THE NEW VALUE FRONTIER Hochvorschubfraser mit hoher ‘ M F H
=-Serie

{g KH I:I EE Ra Leistungsfahigkeit

MFH-serie

Stabile Bearbeitung mit verringerter Neigung zum Rattern

Bearbeitungsdurchmesser starten bei 8 mm

Verkiirzte Zykluszeiten bei der Schruppbearbeitung

Hochvorschubfraser MFH Mini/Micro fiir kleine Bearbeitungszentren
@ GH-Spanbrecher und PR0O15S neu im Sortiment

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
?8-216 ®16-@ 52 @ 25-@ 160



Hochvorschubfraser mit hoher Leistungsfahigkeit

MFH-serie

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

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier

Ersetzt Vollhartmetall- Wirtschaftliche 4 verschiedene
Schaftfraser zur Reduzierung der Wendeschneidplatten Wendeschneidplattenausfiihrungen
Bearbeitungskosten mit 4 Schneidkanten bieten eine breite Palette an

Bearbeitungsmoglichkeiten

Stabile Bearbeitung mit hervorragender Ratterbestandigkeit

Verringerung der Schnittkrafte beim Eingriff in das Werkstiick durch konvexe Schneidkantenform.

Schnittdruck und Vibration bei Eingriff in das Werkstiick (interne Auswertung)
ae: halber Fraserdurchmesser

Konvexe Schneidkantenform 1500
Wettbewerber A: Hohe Anprallkraft
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Schnittkrafte (N)

[ D 600
MFH Mini: Geringe Anprallkraft
300
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier . 1 5 ; " : ?

Bearbeitungszeit (msec) (msec = 1/1.000sec)

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min, fz= 1,0 mm/t, ap x ae = 0,5 X 8 mm,
trocken Fraserdurchmesser DC = @16 mm, Werksttck: C50

Breiter Anwendungsbereich

+ B DD @

Plan- und Eckfrasen Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen

Verwendung von MFH Harrier:
GM/GH-Spanbrecher sind fir alle oben aufgeftuhrten Anwendungen verfigbar. LD- und FL-Spanbrecher sind nicht fur Zirkularfrasen, Tauchfrdsen und Konturfrasen von ansteigenden Wanden
verflgbar. Siehe Umschlagriickseite.
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Hochvorschubfraser fiir kleinste Durchmesser

MFH micro ... ..

Geringer Schnittwiderstand ohne Neigung zum 0 08 olbox o5 0160
Rattern fiir eine hocheffiziente Bearbeitung. Maximal ap 0,5 mm. Stabile
Bearbeitung mit hohem Vorschub fiir breiten Anwendungsbereich.

Geringer Schnittwiderstand ohne Neigung zum Rattern

Geformte konvexe Schneidkante reduziert Schnittkrafte beim Eingriff in das Werkstiick

Vergleich des Schnittdrucks (interne Auswertung)
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Schnittkréfte (N)
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MFH Micro Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz =06 mm/Z, ap = 04 mm
Fraserdurchmesser DC = @ 10 mm, Nutenfrasung, Trockenbearbeitung; Werksttick: C50

Vergleich des Schnittdrucks beim Eingriff in das Werkstiick
(interne Auswertung)
800 B MFH Micro Leichte Steigerung
der Schnittkraft
582N

[ Wettbewerber C
627N

600

400

Schnittkrafte (N)

200
0,78 msec
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0 0,2 0,4 0,6 0,38 1,0

Bearbeitungszeit (msec) [msec = 1/1.000 sec]

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/Z, ap X ae = 0,4 X 5 mm
Fraserdurchmesser DC = @ 10 mm, Trockenbearbeitung; Werksttick: C50

Eine breite Palette an
2 .
Bearbeitungsanwendungen

Breites Anwendungsspektrum mit maximaler Schnitttiefe von 0,5 mm

Stabile Bearbeitung sogar mit kleinem Bearbeitungszentrum (BT30)

Zerspanungsleistungsdiagramm (Fréserdurchm. @ 10 mm)

05

MFH Micro

03
Wettbewerber D

Schnitttiefe ap (mm)

[r)] EEEEESERERERS

0 02 04 06 08
Vorschub fz (mm/t)
(Interne Auswertung)

E Ersetzt Vollhartmetall-
Schaftfraser zur Reduzierung
der Bearbeitungskosten

Unterdriickt Rattern und verbessert Fraseffizienz

MFH Micro im Vergleich zu Vollhartmetall-Schaftfrasern
(mechanische Teile, Nutenfrasung, Werkstick C50)

MFH Micro Vollhartmetall-Schaftfraser
Q=15,3cm*/min Q=12,2 cm*/min
Ve =150 m/min, fz= 0,4 mm/Z ﬁ Ve =80 m/min, fz= 0,04 mm/Z

ap x ae = 0,4 x 10 mm, trocken ap x ae =3 x 10 mm, trocken @ 10
MFH10-510-01-2T ) (4-schneidig)

(2 Wendeschneidplatten) Lelstung

LPGT010210ER-GM (PR1525)

e
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Anfallig fir Rattern, und der Vorschub
pro Zahn kann nicht erh6ht werden

Trotz hoher Vorschiibe keine Neigung
zum Rattern (fz= 0,4 mm/Z)



Hochvorschubfraser mit kleinem Durchmesser

MFH Mini.... ...

Wirtschaftliche Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten. © < e6os 0% 160
Kleiner Durchmesser mit enger Teilung fuir die hocheffiziente Bearbeitung mit

hohem Vorschub.

GH-Spanbrecher

Gute Spanabfuhr jetzt verfligbar
MFH Mini verringert Spanschlag durch konvexe Schneidkante
MFH Mini Hochvorschubfraser des Wettbewerbs

Gute Spanabfuhr Schlechte Spanabfuhr .

Spane werden nach auBen ausgeworfen

Hohe Spanschlag im
Oberflachengiite Werkstiick

Spéane haften an der Wendeschneidplatte

Schnittbedingungen: Fréaserdurchm. DC = @ 16 mm (2 Wendeschneidplatten), Vc = 150 m/min, fz = 0,6 mm/Z, ap = 0,5 mm (20 Arbeitsgange): Gesamt 10 mm x 16 mm, Trocken-

bearbeitung; Werkstuck: ST44-2

2 Enge Teilung zur effizienten E Zum Schruppen von Formen
Bearbeitung geeignet
Fraserdurchmesser 25-mm-Ausfiihrung Bearbeitung mit hohem Vorschub in kleinen

Bearbeitungszentren

MFH Mini MFH Harrier

D\

Geeignet fiir BT30/BT40

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




Hochvorschubfraser mit hoher Leistungsfahigkeit

Harrier :
Fraserdurchmesser 25 - 160 :

Breites Produktspektrum fiir die Bearbeitung mit
hohem Vorschub. Gro3e Schnitttiefen und geringer Schnittdruck.

Grof3es Wendeschneitplatten-Sortiment fiir verschiedene Anwendungen

GM (allgemeine GH (zdhe @ LD (hohe ap) FL (Wiper-Kante)
Bearbeitung) Schneidkante)

Erste Wahl zur allgemeinen Ausgezeichnete Bruchfestigkeit MAX.ap=5mm Wiper-Schneidkante mit geringem Schnittdruck
Bearbeitung

Zahlreiche Zur Gusshautentfernung sowie fir Exzellente Oberflachenqualitat
Bearbeitungsmaoglichkeiten Bearbeitung mit hohem Vorschub verfligbar und verringertes Rattern

GH-Spanbrecher mit hervorragender Bruchfestigkeit Re >

Vi 1
|' ,I Robuste Schneidkantenausfiihrung
- ’ "
V.ermindert.AnpraIIkréftenbeim P Die Kombination mit PRO15S ist
Eindringen in das Werkstiick. ‘© s geeignet fiir die Bearbeitung von

Unterdriickt Rattern und Brechen gehértetem Material. Verbesserte

Bruchfestigkeit

LD-Spanbrecher kann sowohl fiir hohe ap als auch fiir Bearbeitungen
mit hohem Vorschub eingesetzt werden.

Hohe ap zur Gusshautentfernung Hohe Vorschubraten nach PSSR
ap=4,0mm Gusshautentfernung

)
—— > ——
PP
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(fz=0,25 mm/Z, ap =4 mm) (fz=1,5mm/Z, ap =2 mm)
MFH Harrier Schruppen zur Gusshautentfernung (2 Durchgénge): Schruppen (2 Durchgénge) nach Gusshautentfernung:
MFHO63R-14-5T-22M Hohe ap Hoher Vorschub
(Fraserdurchmesser 63 mm, Ve =200 m/min, fz= 0,25 mm/Z Ve =200 m/min, fz=1,5 mm/Z
5 Wendeschneidplatten) ap X ae =4 x 40 mm, Vf = 1.264 mm/min ap X ae =2 x 40 mm, Vf = 7.583 mm/min

Herkémmlicher 45°-Fraser Fraserdurchmesser 63 mm,

Werkstlick: ST44-2

5 Wendeschneidplatten Spanabfuhr

Schruppen (4 Durchgénge): Konstante Schnitttiefe MFH 404 c/min ‘@‘
und Vorschubrate

Vc =200 m/min, fz= 0,25 mm/Z ‘ Konventioneller ]

ap X ae = 3 x 40 mm, Vf = 1.264 mm/min Fri 1 51cc/m|n

Werkstlick : ST44-2 raser



Fiir schwer zerspanbare Materialien/allgm. & legierte Stahle

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5

MEGACOAT NANO Grade PR1535 fiir eine stabile Bearbeitung
von schwer zu bearbeitenden Materialien wie hitzebestandige
Legierungen, Titanlegierungen und ausscheidungsgeharteten
rostfreien Stahlen.

Zahigkeit durch ein neues Kobalt-

MiSChungsverhéltniS *interne Auswertung

Hochfestes Material auf Hartmetallbasis &

Verbesserte Stabilitat

Die grobe Kornstruktur und die einheitliche Partikelgroe
ergeben eine verbesserte Hitzebestandigkeit und einen um
11 % gestiegenen Warmeleitfahigkeitswert. Die einheitliche
Struktur reduziert auflerdem die Ausbreitung von Rissen.

StofB¥festigkeit

Vergleich der Rissbildung mit Diamant-Indenter (interne Auswertung) .

Kurze Risse Lange Risse
Fir gehartetes Material Hervorragende thermische Eigenschaften des Substrats reduzieren Risse
und Kerbverschleif3. Hohe Harte und hitzebestéandige Beschichtung
MEGACOAT HARD P RO 1 5 S verbessert Verschlei3festigkeit. Die Kombination ermdglicht ein stabiles

Zerspanen geharteter Materialien.

Hohe Harte und hitzebestandige PVD-Schicht MEGACOAT HARD verbessert VerschleiBfestigkeit.

Schematische Darstellung der Beschichtung
Hoher Aluminiumanteil und

Beschichtungseigenschaften (interne Auswertung)
40

Mehrkomponentenschicht sorgen fiir hohe 2 MEGACOAT HARD ®
Hérte und Oxidationshestandigkeit . TicN
&———— Mehrkomponentenschicht mit g 30 ® . o
hervorragender Adhdsion e : o IAIN MEGACOAT
% 20 .TIN
Hartmetallsubstrat 15
10
400 600 800 1.000 1.200 1.400
Die Kombination von GH-Spanbrecher und PR0O15S Oxidationstemperatur (°C)
reduziert Warmerisse und verbessert die Bruchfestigkeit |I“ . o o h
Niedrig xidationsbestandigkeit Hoc
Stabile Bearbeitung von gehartetem Material
Vergleich des Standzeitverhaltens (interne Auswertung) Schneidkante
025 GH-PRO15S
32 min
020
€
=
@ 0,15
[
= Schnittbedingungen:
2010 Ve = 50 m/min,
9] fz=02mm/Z
= : :
= PRO]SS . ap=10x315mm,
005 L Eggﬁm’xl'd‘es Nassbearbeitung
SOMT1405205R-GH
I Wettbewerber E  \yettbewerber-Spanbrecher mit Wettbewerber
0 10 20 30 40 5o zdher Schneidkante E

(Flachausfihrung)

Bearbeitungszeit (min) Werkstick: X153CrMoV12 (55HRC)

19 min




MFH Micro | Schaftfraser

Werkzeughalterabmessungen (Schaftausfiihrung)

DCON®®

DCON®S

DCON'

DCON®P®

Abb. 1

Abb. 2

Abb. 3

Abb. 4

Abmessungen (mm) Spanwinkel .
Schaft Bezeichnung Verfiigharkeit W dAnhz. d;r [t R Max.. kel Kiihimittelbohrung | Zeichnung Ge(\lf(w;ht Max(. Dre?)z ahl
endeschneidplatten | pey | pc [DCON| LF | LH | ApMX | NeMPEMWITKEL | pyialer Spanwinkel 9 D
MFH08-510-01-1T [ ] 1 8 42 0 (75| 16 4 0,04 20.000
MFH10-510-01-2T [ ] 2 10 | 62 10 (8| 20 3° 0,04 16.200
Standard (gerade) 0,5 +5° Ja Abb. 1
MFH12-512-01-3T [ ] 3 12 | 82 12 180 | 20 2° 0,06 14.000
MFH16-516-01-4T [ ] 4 16 | 122 | 16 |90 | 25 1,2° 0,12 11.400
UbergroRe (gerade) | MFH14-512-01-3T [} 3 141102 | 12 [80| 20 | 05 15° +5° Ja Abb.3 0,07 12.500
MFH08-W10-01-1T [ ] 1 8 | 42 | 10 | 58] 16 4 0,03 20.000
MFH10-W10-01-2T [ ] 2 0 | 62 10 |60 20 3° 0,03 16.200
Standard (Weldon) 0,5 +5° Ja Abb.2
MFH12-W12-01-3T [ ] 3 12 ] 82 12 165 20 2° 0,05 14.000
MFH16-W16-01-4T [ ] 4 16 | 122 | 16 [73| 25 12° 0,1 11.400
UbergroRe
(Weldon) MFH14-W12-01-3T [ ] 3 14 1102 | 12 |65| 20 | 05 1,5° +5° Ja Abb. 4 0,05 12.500
eldon

Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werksttick auf Seite 8 angegeben wird. Verwenden Sie den
Schaftfraser oder den Fréser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen und Teilen

flhren kann.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschliissel | HeiBschrauben-Compound
Bezeichnung Einsetzhare Wendeschneidplatten
D %
SB-1840TRP FTP-6 pP-37
MFH...-01-... LPGT010210ER-GM
‘ Empfohlenes Dreh fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube 0,5 Nm

@ : Verfugbar

Tragen Sie vor dem Einbau HeiBschrauben-Compound (P-37)
dann auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.



MFH Micro | Einschraubausfiihrung
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Werkzeughalter-Abmessungen
Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
Bezeichnung | Verfiigharkeit hg d? ! Max.. Axial Kihimittelbohrung | Drehzahl
Wendeschneidplatten | pex | pc |pespms|pcon| oAL | LF QRS H | Apwy |Rampenwinkel |~ AXialer A
Spanwinkel (min)
MFH08-M06-01-1T [ ] 1 8 42 4° 20.000
9,2
MFH10-M06-01-2T [ ] 2 10 6,2 3° 16.200
65 | 305 17 M6xP1,0 7
MFH12-M06-01-3T [ ] 3 12 82 05 2° +5° Ja 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 M8 % P1,25 12 12° 11.400

Gewinde nach Industriestandard passend fur gangige Werkzeughalter (Gewindegrol3e bei @ 8 mm-@ 14 mm: M6 x P1,0), Prifen Sie die Gewindespezifikation des

verwendeten Schafts.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschlissel HeICBSChranfn_
Bezeichnung - Einsetzbare Wendeschneidplatten
£ kN
SB-1840TRP FTP-6 p-37
MFH...-01-... . 4 LPGT010210ER-GM
Empfohlenes Dret fiir Wendeschneidpl Spannschraube 0,5 Nm

Tatsachliche Schaftfrasertiefe (MFH16-M08-01-4T)

@ : Verfiigbar

Vorsicht bei max. Drehzahl

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die
empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werksttick
auf Seite 8 angegeben wird.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit
der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von
Spéanen und Teilen fihren kann.

Tragen Sie vor dem Einbau Heil3schrauben-Compound (P-37)
dann auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Einsetzbarer Schaftfraser (Kopf) Tatsachliche Schaftfrésertiefe (mm)
Bezeichnung des Aufsteckdorns Fréserdurchmesser Abmessungen
V] Bezeichnung LUX
o DC LF
BT30K-M08-45 MFH16-M08-01.... 16 22 288
BT40K-M08-55 MFH16-M08-01.... 16 22 28,7
Far BT-Aufsteckdorn, siehe Seite 21
MFH Micro | Einsetzbare Wendeschneidplatten
Abmessungen (mm) MEGACOATNAND | (VD-beschichtetes
Wendeschneidplatte Bezeichnung Hartmetall
w1 S D1 INSL RE PR1535 PR1525 CA6535
LPGT 010210ER-GM 419 2,19 2,1 6,26 10 [ ] [ ] [ ]
Allgemeine Bearbeitung \‘\‘I'

@ : Verfugbarkeit



MFH Micro | Zerspanungsleistung

Schnittdurchmesser: @ 8- 12

Schnitttiefe ap (mm)
o o o o
N w N w

o

0 02 04 06 08
Vorschub fz (mm/t)

Schnittdurchmesser: ¢ 14-9 16

Schnitttiefe ap (mm)
o o 9o o
N w N w

o

0 02 04 06 08
Vorschub fz (mm/t)

MFH Micro | Empfohlene Schnittbedingungen  x1.Empfehlung 2. Empfehlung

Halterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/z) ~ Empfohlener Vorschub ap = 0,3 mm (Referenzwert) Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min)
Wendeschneidplatte Werkstiick MFHOS-... | MFH10-... | MFH12-... | MFHI4-... MFH16-... MEGACOAT NANO QVD-beschichtetes Hartmetall
AT -2 37 37 4T PR1525 PR1535 (6535
. * AY
Unlegierter Stah 120-180-250 | 120-180-250 -
02-04-06 02-05-038
Legierter Stahl * I -
100 - 160 - 220 100 - 160 — 220
Gesenkstahl ~40 HRC 02-03-05 02-04-06 * x -
80-140-180 80-140-180
* *
Gesenkstahl 40~50 HRC 02-0,25-03 0,2-0,25-04 -
eseneta 60-100-130 | 60-100-130
- ’ S *
Austenitischer rostfreier Stahl -
ustenitischer rostfreier Sta 100 - 160~ 200 100160200
- ’ AY *
GM Martensitischer rostfreier Stahl 02-03-05 02-04-06 -
150 — 200 - 250 180 - 240 - 300
Ausscheidungsgeharteter _ * _
rostfreier Stahl 90-120-150
*
Grauguss 02-04-06 02-05-08 - -
120 - 180 - 250
Kugelgraphitguss 02-03-05 02-04-06 * - -
100 - 150 — 200
Ni-basierte hitzebestandige B Y *
Legierung 20-30-50 20-30-50
02-025-03 0,2-025-0,4
) ; *
Titanlegierung - -
40 - 60 - 80

Fur Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kiihimittel empfohlen. Bei der fett gedruckten Zahl handelt es sich um die empfohlenen
Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub muissen gemal3 den obigen Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation angepasst werden. Fr das Nutenfrasen wird

Innenkihlung empfohlen.

Anwendungsbeispiele

Form X40CrMoV5-1

Ve =90 m/min (n = 2.400 min™)
apxae=03x~0,7mm

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

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

Spanabhebungsverhaltnis

PR1535 zeichnet sich durch eine 1,3-fach hohere Bearbeitungsleistung verglichen mit
Wettbewerber F aus. Guter Zustand der Schneidkante nach der Bearbeitung, wodurch sich
die Standzeit fast verdoppelt.

Anwenderauswertung

Industriemaschinenteile X105CrMo17
Ve =180 m/min (n = 3.580 min™)

ap xae=04x8mm

fz=0,4 mm/Z (Vf = 5730 mm/min)

Nassbearbeitung

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

Bearbeitungszeit @
PR1535

PR1535 ermdglicht 30 % schnellere Zykluszeit im Vergleich zu Wettbewerber G.

Anwenderauswertung




MFH Mini | Schaftfraser

5
LF S
Abb. 1
777777777777777777777777777 12
,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,, —1'S
a
LF
Abb. 2
77777777777777777777777 12
R O
a
Standard (gerade) Abb.3
Werkzeughalter-Abmessungen
Abmessungen (mm) Spanwinkel ; Max.
Schaft Bezeichnung Verfiigbarkeit Wend Anhz ) dzr I KiihImittelbohrung | - Zeichnung Ge:ncht Umdrehungen
endeschneidplatten | pex | pc |pcoN| LF | LH | APMX | Aialer Spanwinkel (kg) (min-1)
MFH  16-516-03-2T ® 2 6 | 8 | 16 | 100 | 30 0,1 18.800
MFH  20-520-03-3T ® 3 20 | 122 | 130 50 03 15.700
20-520-03-4T ) 4 20 | 122 | 130 | 50 03 15.700
Standard
MFH  25-525-03-4T ) 4 25 | 17| 25 | 140 | 60 Abb. 1 05 13.400
(gerade)
25-525-03-5T ) 5 25 | 17| 25 | 140 | 60 05 13.400
MFH  32-532-03-5T ) 5 32 | 24|32 | 150 | 70 08 11.400
32-532-03-6T ) 6 32 | 24|32 | 150 | 70 038 11.400
MFH  17-516-03-2T ) 2 17 | 9| 16| 100 | 20 0,1 17.900
MFH  18-516-03-2T ) 2 18 | 10| 16 | 100 | 20 0,1 17.000
bergrie MFH  22-520-03-3T ) 3 2 | 14|20 | 130 30 Ath2 03 14.700
(gerade) 22-520-03-4T ) 4 2 | 14| 2 | 130 | 30 ) 03 14.700
MFH  28-525-03-4T ) 4 28 | 20| 25 | 140 | 40 : 0 . 05 12.400
— °© a
28-525-03-5T ) 5 28 | 20| 25 | 140 | 40 05 12.400
MFH  16-W16-03-2T ) 2 6 | 8|16 | 79 30 0,1 18.800
MFH  20-W20-03-3T ) 3 20 | 122 | 101 | 50 02 15.700
20-W20-03-4T ) 4 20 | 122 | 101 | 50 02 15.700
Standard MFH  25-W25-03-4T ° 4 B | 17| 5| 17| 6 Abb. 3 04 13.400
(Weldon)
25-W25-03-5T ) 5 5 |17 5| 17| 60 04 13.400
MFH  32-W32-03-5T ) 5 32 | 24|32 |31 70 0,7 11.400
32-W32-03-6T ) 6 32 | 2432|131 70 07 11.400
MFH  16-516-03-21-150 ) 2 6 | 8 | 16 | 150 | 50 02 18.800
Langer MFH  20-520-03-3T-160 ° 3 20 | 12|20 | 160 | 8 03 15.700
Schaft Abb. 1
(gerade) MFH  25-525-03-4T-180 ® 4 25 | 17| 25 | 180 | 100 0,6 13.400
MFH  32-532-03-5T-200 ) 5 32 | 24| 32| 20| 12 11 11.400

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschliissel He'(BS(hranfnr
Bezeichnung ; Einsetzbare Wendeschneidplatten
@ /% @ \\<
SB-3065TRP DTPM-8 P-37
LOGU030310ER-GM
MFH...-03-... ‘ Empfohlenes Dreh fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube: 1,2 Nm ‘ L0GU030310ER-GH

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 12

9

@ : Verfiigbar

Vorsicht bei max. Drehzahl

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die
empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fir das Werksttick auf
Seite 12 angegeben wird.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit

der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen
und Teilen fuhren kann.

Tragen Sie vor dem Einbau HeiBschrauben-Compound (P-37)
dinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.



MFH Mini | Planfraser

Werkzeughalter-Abmessungen

CBDP

DCSFMS

LF

|
[awx

. . . Anz. der MO (i} Syl S Gewicht | Max. Umdrehungen
Bezeichnung Verfiigbarkeit Wendeschneidol. 1 ) Axialer Kiihimittelbohrung K in-1
endeschneidplatten | pex | p¢ | peseMs | DCB | DCB! | DCCBZ| LF | BDP | KDP | KWW | APMX . (kg) i)
Spanwinkel

MFH  040R-03-5T-M [ J 5 40 | 32 38 16 15 9 4 | 19 | 56 84
040R-03-6T-M ( ] 6 40 32 38 16 15 9 4 | 19 56 84 0,2 9.900

040R-03-7T-M [ J 7 40 32 34 16 14 9 40 | 19 5,6 84

1 -10° Ja

MFH  042R-03-7T-M ( ] 7 42 34 34 16 15 9 40 | 19 5,6 84 0,25 9.900
MFH  050R-03-8T-M [ ] 8 50 42 47 22 19 n 5 | 21 6,3 10,4 0,5 8.600
MFH  052R-03-8T-M o 8 52 44 47 22 19 n 4 | 21 6,3 10,4 0,41 8.600

Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fiir das Werksttick auf

Seite 12 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fraser nicht mit der maximalen oder einer noch hoheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von
Spanen und Teilen fihren kann.

MFH Mini | Einschraubausfiihrung

@ : \Verflgbar

Werkzeughalter-Abmessungen

Querschnitt A— A

vl Abmessungen (mm) Spanwinkel Max,
Bezeichnung Verfiigharkeit Wend h' idol Kiihimittelbohrung - | Umdrehungen
endeschneidplatten | pcx | pc | DCSFMS | DCON | OAL LF CRKS H APMX | Axialer Spanwinkel (min-1)
MFH  16-M08-03-2T [ ] 2 16 8 14,7 85 42 25 M8 x P1,25 12 18.880
MFH  17-M08-03-2T [} 2 17 9 14,7 85 42 25 M8 % P1,25 12 17.900
MFH  18-M08-03-2T [ ] 2 18 10 14,7 85 42 25 M8 % P1,25 12 17.000
MFH  20-M10-03-3T [} 3 20 12 18,7 10,5 48 30 M10xP1,5 15 15.700
20-M10-03-4T [ ] 4 20 12 18,7 10,5 48 30 M10%xP1,5 15 15.700
MFH  22-M10-03-3T [ J 3 2 14 18,7 10,5 48 30 M10x P1,5 15 14.700
22-M10-03-4T [ ] 4 22 14 18,7 10,5 48 30 M10x P1,5 15 ~10° 14.700
MFH  25-M12-03-4T [ ] 4 25 17 23 12,5 56 35 M12xP1,75 19 1 Ja 13.400
25-M12-03-5T [} 5 25 17 23 [125) 56 35 M12 % P1,75 19 13.400
MFH  28-M12-03-4T [ ] 4 28 20 23 12,5 56 35 M12 % P1,75 19 12.400
28-M12-03-5T [} 5 28 20 23 12,5 56 35 M12 % P1,75 19 12.400
MFH  32-M16-03-5T [ ] 5 32 24 30 17 62 40 M16 x P2,0 24 11.400
32-M16-03-6T [} 6 32 24 30 17 62 40 M16 x P2,0 24 11.400
MFH  35-M16-03-6T [ J 6 35 27 30 17 63 40 M16xP2,0 24 11.400
MFH  42-M16-03-7T [ J 7 42 34 30 17 63 40 M16xP2,0 24 9.900

Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fir das Werksttick auf Seite 12 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von
Spanen und Teilen fuhren kann.
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Effektive Auskragung des montierten Werkzeugs

Passendes Einschraubwerkzeug Effektive Auskragung des montierten Werkzeugs (mm)
Bezeichnung des Aufsteckdorns Bearbeitungsdurchmesser | Abmessung
Bezeichnung LUX
DC LF
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
(R BT30K-M10-45
@ MFH22-M10-03... 22 30 39,2
2 7 MFH25-M12-03.... 2 35 0238
BT30K-M12-45
MFH28-M12-03... 28 35 455
L MFH16-M08-03. .. 16 25 31,7
LUX BT40K-M08-55 MFH17-M08-03. .. 17 25 332
MFH18-M08-03... 18 25 343
MFH20-M10-03... 20 30 38,7
BT40K-M10-60
MFH22-M10-03... 22 30 44,5
MFH25-M12-03... 25 35 44,6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03... 28 35 47,6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03... 32 40 51,2
Fur BT-Aufsteckdorn, siehe Seite 21
MFH Mini | Einsetzbare Wendeschneidplatten
T MEGACOAT NANO MEGACOAT | CVD-beschichtetes
Wendeschneidplatte Bezeichnung HARD Hartmetall
W1 S D1 INSL RE PR1535 | PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
%7
€& @
¢ )
i
Y| z
b LOGU030310ER-GM 6,2 3,96 3,45 19 10 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Allgemeine Bearbeitung
LOGU030310ER-GH 6,2 3,96 3,45 19 10 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Z&he Schneidkante

MFH Mini | Zerspanungsleistung

@ Verfligbar

Enge Teilung
€10 03
£
[oN
©
@
£ o 08
=
5
wvy
0 05 10
Vorschub fz (mm/t)

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

Achtung:

Standardteilung (Fraserdurchm.

16-22 mm)

E 10 06

E

[oR

©

N

€ o5 12

.‘é’

ey

A

0 05 10 15

Vorschub fz (mm/t)

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

MFH22-...-3T

Bei einer engen Teilung sollten die Schnittbedingungen im Vergleich zur Standardausfiihrung reduziert werden.

1

Planfraser (Fraserdurchm. 40-52 mm)
Standardteilung (Fraserdurchm. 25-32 mm)

€ 10 038
E
Q.
©
& 15
g 05 !
E
=
<
o
v
0 05 10 15

Vorschub fz (mm/t)

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



MFH Mini | Empfohlene Schnittbedingungen  *1.Empfehlung #2. Empfehlung

Halterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/Z) Empfohlener Vorschub ap = 0,5 mm ( t) Empfohlene Wendeschneidpl te (Vc: m/min)
. - MEGACOAT | CVD-beschichtetes
Lt et MFHT6 | MFH20 | MFH20 MFH25 MEH2S MEH32 MFH32 MEH MEGACOAT NANO D So—
2T - A3T - AT - AT ool -.o5T -...-6T -...-R03
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
Unlegierter Stahl g * - - -
120 - 180 - 250|120 - 180 - 250
02-07-12 02-05-08{02-08-15/02-05-08{02-08-15,02-05-08(02-05-08
Legierter Stahl ” * - - -
100 - 160 - 220|100 - 160 - 220
~40HRC 02-05-09 |02-04-06]02-06-12|02-04-06|02-06-12]02-04-06|02-04-06 ¥ * B GHk ~
80 - 140 - 180 | 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
40~50HRC 02-03-05 1{02-025-03{02-03-061{02-025-03{02-03-0602-025-03(02-025-03 - i} _ GH _
- 60 - 100 - 130 60 - 100 - 130
50~55HRC 01-03-05 01-02-03|01-03-05(01-02-03(01-03-05|01-02-03{0,1-02-03 - = - aHk -
50 - 70 - 100 50 - 70 - 100
55~60HRC 0,03 - 0,06 — 0,1 (* Empfohlen nur fiir GH-Spanbrecher) - - - G -
50 - 60 - 70
GM
Austenitischer rostfreier Stahl oMk G - - -
GH 100 - 160 - 200|100 - 160 - 200
" ) A *
Martensitischer rostfreier Stahl| 0,2 - 0,5 - 0,9 02-04-06|02-06-12{02-04-06|02-06-12|02-04-06102-04-06 - - -
150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Ausscheidungsgeharteter *
rostfreier Stahl 90 - 120 - 150
Grauguss 02-07-12 02-05-08{02-08-15/02-05-08{02-08-15/02-05-08(02-05-08 - - * - -
120 - 180 - 250|
Kugelgraphitguss 02-05-09 02-04-06|02-06-12{02-04-06|02-06-12|02-04-06102-04-06 - - * - -
100 - 150 - 200|
Ni-basierte hitzebesténdige PAd *
Legierung 20 - 30 - 50 20 - 30 - 50
02-03-06 1(02-025-04/02-04-08{02-025-04/02-04-0802-025-04/02-025-04
- Mk GMYY
itanlegierung - - -
40 - 60 - 80 30-50-70
Bei der fett gedruckten Zahl handelt es sich um die empfohlenen Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub miissen [ Standardteilung T Enge Teilung

gemal den obigen Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation angepasst werden.
Fur Ni-basierte hitzebestdndige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kiihimittel empfohlen.
Bei Bearbeitung mit BT30 oder Vergleichbarem muss der Vorschub auf 25 % der empfohlenen Schnittbedingung reduziert werden.

Fir das Nutenfrésen wird Innenkihlung empfohlen.
Der Einsatz von Planfrasern zum Nuten- und Taschenfrasen wird nicht empfohlen.

nwendungsbeispiele

Formteile Vorgeharteter Stahl

Ve =220 m/min (n = 3.500 min™)
apxae=05mmx14mm
fz=0,05 mm/Z (Vf = 700 mm/min)
Trockenbearbeitung
MFH20-520-03-4T (4
Wendeschneidplatten)
LOGUO030310ER-GM PR1535

Standzeit

sz [EX T 1
Wettbewerber H

e I 1,0-1,5,

platten ’ ’

PR1535 weist im Vergleich zum Wettbewerber H eine geringere

Schnittbelastung auf und kann die Bearbeitungsdauer
verldngern.

Anwenderauswertung

Flugzeugteile Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl

Ve =120 m/min (n = 1.530 min™") )
apxae=0,7x~25mm IN—
fz=0,6 mm/Z (Vf = 3.670 mm/min) 50
Trockenbearbeitung

MFH25-525-03-4T (4

Wendeschneidplatten)

LOGU030310ER-GM PR1535

Anzahl der Werkstticke

S 100..  Fos
Wettbewerber H
platten

PR1535 behdlt einen guten Schneidkantenzustand nach 100
Teilen bei stabilen Bearbeitungsverhaltnissen.

Auswertung durch Anwender

12




MFH Harrier | Schaftfraser (ryp somt10)

e
=
O| Abb."
v]
a
Standard (gerade)
Typ LD - Schneidkantenabmessungen G| Abb.3
“\ >
=T \oy
| =
[
<< (=)
o o =
L,‘ Y|z S| Abb.4
DCX s =
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT10)
Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
. . . Anz. der S : Gewicht
Schaft Bezeichnung Verfiigbarkeit y KiihImittelbohrung | Zeichnung Umdrehungen
Vlendeschneidplaten | ¢ DCON| LF | Lh | Apwx | apwx2 |  Axiler 9 i)
GM-GH| LD | FL Spanwinkel
MFH  25-525-10-2T ) 2 25| 8 [125(115( 25 | 140 | 60 Abb.3 | 04 17.000
MFH  28-525-10-2T ) 2 2| 11 [155[145] 25 | 140 | 40 Abb.1 | 05 15.500
MFH  32-532-10-2T ) 2 32| 15 |19,5/185| 32 | 150 | 70 b3 08 14.000
Standard 32-532-10-3T ) 3 3] 15 [195]185] 32 [150] 70 | 13 ’ 08 14,000
BS | 12 +10° Ja
(gerade) MFH  35-532-10-2T ) 2 35| 18 [225(21,5( 32 [150| 50 | « 08 13.000
35-532-10-37 ) 3 35| 18 [225(21,5( 32 | 150 | 50 . 08 13.000
MFH  40-532-10-3T ) 3 4| 23 |275/265| 32 |150 | 50 ’ 09 11,500
40-532-10-4T ) 4 4| 23 |275/265| 32 | 150 | 50 09 11.500
MFH  25-W25-10-2T ) 2 25| 8 [125(115] 25 |17 60 Abbd 04 17.000
Standard | MPH 32-W32-103T ° 3 32| 15 [195]185] 32 [131] 70 (;,; 0 " J Y 14.000
, . + 2
(Weldon) MFH  40-W32-10-3T [} 3 40| 23 [275(265| 32 [112] 50 | « b2 0,7 11.500
40-W32-10-4T ) 4 4| 23 |275/265| 32 | 112 50 ) 07 11.500
MFH  25-525-10-21-200 ) 2 25| 8 [125(11,5] 25 {200 120 Abb.3 | 0,6 17.000
Langer MFH  28-525-10-21-200 ) 2 8| 1M [155/145] 25 [200| 40 | 45 Abb.1 | 0,7 15.500
Schaft MFH  32-532-10-2T-200 ) 2 32| 15 |195/185] 32 [200] 120 | 35) | 1.2 +10° Ja Abb.3 | 1,0 14.000
(gerade) | yey  35.537-10-21-200 ° 2 35| 18 [225(215) 32 |200] 50 | 7 o1 13.000
MFH  40-532-10-4T-250 ) 4 4| 23 [275(265| 32 | 250 | 50 ‘ 15 11.500
MFH  25-525-10-21-300 ) 2 25| 8 |125(11,5] 25 {300 | 180 Abb.3 | 1,0 17.000
Exralanger | MFH_28-525-10-21-300 ) 2 28| 1 |155)145) 25 |300| 40 | ¢ Abb.1 | 1,1 15.500
Schaft MFH  32-532-10-2T-300 ) 2 32| 15 |195/185| 32 [300] 180 | 35) | 1.2 +10° Ja Abb.3 | 1,6 14.000
(gerade) MFH  35-532-10-21-300 ) 2 35| 18 [25(215] 32 [300] 50 | * b1 17 13.000
MFH  40-532-10-4T-300 ) 4 4| 3 [275(265| 32 300 50 ) 18 11.500

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile

HeiBschrauben-

Spannschraube Schraubenschlissel C P
Bezeichnung - Einsetzbare Wendeschneidplatten
/% 2 @
SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
N - SOMT100420ER-GH
MFH...-10-... ‘ Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube 3,5 Nm ‘

SOMT100420ER-LD
SOMT100420ER-FL

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20
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* Abmessungin () gilt bei Besttickung mit LD-Typ @ Verfiigbar

Vorsicht bei max, Drehzahl

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die
empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fir das Werksttick auf
Seite 19-20 angegeben wird.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit

der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die
Zentrifugalkraft auch ohne Belastung zur Streuung von Spanen
und Teilen fuhren kann.

Tragen Sie vor dem Einbau HeiBschrauben-Compound (P-37)
dinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.



MFH Harrier | Schaftfraser (typ somt14)

=
1-O| Abb. 1
)
o
LF
Typ LD - Schneidkantenabmessungen
N 2
) e { & abb. 2
5 )
A a
o
<C!
DC Ea/ =
DCX g LF
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT14)
Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
Bezeichnuni Verfiigharkeit ] Kiihimittelbohrun Zeichnun i Umdrehungen
’ P | Wendeschnedpaten | o X DON| 1F | i | aewx | mew | A ’ I it
GM-GH | LD FL Spanwinkel (min-1)
MFH50-542-14-3T ) 3 50 27 3 32 42 |15 | 50 Abb. 1 14 8.800
MFH63-542-14-4T ) 4 63 40 46 45 42 115 | 50 *?5) 2 +10° Ja 17 7.400
Abb.2
MFH80-542-14-5T ) 5 80 57 63 62 42 |15 | 50 23 6.400

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

* Abmessung in (

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschlissel LSRR S
Compound
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten
D / %%
SB-50120TRP TTP-20 pP-37 SOMT140520ER-GM
MEH. -1 SOMT140520ER-GH
‘ Empfohlenes Dreh fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube: 4,5 Nm‘ SOMT140520ER-LD

SOMT140514ER-FL

Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werksttck auf Seite
19-20 angegeben wird.

Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréaser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da die Zentrifugalkraft
auch ohne Belastung zur Streuung von Spéanen und Teilen fihren kann.

Tragen Sie vor dem Einbau HeiRschrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20

14

) gilt bei Besttickung mit LD-Typ @ : Verfiigbar



MFH Harrier | Planfraser
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Abb. 1 Abb. 2
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5
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=
(@ <|
() |
DCCB2
DC
DCX
Abb. 3
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT10)
Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
’ . ’ Anz. der — : Gewicht
Bezeichnung Verfiigbarkeit y Kiihimittelbohrung | Zeichnung Umdrehungen
Wendeschneidplatten DC 1 2 2 Axialer (kg) "
DCX DCSFMS|DCB|DCCB | DCCB* | LF (CBDP| KDP | KWW | APMX | APMX“ *1 ) (min-1)
GMGH| LD | FL Spanwinkel
MFH  050R-10-4T-M [ J 4 50 | 33 |375(365| 47 22| 19 | 11 |50] 21|63 | 104 04 10.000
050R-10-5T-M [ 5 50 | 33 |375(365| 47 22| 19 | 11 |50] 21|63 | 104 04 10.000
MFH  052R-10-4T-M [} 4 52| 35 [395(385| 47 22| 19 | 11 |50| 21|63 | 104 0,4 10.000
052R-10-5T-M [ J 5 52| 35 [395(385| 47 22| 19 | 11 |50| 21|63 | 104 0,4 10.000
15
MFH  063R-10-5T-22M [ ] 5 63| 46 (505495 60 [22| 19 | 11 (50 21|63 | 104 | (35) 12 +10° Ja Abb. 1 0,7 8.800
*
063R-10-6T-22M [} 6 63| 46 [50,5(495| 60 22| 19 | 11 |50| 21|63 | 104 0,7 8.800
063R-10-5T-27M [} 5 63| 46 |505(495| 60 (27| 20 | 13 |50( 24| 7 | 124 0,7 8.800
063R-10-6T-27M [} 6 63 | 46 |505(495| 60 27| 20 | 13 |50| 24| 7 | 124 0,7 8.800
MFH  080R-10-7T-M [ 7 80 | 63 |675(665] 76 |27| 20 | 13 [63| 24| 7 | 124 16 7.600

*1 Siehe APMX 2 auf Seite 16 * 2 Abmessung in () gilt bei Bestiickung mit LD-Typ @ Verfiigbar

Vorsicht bei max. Drehzahl

Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fir das Werkstlck auf Seite 19-20 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfréser oder den Fréser 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 (Typ SOMT14)

Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
. byt Anz. der - ; Gewicht
Bezeichnung Verfiig . KiihImittelbohrung |Zeichnung Umdrehungen
Wendeschneidplatten DC 19 ) Axialer (kg) ;
DCX DCSFMS| DCB [DCCB' (DCCB| LF |CBDP| KDP |KWW| APMX |APMX“*1 ) (min-1)
GM:GH | LD | FL Spanwinkel
MFH  050R-14-4T-M [ ] 4 50 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 | 11 | 50 | 21 |63 |104 0,6 7.400
063R-14-5T-22M [ ] 5 63 4 |46 (45| 60 | 22| 19 | 11 | 50 [ 21|63 |104 0,6 7.400
063R-14-4T-27M [ ] 4 63 40 |46 45| 60 |27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 0,6 7.400
063R-14-5T-27M [ ] 5 63 4 |46 (45| 60 |27 | 20 | 13 | 50 [ 24| 7 |124 0,6 7.400
MFH  080R-14-5T-M [} 5 80 57 [ 6362 76 |27 | 20 | 13 | 63 (24| 7 |124 Abb.1 14 6.400
080R-14-6T-M [ J 6 80 57 | 6362 76 |27 | 20 | 13 |63 24| 7 |124 14 6.400
2 Ja
MFH  066R-14-4T-22M [ J 4 66 | 43 |49 48| 60 | 22| 19 | 11 |5 |21]63|104]| (5 2 +10° 0,6 7.400
*
2
066R-14-5T-22M [ J 5 66 43 |49 |48 60 | 22| 19 | 11 |50 |21 |63 (104 0,6 7.400
066R-14-4T-27M [ J 4 66 | 43 |49 (48| 60 |27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 0,6 7.400
066R-14-5T-27M [ 5 66 | 43 |49 |48| 60 |27 | 20 | 13|50 | 24| 7 |124 0,6 7.400
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 [ J 7 100 | 77 | 83|82 96 |32 26 | 17 | 63|28 | 8 |144 Abb.2 | 24 5.600
MFH  125R-14-7T-M [} 7 125 | 102 | 108 |107| 100 | 40 | 55 | — | 63 [33| 9 |64 28 4.800
MFH  160R-14-8T-M [ J 8 160 | 137 | 143|142| 100 | 40 | 68 |667| 63 | 32| 9 |64 Nein Abb.3 | 37 4.200
MHFO50R-14-4T und MFHO50R-14-4T-M haben Doppelgewinde. Lesen Sie die dem *1Siehe APMX 2 auf Seite 16 *? Abmessung in () gilt bei Bestickung mit LD-Typ ~ @:Verfugbar
Werkzeughalter beiliegende Bedienungsanleitung fur die Handhabungsmethode.
Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das Werkstlck auf Seite 19-20 angegeben wird.
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 fihren kann.
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
Ersatzteile Typ LD — Schneidkantenabmessungen
Spannschraube Schraubenschliissel 1 ST Fréseranzugsschraube N
PRREE Compound Einsetzbare ) o
9 DTPM TP Wendeschneidplatten ST
% % % 2
E )
DC NAEE
DCX <z
MFHO50R-10-...-M HH10x30
SOMT100420ER-GM Winkel in () gilt fiir Ausfiihrung SOMT14
MFHO63R-10-....-22 HH10x30
$B-4090TRPN DTPM-15 P37 égmlggggiﬁfs
MFHO63R-10-....-27M HH12x35 .

SOMT100420ER-FL

p

Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube 3,5 Nm‘

MFHO80R-10-...-M HH12x35
MFHO50R-14-...-M W10x31
MFHOG3R 14-... 22M ‘Empfohlenes Drehmoment fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube: 4,5 Nm‘ HH1030 Sggmngséziigﬁ
MFHO63R-14-...-27M HH12x35 SOMT140520ER-LD
MFHOBOR-14-...-M $B-50120TRP P20 P37 125335 SOMTT40ST4ER-FL
MFH100R-14-...-M -

«Tragen Sie vor dem Einbau Heischrauben-Compound (P-37) diinn auf den Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20

Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.
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MFH Harrier | Einschraubausfiihrung

DCX LF CRKS
H
[%)
: /<
—
2 \
Typ LD - Schneidkantenabmessungen
N Querschnitt A-A
o
jL v
DC 5*/ g x
DCX 2 =2
<<| <C
Werkzeughalter-Abmessungen
A Abmessungen (mm) Spanwinkel Max.
’ . ’ nz. der -
Bezeichnung Verfiigharkeit A ——. - o ) e KiihImittelbohrung Umdre.hungen
DCX ——— DCSFMS | DCON | OAL | LF CRKS H | APMX | APMX R (min-1)
GM«GH [ LD FL Spanwinkel
MFH  25-M12-10-2T [} 2 25 8 125 | 115 23 12,5 | 56 | 35 [M12xP1,75| 19 17.000
MFH  28-M12-10-2T [ J 2 28 n 155 | 145 23 125 | 56 | 35 |[M12xP1,75| 19 15.500
MFH  32-M16-10-2T [ ] 2 32 15 195 | 185 30 17 | 62 | 40 | M16xP20 | 24 14.000
32-M16-10-3T [ ] 3 32 15 195 | 185 30 17 62 | 40 | M16xP2,0 | 24 15 14.000
(3,5 1.2 +10° Ja
MFH  35-M16-10-2T [ ] 2 35 18 225 | 215 30 17 | 62 | 40 | M16xP20 | 24 * 13.000
35-M16-10-3T [ ] 3 35 18 225 | 215 30 17 62 | 40 | M16xP2,0 | 24 13.000
MFH  40-M16-10-3T [} 3 40 23 27,5 | 26,5 30 17 | 62 | 40 | M16x P20 | 24 11.500
40-M16-10-4T [ J 4 40 23 275 | 265 30 17 | 62 | 40 | M16xP2,0 | 24 11.500

Vorsicht bei max. Drehzahl
Stellen Sie die Anzahl der Umdrehungen pro Minute auf die empfohlene Schnittgeschwindigkeit ein, die fur das
Werkstlck auf Seite 19-20 angegeben wird.
Verwenden Sie den Schaftfraser oder den Fréser nicht mit der maximalen oder einer noch héheren Drehzahl, da

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

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschliissel He'(BS(hranfn'
Bezeichnung 3y Einsetzbare Wendeschneidplatten
SB-4075TRP DTPM-15 P-37 SOMT100420ER-GM
MEH.. -10 SOMT100420ER-GH
e ‘ Empfohlenes Dret fiir Wendeschneidplatten-Spannschraube 3,5 Nm ‘ SOMT100420ER-LD

SOMT100420ER-FL

- Tragen Sie vor dem Einbau Hei3schrauben-Compound (P-37) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, Seite 20
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MFH Harrier | Einsetzbare Wendeschneidplatten

Unlegierter Stahl/legierter Stahl Y *
Einsatzbereich
Gesenkstahl * *
Austenitischer rostfreier Stahl * PAg
Martensitischer rostfreier Stahl Y *
Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl %
*:Schruppen/LWahI 5y * =
< : Schruppen/2. Wah! K Grauguss * E
I Schlichten/1. Wah! Kugelgraphitquss * g
[J: hlichten/2. Wahl S Ni-basierte hitzebestandige Legierung * pie E
Titanlegierung (ti-6al-4v) * pie E
H Stéhle hoher Harte J *
s Wu:kel MEGACOAT NANO MEGACOAT | CVD-beschichtetes
Wendeschneidplatte Bezeichnung ) HARD Hartmetall
IC S D1 BS RE AN | PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S CA6535
SOMT100420ER-GM 10,30 4,58 4,6 = 2,0 16 [ ] [ ] [ ] = [ ]
Allgemeine SOMT140520ER-GM 1414 | 5,56 58 - 20 16 [} [} [} - [ J
Bearbeitung
SOMT100420ER-LD 10,45 | 4,58 4,6 09 2,0 16 [ ] [ ] [ - [ ]
SOMT140520ER-LD 14,76 | 5,56 58 16 2,0 16 [ ] [ ] [ ] - [ ]
Hohe ap P13
P17
SOMT100420ER-FL 10,44 | 458 4,6 14 2,0 16 [ ] [ ] [ ] - [ ]
SOMT140514ER-FL 14,57 | 5,56 58 31 14 16 [ J [ J [ ] - [ ]
Wiper-Kante
SOMT100420ER-GH 10,43 4,57 4,55 = 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ ] =
SOMT140520ER-GH 1417 | 5,56 58 - 2,0 16 [ ] [ ] [ ] [ ] -
Zahe Schneidkante
@ : Verflugbar
MFH Harrier | Zerspanungsleistung (Gm/GH/FL)
MFH25-5S25-10-2T MFH32-532-10-OT MFH40-532-10-OT
— 20 — 20 — 20
€ IS IS
£ S £
a 15 a 15 a 15
© o ©
L QL il
)q__“ 10 .g 10 .g 10
=] =] =
‘c ‘c c
< 05 < o5 < 05
(%] wv (%2}
0 05 10 15 20 0 05 10 15 20 0 05 10 15 20
Vorschub fz (mm/t) Vorschub fz (mm/t) Vorschub fz (mm/t)
MFHO50R~080R-10-OT MFH.-14-OT
— 20 — 20
€ €
£ £
a 15 a 15
© ©
£ g LD-Spanbrecher:
g 0 g 0 - Max. Schnitttiefe bei LD-Spanbrecher betragt
Z Z 5mm (3,5 mm bei Typ SOMT10)
G 05 5 05 Schaftfraser: Siehe vorstehende
wv (%] . .
Einsatzbereichstabelle
0 G m 5 20 0 G 0 s 50 Planfraser: Maximaler Vorschub (Vorschub pro
Zahn) fz=2,0 mm/Z
Vorschub fz (mm/t) Vorschub fz (mm/t)
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MFH Harrier | Empfohlene Schnittbedingungen * 1.Empfehlung ¥¢2. Empfehlung

Werkzeughalterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/z)

Empfohlene Wendeplattensorte (Vc: m/min)

'% MEGACOAT | CVD-beschichtetes
£ Werkstiick MEGACOAT NANO
g MFH25- MFH32- MFH4O- MFH. . R-10 MFH. . 14 HARD Hartmetal
PR1535 | PR1525 | PR1510 | PRO15S CA6535
X 05-08-10(@ps1,0mm) | 05-10-15(@ps1,0mm) | 05-12-138(ps1,0mm) & *
Unlegierter Stahl 05-15-20 120-180|120-180| ~— - -
02-04-05(ps15mm) | 03-07-10(aps15mm) 04-10-15(ps15mm)
- 250 - 250
Legierter ta 05-08-10(ps1,0mm) | 05-10-15(@ps1,0mm) | 05-12-18(aps1,0mm) 05-15-20 * *
lerter D = 12 - 4 - - = = =
02-04-05@ps15mm) | 03-07-10(@ps15mm) | 04-10-15(@ps15mm) 100 - 160 | 100 - 160
-220 -220
AOHRC 05-07-08(@ps1,0mm) | 05-08-12(ap<1,0mm) | 05-10-16(@p<1,0mm) 05-12-18 4 w GHk
02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08@ps1,5mm) | 04-08—12(ap<15mm) o 80-140 1 80- 140 80-140
- 180 - 180 - 180
0,15-03-05(ps1,0mm) | 02-05-08(aps1,0mm) 02 - 06— 09(aps1,0mm) * aHk
40~50HRC 02-07-10 - 60 - 100 - 60 - 100 -
0,15-02-025(@ps15mm) | 02-03-045(@ps15mm) | 02-05-07(@ps15mm)
Gesenkstahl -130 - 130
w GHA
50~55HRC | 0,15 — 0,25 — 0,4 (ap<1,0mm) | 0,15—- 035 — 0,6 (ap<1,0mm) | 0,15 — 04 — 0,7 (ap<1,0mm) 02-05-08 - 50-70 - 50 -70 -
- 100 - 100
* " GHYY
55~60HRC 0,03 - 0,06 — 0,1 (@p=1,0 mm) (* Empfohlen nur fiir GH-Spanbrecher) - - - -
50-60-70
e Austenitischer 05-07-08(ps10mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) 05-12-18 M3 | Gu
rostfreier Stahl 02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08(@ps15mm) | 04-08—12(ps15mm) o 100 - 1601 100 - 160
GH - 200 - 200
Martensitischer rostfreier | 0,5 — 0,7 — 08(ap<1,0mm) | 0,5-08—12(ap<1,0mm) | 05-10-16(@ps1,0mm) 05-12-18 iy *
Stahl 02-03-04@ps15mm) | 03-06-08(@ps15mm) | 04-08-12(ps15mm) o 1502' 300 180 - 240 - 300
- 25
Ausscheidungsgeharteter | 0,5 — 0,7 — 0,8(ap<1,0mm) | 05-08-12(ap<1,0mm) | 05— 10— 16(ap<1,0mm) 05-12-18 * _ _ _ _
rostfreier Stahl 02-03-04@ps15mm) | 03-06-08(ps15mm) | 04-08-12(@ps15mm) o % ;51020
05-08-10(ps1,0mm) | 05-10-15(ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) *
Grauguss 05-15-20 - - [120-180 - -
02-04-05(@ps15mm) | 03-07-10(@ps15mm) | 04-10-15(@ps15mm) 2%
§ 05-07-08(ps1,0mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) *
Kugelgraphitguss 05-12-18 - - |100- 150 - -
02-03-04(ps15mm) | 03-06-08(ps15mm) 04-08-12(aps15mm) 0
Ni-basierte 02-04-06(aps10mm) | 02-05-09(aps1,0mm) 0,2 - 06— 1,0(aps1,0mm) 02-08-12 * *
hitzebestandige Legierung| 0,15 — 0,2 — 0,3 (@p<1,5mm) | 0,2 - 04 - 0,6(ap<15mm) | 0,2 - 05 - 0,8(ap<1,5mm) o » 5 ;0 20-30-50
. 02-04-06(@ps10mm) | 02-05-09(@ps10mm) | 0,206~ 10(@ps1,0mm) Gk M
Titanlegierung 02-08-12 40 - 60 - 30- 50 - -
0,15-02-03(ps15mm) | 02-04-06(aps15mm) 02-05-08(aps15mm) ” 7
AS *
X 05-08-10(ps1,0mm) | 05-10-15(ps1,0mm) 05-12-18(ps10mm) | 05-15-20@ps1,0mm) | 05-15-20(aps2,0mm)
Unlegierter Stahl 120-180|120-180| ~— - -
0,06 — 0,1 - 0,2(ap<3,5mm) | 0,06 - 0,15 - 03 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,2 - 03(@p<35mm) | 0,06 - 0,2 - 03(@p<35mm) | 0,06 - 0,2 — 0,4 (ap<50mm) 2% 2
LederterStahl 05-08-10@ps10mm) | 05-10-15@p<1,0mm) | 05-12-18(@ps10mm) | 05-15-20(@ps1,0mm) | 05— 15 - 2,0(ap<2,0mm) * *
i 0,06 — 0,1 - 0,2(ap<3,5mm) | 0,06~0,15~03(ps3,5mm) | 0,06 — 0,2 — 03 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,2 — 03 (aps3,5mm) | 0,06 — 0,2 — 0,4 (ap<5,0mm) 1002-2:)60 1002—2:)60
S *
05-07-08(ps10mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) | 05-12-18@ps1,0mm) | 05— 12— 18(aps2,0mm)
Gesenkstahl ~40 HRC 80 - 140 | 80 - 140 - - -
0,06 — 0,08 — 0,15 (ap<3,5mm)| 0,06 — 0,1 — 0,2(ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,2(@p<3,5mm) |0,06 — 0,15 — 0,2 (@p<3,5mm) [0,06 — 0,15 — 0,3 (ap<5,0mm) 1% 1%
02-03-05(ps1,0mm) | 02-05-08(ps1,0mm) 02-06-09(ps10mm) | 02-07-10@ps1,0mm) | 0207 - 1,0(aps2,0mm) * *
Gesenkstahl 40~50 HRC 60 - 100 | 60 - 100 - - -
0,03 - 0,05 - 0,1(ap<3,5mm) (0,03 - 0,08 — 0,15 (@p<3,5mm)| 0,03 - 0,1 — 0,15 (ap<3,5mm) | 0,03 — 0,1 — 0,15 (ap<3,5mm)| 0,03 - 0,1 — 0,2 (ap<5,0mm) 0 0
" * e
Austenitischer 05-07-08(ps1,0mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) | 05-12-18@ps1,0mm) | 0512 - 18(aps2,0mm) B B B
rotfeerStahl | 0,06 — 0,08 - 015 (ap<35mm)| 006 — 0,1 - 02(ap<3,5mm) | 006 — 0,15 — 02 (aps35mm) | 006 — 0,15 — 02 (aps3,5mm) | .06 — 0,15 - 03 (ap5,0mm) | ' ;0:)60 100£0:)60
D Martensitischer 05-07-08(ps10mm) | 05-08—12(ps1,0mm) 05-10-16(ps1,0mm) | 05-12-18@ps1,0mm) | 05-12 - 18(aps2,0mm) * *
rostfreier Stahl 0,06 — 0,08 — 0,15 (ap<3,5mm)| 0,06 — 0,1 —0,2(ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) |0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,3 (@p<5,0mm) 1502;00 180 - 240 - 300
Ausscheidungsgehartet | 0,5-07 - 08(ap<10mm) | 05-08-12(ps1,0mm) | 05-10-16(ps1,0mm) | 05-12-18(@aps1,0mm) | 05-12 - 1,8(ap£2,0mm) *
Rostfreier Stahl 0,06 — 0,08 - 0,15(ap£3,5mm) | 0,06 — 0,1 —0,2(ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) |0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,3 (ap<5,0mm) % —151020
G 05-08-10(ps1,0mm) | 05-10-15(ps1,0mm) 05-12-18(ps10mm) | 05-15-20@ps1,0mm) | 05— 15— 20(aps2,0mm) *
rauguss - - - - -
9 0,06 — 0,1 - 0,2(ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 - 03 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,2 - 0,3 (@p<35mm) | 0,06 — 0,2 - 0,3 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,2 — 0,4 (ap<5,0mm) 12025:]80
Kuoeloaohitauss | ©5 07~ 08GRSTOmM) | 0508 - 12(aps1.0mm) | 0510 16(ps10mm) | 0512~ 18ps10mm) | 0512~ 18(ap<2,0mm) *
egrapnty 0,06 — 0,08 - 0,15 (ap£3,5mm) | 0,06 — 0,1 —0,2(ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) |0,06 — 0,15 — 0,2 (ap<3,5mm) | 0,06 — 0,15 — 0,3 (ap<5,0mm) 1002-0:]50
Ni-basierte 02-04-06(ps10mm) | 02-05-09(ps10mm) | 02-06—10(ps10mm) | 02-08-12(@ps1,0mm) | 02— 08 —1,2(ap£2,0mm) * B B B *
hitzebestandige Legierung | 0,03 — 0,05 — 0,1(ap<3,5mm) |0,03 — 0,08 — 0,15 (ap<3,5mm)| 0,03 — 0,1 - 0,15(ap<3,5mm) 0,03 — 0,1 - 0,15 (ap<3,5mm) | 0,03 — 0,1 — 0,2 (ap<5,0mm) 20 5030 20-30-50
Tanlegierun 02- 04— 06(ps10mm) | 02-05-09(p<10mM) | 02- 06 - 10GpSLOmM) | 0208 126ps10mm) | 02-08 - 126ps20mm) | X =
gty 0,03 - 0,05 - 0,1(ap<3,5mm) (0,03 - 0,08 — 0,15 (@p<3,5mm)| 0,03 - 0,1 — 0,15 (ap<3,5mm) | 0,03 — 0,1 — 0,15 (ap<3,5mm)| 0,03 - 0,1 — 0,2 (ap<5,0mm) 0 8060 0 7050
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MFH Harrier | Empfohlene Schnittbedingungen  *1.Empfehlung

2. Empfehlung

Werkzeughalterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/z) Empfohlene Wendeschneidplattensorte (Vc: m/min)
=
B ., (VD-beschichtetes
E Werkstiick MEGACOAT NANO MEGACORTHARD | ==
3 MEH25- MFH32- MFHAD- MFH... R-10 | MFH...-14 LR
PR1535 PR1525 PR1510 PRO15S CA6535
—08— < -10 - < —12- <
Ulegerter S 05-08-10(p<10mm) | 05-10-15(@p<10mm) | 05-12-18(ap<1,0mm) 05-15-20 g * B B ~
02-04-05(@p=15mm) 03-07-10(ps15mm) 04-10-15(@ps15mm) 120 -180-250 | 120 - 180 - 250
05-08-10(@@ps1,0mm; 05-10-15(@ps1,0mm, 05-12-18(aps1,0mm)
LegierterStahl fop ) fop ) fop ) 05-15-20 w * - - -
02-04-05(@ps15mm) | 03-07-10(@ps15mm) | 04-10-15@ps15mm) 100 - 160 - 220 | 100 - 160 - 220
05-07-08(aps1,0 05-08-12(aps1,0 05-10-16(aps1,0
Gesenlstahl ~40HRC fap210mm) (ep10mm) O VIR P O ol * - - -
02-03-04(@ps1,5mm) 03-06-08(ps1,5mm) 04-038-12(aps15mm) 80 - 140 - 180 80 - 140 - 180
0,15-03-05(aps1,0 02-05-08(aps10 02-06-09(ps10
Gesenkstah! 40~50HRC (ep10mm) (ep=10mm) (ep<0mm) 02-07-10 Il * - - -
0,15-02-025(ap<1,5mm) | 02-03-045(@ps1,5mm) | 02-05-07(ap<1,5mm) 60-100-130 | 60-100- 130
Austenitischer rostfreier | 0,507 — 08(ap<1,0mm) | 05-08-12(@p1,0mm) | 05-10-16(p<1,0mm) 05-12-18 * *
Stahl 02-03-04(@aps15mm) | 03-06-08(@ps15mm) | 04-08-12(ap<15mm) o 100 - 160 - 200 | 100 - 160 - 200
o Martensitischer rostfreier | 0,5 — 0,7 — 08(ap<1,0mm) | 05-08-12(aps10mm) | 05-10-16(ap<1,0mm) 05-12-18 * o
Stahl 02-03-04(aps15mm) | 03-06-08(@ps1,5mm) 04-08~12(aps1,5mm) A 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Ausscheidungsgeharteter | 0,5 - 07 - 08(@p<10mm) | 05-08-12(ap<1.0mm) | 0510~ 1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 *
rostfreier Stahl 02-03-04@s15mm) | 03-06-08(p<15mm) | 04-08-12(aps15mm) T 90 - 120 - 150
05-08-10(@@ps1,0mm) 05-10-15(@ps1,0mm) 05-12-18(aps1,0mm) *
Grauguss 05-15-20 - - - -
02-04-05(@ps15mm) 03-07-10(ps15mm) 04-10-15(@ps15mm) 120 - 180 - 250
05-07-08(@ps1,0mm; 05-08-12(ps1,0mm, 0,5-10-16(ps1,0mm)
Kugelgraphitguss fop ) top ) fop ) 05-12-18 - - * - -
02-03-04(@ps1,5mm) 03-06-08(@ps1,5mm) 04-08-12(aps15mm) 100 - 150 - 200
Ni-basierte hitzebesténdige | 0,2 — 0,4 - 0,6 (ap<1,0mm) 02-05-09(@ps1,0mm) 02-06-10(ps1,0mm) 02-08-12 Yo *
Legierung 015-02-03(@p<15mm) | 02-04-06@p<1smm) | 02-05-08(ps1,5mm) o 20-30-50 20-30-50
02-04-06(@ps1,0 02-05-09(ps10 02-06-10(aps10
Titanlegierung (ap=1.0mm) (ap<10mm) {ap<10mm) 02-08-12 * - x - -
0,15 - 0,22 - 0,3 (ap<1,5mm) 02-04-06(@ps15mm) 02-05-08(aps15mm) 40 - 60 - 80 30-50-70

Die fett gedruckten Angaben sind die empfohlenen Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub missen gemaR den obigen Bedingungen und der aktuellen
Bearbeitungssituation angepasst werden.
Fur Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kihimittel empfohlen.

Bei Bearbeitung mit BT30 oder Vergleichbarem muss der Vorschub auf 25 % der empfohlenen Schnittbedingung reduziert werden.
Fir das Nutenfrasen wird Innenkihlung empfohlen.

nwe

ungsbeispiele

Konstruktionsmaschinenteile C25E

Ve =220 m/min (n = 1.750 min™)
ap xae=15x30mm

fz=0,7 mm/Z (Vf = 4.900 mm/min)
Trockenbearbeitung
MFH40-S32-10-4T (4 Wendeschneidplatten)

SOMT140520ER-GM PR1525
3.800;

PR1525 bendtigt eine hohere Anzahl von Durchgéngen im Vergleich zu Wettbewerber J,
jedoch wurde die Bearbeitungszeit um 75 % verkiirzt, da mit einem 7-fach hoheren

Vorschub gearbeitet werden konnte. Auswertung durch Anwender

Bearbeitungszeit

PR1525

Wettbewerber )
(90°-Frdser)

Kupplung X5CrNi18-10

Weniger

Rattern

—— ——

Vc =120 m/min (n=1.190 min-1), ap X ae = 1,0 x 20 mm fz= 1,2 mm/Z
(Vf = 2.850 mm/min), Trockenbearbeitung
MFH32-S32-10-2T (2 Wendeschneidplatten), SOMT100420ER-GM PR1535

[ 58 sl

PR1535 ermdglicht eine stabile Bearbeitung, wahrend Wettbewerber K Rattern erzeugte.
PR1535 behielt einen guten Schneidkantenzustand bei stabilen Verhaltnissen.
Anwenderauswertung

Chip removal ratio

PR1535
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BT-Aufsteckdorn fiir Wechselkopf/Zwei-Flachen-Einspannspindel

Auskraglange
Auskragseite

e ) "
Einsetzbarer Schaftfraser Passender Aufsteckdom
[a)
o0 4
wv
= —
=z KiihImittelbohrung
g Speisung durch Mitte
Aufsatz
Abmessungen
Abmessungen (mm) Zweiflachenspanndorn
Bezeichnung Verfiigharkeit KiihImittelbohrung Einsetzbarer Schaftfréser (Kopf)
LF BD DCONWS CRKS CMS
BT30K- M08-45 [ ] 45 14,7 85 M8 x P1,25 MFH..-M08-..
M10-45 [ ] 45 18,7 10,5 M10 % P1,5 Ja BT30 MFH..-M10-..
M12-45 ([ J 45 23 12,5 M12 % P1,75 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 ( ] 55 14,7 85 M8 x P1,25 MFH..-M08-..
M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 M10x P1,5 | §T40 MFH..-M10-..
a
M12-55 o 55 23 12,5 M12 % P1,75 MFH..-M12-..
M16-65 ( ] 65 30 17 M16 < P2,0 MFH..-M16-..
@ Verflgbar
Effektive Auskragung des montierten Werkzeugs
_ D Effektive Auskragung des montierten
. Bt o Werkzeugs (mm
MFH Micro Bezeichnung des Aufsteckdorns| ear e|tur;gs l;rc Messer Abmessungen (mm)
Bezeichnung nm LUX
DC LF
O
o MFH16-M08-01... 16 22 288
MFH16-M08-03.... 16 25 318
BT30K- M08-45
MFH17-M08-03.... 17 25 33,2
MFH18-M08-03. .. 18 25 34,2
L. MFH20-M10-03... 20 30 36,8
MFH Mini M10-45
. MFH22-M10-03... 22 30 39,2
é (®) MFH25-M12-. 25 35 038
O M12-45
Q| 7777 MFH28-M12-.. 28 35 45,5
= MFH16-M08-01... 16 22 28,7
MFH16-M08-03... 16 25 31,7
LF L\_ BT40K- M08-55 T
LUX — 17-M08-03... 17 25 33,2
MEH H ) — MFH18-M08-03.... 18 25 343
“H Harnier MFH20-M10-03... 20 30 387
M10-60
L M === MFH22-M10-03... 22 30 44,5
O Sl -
Q| 777 /ﬁg—; 0 s MFH25-M12-.. 25 35 44,6
= Ll === M12-55
MFH28-M12-.. 8 35 476
L \L MFH32-M16-.. 32 40 51,2
LUX — M16-65 MFH35-M16-10... 35 40 60,2
MFH40-M16-10. ... 40 40 64

Aufsteckdorn-Kennzeichnungssystem

BT30 K-M12-

45

Zwei-Flachen-
Einspannspindel zum Spannen

[
‘ Aufsteckdornengrée GewindegroBe

Lange ab
Auskraglange
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Hinweis fiir Programmierradius R

. MFH Micro MFH Mini
Werkstiick R. (mm) Maximale Uberbearbeitung des ler unbearbei R. (mm) Maximale Uberbearbeitung des ler unbearbei
prog i Radius (mm) Teil (mm) p i Radius (mm) Teil (mm)
R1,0 0 0,21 R1,6 0 0,39
Werkstiickseitenwand R1,2 (empfohlen) 0 017 R2,0 0,09 035
ma. RIS 008 01 RS 026 026
Neigungswinkel
R2,0 0,28 0,01 R3,0 0,46 017
* Schneidkantenwinkel fiir MFH Micro/MFH Mini betrégt 12°  Max. Seitenwand-Neigungswinkel des Werkstiicks betragt 90°
MFH Harrier (GM « GH)
E/‘%’ﬁ Bearbeitungsteil @By, Bezeichnung |Wendeschneidplatte| Schnei 7 R. (mm) p jerk MaXimalell. bearbei I ‘ bearbei Max. ; "' I der
% e%%/@%% (empfohlen) des Radius (mm) Teil (mm) Werkstiick-Seitenwand
B ‘fa% GM - GH 10° R3,0 0 0,85 90°
% Uberbearbeiteter MFH....-10-.... ) 4 R3,5 0 0,69 65°
% Badiustel R i R3,0 0 089 80°
r GM - GH 10° R3,5 0 137 90°
MFH...-14-... ] 16° R5,0 0 1,06 65°
fL 13° R3,0 0 1,36 80°
Referenzwerte zum Rampenfrasen
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 8 10 12 14 16
i Max. Rampenwinkel RMPX 4° 3° 2° 1,5° 1,2°
MFH Micro
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
MEH Mini Max. Rampenwinkel RMPX 2,8 2,5° 2,1° 17° 14° 1,2° 1° 0,8° 0,5° 0,4°
tan RMPX 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Bezeichnung Bearbeitungsdurchmesser DCX (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Max. Rampenwinkel RMPX 5° 45° I 3,5° 3 25° 2 10
(MFH....-10-...) tan RMPX 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Bezeichnung Bearbei durchmesser DCX (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Max. Rampenwinkel 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
Rampenfrasen
L
Rampenwinkel sollte kleiner als RMPX (maximaler Rampenwinkel) in den vorstehenden
Schnittbedingungen sein.
Wahlen Sie einen Vorschub, der unter 70 % der Schnittbedingungen liegt. -
Formel fiir max. Bearbeitung _ ap tan
Lange (L) bei max. Rampenwinkel - RMPX RMPX
\ ap
/

Zirkularfrasen

Bleiben Sie mit den Schnittparametern innerhalb des Min. und Max. des Bearbeitungsdurchmessers.

Uberschreitung des max.
Bearbeitungsdurchmessers

Mittelkern bleibt nach
Bearbeitung stehen.

—

Unterschreitung des min.
Bearbeitungsdurchmessers

Mittelkern
kollidiert mit Halter.

@Dh (Fraserdurchmesser)

(Fraserdurchmesser)

Gleichlauffrasen verwenden. (Siehe Details rechts.)

Bezeichnung Min. Fréserdurchm. g Dh1 Max. Fréserdurchm. g Dh2 Maximale Rampentiefe pro Zyklus
MFH Micro 2xDCX-3,5 2xDCX-2 0,5mm
MFH Mini 2% DCX-8 2xDCX-2 Tmm
MFH Harrier (MFH. . .-10-...) 2x DCX-18 2% DCX-2 GM=1,5mm
MFH Harrier (MFH. ..-14-...) 2% DCX-25 2xDCX-2 GM=2mm
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Vorschiibe miissen auf 50 % der empfohlenen Schnittbedingungen
reduziert werden.

Vorsicht walten lassen, um durch lange Spéne verursachte Probleme
zu vermeiden.



Hinweise zum Frasen mit Vorschubunterbrechung

X Max. Min. Schnittstrecke x nach dem
Bezeichnung X X
X Zustelltiefe Pd Eintauchen
‘ MFH Micro 05 DOK35
MFH Mini 10 DCX-9
| Einheit: mm
|
! GM - GH LD FL
|
- } Bezeichnung Max. Min. Schnittstrecke x nach Max. Min. Schnittstrecke x nach | Max. Zustelltiefe | Min. Schnittstrecke x nach
: Zustelltiefe Pd dem Eintauchen Lustelltiefe Pd dem Eintauchen Pd dem Eintauchen
! Pﬂ MFH Harrier (MFH....-10-...) 15 DCX-18 15 DCX-14 15 DCX-15
T MFH Harrier (MFH....-14-...) 20 DCX-24 20 DCX-18 20 DCX-19
; DCX . . .
Mittelkern Es wird empfohlen, den Vorschub um 25 % des empfohlenen Werts zu reduzieren, bis der
Mittelkernteil entfernt wurde.
Der empfohlene axiale Vorschub pro Umdrehung ist f < 0,2 mm/U
Tauchfrasen

LD- und FL-Spanbrecher sind nicht zum Tauchfrasen geeignet.
Vorschub beim Eintauchen auf fz < 0,2 mm/Z reduzieren.

Einheit: mm
Bezeichnung Maximale Schnittbreite (ae)
/ MFH Micro 17
/ MEH Mini 35
MEH Harrier (MFH. . -10-...) 8(GM- GH)
MEH Harrier (MFH....-14-....) 11,5 (6M - GH)
3D-Bearbeitung (MFH Harrier)
Wandanstiegswinkel
GM- und GH-Spanbrecher sind fiir alle oben aufgefiihrten Anwendungen geeignet.
Plan- und Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen
Eckfrasen
Verwendung von MFH Harrier
Wendeschneidplatte Rampenfrasen Kontur_fr‘aiser? Tauchfrésen Zirkularfrésen Taschenfrasen
(Wandanstiegswinkel)
GM - GH O O 907 O O O
LD O N (65°) X X X
FL O 2\ (80°) X X X

* Fuir die Typen FL und LD gibt es beim Konturfrdsen eine Grenze fiir den Wandanstiegswinkel.
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