahl
< Schruppen / 2. Wahl K Grauguss *
Il Schlichten / 1. Wahl Spharoguss *
[ Schlchten/ 2. Wahl : Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung bid *
Titanlegierung *
H Gehartete Werkstoffe
CVD-beschichte-,
Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO EX
Form Bezeichnung s tes Hartmetall
w1 S D1 INSL RE PR1825 PR1835 PR1810 CA6535
LOMU 040410ER-GM 9,1 44 41 14,5 1,0 [ J [ J [ ] [ J
4-schneidige, doppelseiti-
ge Wendeschneidplatte
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Empfohlene Schnittbedingungen MFH Boost % 1. Empfehlung ¥¢ 2. Empfehlung

Werkzeughalterbeschreibung und Vorschub (fz: mm/z) Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Vc: m/min.)
. CVD-beschichtetes
Spanbrecher Werkstiick MEGACOAT NANO EX
D ap(mm) MFH.. 04, Hartmetall
PR1825 PR1835 PR1810 CA6535
0,5 0,20-0,80-1,30
<1,0 0,20-0,70-1,10 * %
5 <15 - - - -
(- 280HB) 0,20-0,60- 0,80 120-160-220 120160 - 220
2,0 0,20—0,40 0,70
unlegierter Stahl 25 0.20-0,30-0,50
legierter Stahl 05 0,20-0,75-1,20
<10 020-0,65-1,00 * iy
A s 020-0,55-0.70 100 - 140 - 200 100 - 140 - 200 B _
20 020040055 (Trockenzerspanung (Trockenzerspanung
i - 4 - empfohlen) empfohlen)
2,5 0,20-0,25-0,35
<0,5 0,20-0,60-1,10
0 0,20-0,50 090 * I
e s 020-040-065 80— 140 - 180 80 — 140180 B _
20 0202030055 (Trockenzerspanung (Trockenzerspanung
2 , ) 2 fohlen) empfohlen)
2,5 0,20-0,25-0,35
0,5 0,10-0,30-0,50
<10 0,10-0,25-040 *
Formstahl (40 - 50HRC) <15 0,10-0,20-0,30 60-100-130 - - -
(Trockenzerspanung
2,0
_ empfohlen)
25
0,5 0,10-0,20-0,40
<10 0,10-0,15-025 *
(50-55HRO) a5 50-70-100 _ _ _
> (Trockenzerspanung
2,0 -
empfohlen)
<25
0,5 0,20-0,60 - 1,00
<1,0 0,20-0,50-0,90 o *
iti i <15 ,20-0,45 -0, - B
Austenitischer rostfreier Stahl 0,20-0,45-0,60 100140 - 180 100— 140 — 180
2,0 0,20-0,30-0,50
o 2,5 0,20-0,25-0,40
0,5 0,20-0,60 - 1,00
<1,0 0,20-0,50-0,90 % *
iti i <15 ,20-0,45 -0, - -
Martensitischer rostfreier Stahl 0,20-0,45-0,60 100 — 150 — 200 150 — 200 — 300
2,0 0,20-0,30-0,50
2,5 0,20-0,25-0,40
0,5 0,10-0,30-0,50
<1,0 0,10-0,25-0,45 *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl <15 0,10-0,15-0,25 - - -
0 90 -120-150
25 N
0,5 0,20-0,80-1,30
1,0 0,20-0,70-1,10 *
<1,5 - - - - —
Grauguss 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 *
5 <1,5 - - - - -
Spharoguss 0.20-0,40-0.70 100 - 150 - 200
2,0 0,20-0,30-0,60
<25 0,20-0,25-0,40
0,5 0,10-0,30-0,45
<1,0 0,10-0,25-0,40 % *
i ierte hi sndi i <15 ,10-0,15-0, - -
Nickelbasierte hitzebesténdige Legierung o 0,10-0,15-0,20 20-30-50 20-30-50
25 N
<05 0,10-0,30-0,50
<1,0 0,10-0,25-0,45 *
i i <15 -0,15-0, - - B
Titanlegierung 0,10-0,15-0,25 406080
2,0
25 )

- Die in Fettdruck dargestellten Zahlen geben die empfohlenen Standard-Bearbeitungsbedingungen an. Passen Sie die Schnittgeschwindigkeit und den Vorschub innerhalb des angegebenen Bereichs
entsprechend den tatsdchlichen Bearbeitungsbedingungen an.

- Die Bearbeitung mit KiihIschmierstoff wird fuir ausscheidungsgehartete rostfreie Stahle, nickelbasierte hitzebestdndige Legierungen und Titanlegierungen empfohlen.

+ Die Bearbeitung mit Kiihimittel kann eine geringere Standzeit als die Trockenbearbeitung haben. Stellen Sie die Schnittgeschwindigkeit, den Vorschub und die Schnitttiefe niedriger als die empfohle-
nen Bedingungen ein.

+ Bei der Bearbeitung mit BT30 oder gleichwertigen Maschinen sollte die Vorschubrate auf 25 % der empfohlenen Bearbeitungsbedingungen reduziert werden. Das Nutenfrésen wird in dieser Situation
nicht empfohlen.

- Fur das Nutenfrdsen wird eine Innenkiihlung empfohlen.

+ Das Nutenfrasen oder Taschenfrasen wird fir Planfraser nicht empfohlen.

+ Beim Planfrasen wird empfohlen, die Schnittbreite auf 75 % oder weniger des Bearbeitungsdurchmessers einzustellen.

« Fur Schaftfraser mit langem Schaft werden fiir Schnitttiefe und Vorschub jeweils 75 % oder weniger der empfohlenen Bedingungen empfohlen.
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BT-Aufnahme (i auswechselbaren Kopf / Zweifachspannung)

Bezugslinie
(Bezugsflache)

Einsetzbarer Schaftfraser

Einsetzbare Aufnahme

[a)
=)
) (%l
% KiihImittelbohrung
8 (Zentraldurchgangssystem)
a Aufsatz
Abmessung
Abmessungen (mm) Aufnahme
Beschreibung Verfktgtb ar- KE:LT:J:;' (@weifachspannung) Einsetzbarer Schaftfraser (Modular)
LF BD DCONWS CRKS CmS
BT30K- M08-45 [ 45 14,7 85 M8xP1,25 MFH..-M08-..
M10-45 [ ] 45 18,7 10,5 M10xP1,5 Ja BT30 MFH..-M10-..
M12-45 [ ] 45 23 12,5 M12xP1,75 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 [ ] 55 14,7 85 M8xP1,25 MFH..-M08-..
M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 M10xP1,5 | 8740 MFH..-M10-..
a
M12-55 [ ] 55 23 12,5 M12xP1,75 MFH..-M12-..
M16-65 [ ] 65 30 17 M16xP2,0 MFH..-M16-..
@®: Verfligbar
Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs
X X . Effektive Tiefe des montierten
Einsetzhare Einschraubausfiihrung Uit e
Aufnahmewerkzeug- Bearbeitungs-
Beschreibung Bezeichnung durchmesser (mm) HETIESSUTT) Ll LUX
DC LF
MFH16-M08-01. .. 16 by} 28,8
MFH16-M08-03.... 16 25 31,8
BT30K- M08-45
MFH17-M08-03... 17 25 332
MFH18-M08-03... 18 25 34,2
MFH20-M10-03... 20 30 36,8
M10-45 MFH22-M10-03.... 22 30 39,2
MFH22-M10-04. .. 2 30 392
MFH25-M12-... 25 35 4.8
M12-45
MFH28-M12-... 28 35 45,5
MFH16-M08-01.... 16 22 28,7
MFH16-M08-03. .. 16 25 31,7
BT40K- M08-55
MFH17-M08-03... 17 25 33,2
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 40 512
MFH35-M16-... 35 40 60,2
M16-65
MFH40-M16-... 40 40 64,0
MFH42-M16-04. .. 42 40 64,0
Aufnahmewerkzeug- B I 30 K = M1 2 = 45
Identifikationssystem | T T ]
Aufnahmewerkzeug- Zwei-Flachen-Ein- Gewindegré3e zum Lange ab Auskrag-
groBe spannspindel Spannen lange
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Hinweis fiir Programmierradius R

MFH Micro MFH Mini
Werkstick Programmierradius [aximale Uberbearbeitung| Maximaler unbearbeiteter| Programmierradius [Maximale Uberbearbeitung| Maximaler unbearbeiteter
R. (mm) des Radius (mm) Bereich (mm) R.(mm) des Radius (mm) Bereich (mm

R1,0 0 021 R1,6 (Empfohlen) 0 039

Werkstiick-Sei d R1,2 (Empfohlen) 0 0,17 R2,0 0,09 0,35

Maximaler Neigungs- R1,5 0,08 01 R2,5 0,26 0,26

winkel R2,0 028 0,01 R3,0 046 017
*Schneidenwinkel fiir MFH Micro / MFH Mini = 12°. Werkstiick-Seitenwand maximaler Neigungswinkel = 90°

MFH Harrier (GM « GH)

2% gea’!"ﬂ‘m’ o Wende- | Schneiden- | Prog ierradius R. | Max. Uberbearbeitung | Max. Unbearbeiteter | Werkstiick-Seitenwand
% ereic 9 schneidpl. | winkely (mm) (Empfohlen) des Radius (mm) Bereich (mm) max. Neigungswinkel
Bereich GM - GH 10° R3,0 0 0,85 90°

) ) MFH...-10-... LD 14° R35 0 0,69 65°
Sherbearbeitcter FL 5 R3,0 0 0,89 80°
GM-GH 10° R35 0 137 90°
; MFH...-14-... LD 16° R5,0 0 1,06 65°
FL 13° R3,0 0 1,36 80°
MFH Harrier-D MFH Harrier-D
Programmierradius | Maximale Uberbearbei- | Maximaler nicht bearbei- Programmierradius | Maximale Uberbearbei- | Maximaler nicht bearbei-
R. (mm) tung des Radius (mm) teter Bereich (mm) R. (mm) tung des Radius (mm) teter Bereich (mm)
R1,0 0 1,12 R1,5 0 14
R2,0 0 1,24
R2,5 (Empfohlen) 0 1,02 - -

o R3,0 (Empfohlen) 0 0,87
Referenzdaten fir oy 009 092 s 006 059
Rampenbearbeitung

Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 8 10 12 14 16
MFH Micro Maximaler Rampenwinkel RMPX 4 3° 2° 15° 12°
tan RMPX 0,070 0,052 0,035 0,026 0,021
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MFH Mini Maximaler Rampenwinkel RMPX 28 2,5° 2,1° 17° 14° 12° 1° 0,8° 0,5° 04°
tan RMPX 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Maximaler Rampenwinkel RMPX 5° 4,5° ¥ 3,5° 3° 2,5° 2 P
(MFH...-10-...) tan RMPX 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Maximaler Rampenwinkel RMPX 2° 1,8° 1 0,5° 0.4° 02°
(MFH...-14-...) tan RMPX 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 22 25 28 32 35 40 42 50 52 63 80
MEH Boost Maximaler Rampenwinkel RMPX 3,9° 3,0° 24° 2,0° 17° 14° 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

Tipps zur Rampenbearbeitung

Rampenwinkel sollte kleiner als RMPX (maximaler Rampenwinkel) in den vorstehenden Schnitt-
bedingungen sein. Wahlen Sie einen Vorschub, der unter 70 % der Schnittbedingungen liegt.

Formel fiir maximale Bearbeitung ap

Lange (L) beim maximalen Rampenwinkel =~ tan RMPX

Tipps zum Zirkularfrasen

Bleiben Sie mit den Schnittparametern innerhalb des Min. und oDk (Bearbeitungs-
Max. des Bearbeitungsdurchmessers.

Uberschreitung des

Unterschreitung des
maximalen Bearbeitungs-
durchmessers

Mittelkern bleibt nach der

minimalen Bearbeitungs-
durchmessers

Mittelkern trifft auf den

Bearbeitung bestehen Halterkorper
(Bearbeitungsdurchmesser)
Bezeichnung Min. Bearbeitungsdurchmesser gDh1 |Max. Bearbeitungsdurchmesser gDh2| Maximale Rampentiefe pro Zyklus 2;: maa;icr:::zr;tclaﬁt‘i{;fi Tg SEL;TE ;erlt':er;;l:'rrrfarg_ls
MFH Micro 2XDOX-3,5 2XDOX-2 0,5mm tabelle sein T
MFH Mini 2xDCX-8 2xDCX-2 1mm Verwenden Sie Gleichlauffrasen. Siehe Abbildung oben.
MFH Harr!er (MFH....-10-....) 2DOX-18 DX GM=1,5mm Die Vorschubgeschwindigkeit sollte auf 50 % der emp-
MEH Harrier (MFH...-14-....) 2xDCX-25 2xDCK-2 GM=2mm fohlenen Bearbeitungsbedingungen reduziert werden.
MFH Boost 2xDCX-11 2xDCX-2 2,5mm Seien Sie vorsichtig, um Vorfélle durch die Entstehung

langer Spéne zu vermeiden.
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Hinweise zum Frasen mit Vorschubunterbrechung

Es wird empfohlen, den Vorschub um 25 % der Empfehlung zu reduzieren, bis die Kernmitte entfernt ist.
Die empfohlene axiale Vorschubgeschwindigkeit pro Umdrehung betrdgt f < 0,2 mm/Z.

Tauchfrasen

Bezechnung zusteltilerd | fireecbentSodetice x|
MFH Micro 05 DCX-3,5 X |
MFH Mini 1,0 DCX-9 ‘
MFH Boost 06 DOX-12 i
Einheit: mm :
G- GH D i = |
Bezeichnung Zhlljlsa:ellrlt:laelfee . l:\rn]inilr}jnale I?(e]gybej» ZMa:imgIF . Minipale I?(e?ybej- ZMag(imgIF . Minilrpale I;e?'rbeli- | \_pdl
gslange A Tur eine| Zustelitiete |tungsiange A Tur eine | Zustelltiere | tungsiange A Tur eine v
Pd ebene Bodenfléche Pd ebene Bodenfléche Pd ebene Bodenfléche ﬁ
MFH Harrier (MFH....-10-....) 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15 Kernmitte DCX
MFH Harrier (MFH....-14-...) 2,0 DCX-24 2,0 DCX-18 2,0 DCX-19

Reduzieren Sie den Vorschub auf fz < 0,2 mm/Z beim Eintauchen.

Einheit: mm

Bezeichnung Maximale Schnittbreite (ae)
u 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

3D-Bearbeitung (MFH Harrier)

GM- und GH-Spanbrecher sind fiir alle Anwendungen verfligbar.

Steigender Wandwinkel

Planfrasen / Nutenfrasen Rampfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen
Schulterfrasen
Fiir den Einsatz des MFH Harrier
Wendeschneidplatte Rampfrésen (Wanl?amtsutrigg::v?nkel) Eintauchen Zirkularfrésen Taschenfrasen
GM - GH N4 (90°) N4 N4 N4
LD Vv Grenze (65°) - - -
FL v Grenze (80°) - - -

* Fur FL- und LD-Typ gibt es beim Konturfrasen eine Grenze fiir den Wandanstiegswinkel.
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