THE NEW VALUE FRONTIER

! KYOCERG noner Leistungstanigkeit | IVIFH Serie

[ HIFME

CNC-Werkzeugtechnik

Stabile Bearbeitung mit verringerter Neigung zu Rattern

Bearbeitungsdurchmesser ab 8 mm
Verkiirzte Zykluszeiten bei der Schruppbearbeitung

Hochvorschubfraser MFH Mini/Micro fiir kleine Bearbeitungszentren
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MFH Micro MFH Mini MFH Harrier

' 08mmi¢16mm“ ) g16mm—g50mm 325 mm—¢ 160 mm

Einschraubausfiihrung erhdltlich Planfraser erhltlich SOMT14 Planfraser mit @ 50 mm erhaltlich

—




Hochvorschubfraser mit hoher Leistungsfahigkeit

M F H Serie

Konvexe Schneidkanten verringern Rattern und bieten hohe Effizienz bei der Schruppbearbeitung
Breiter Einsatzbereich fiir zahlreiche Anwendungen

MFH Micro MFH Mini MFH Harrier

28mMm-0216 mm 216 mm -9 50 mm 925 mm -6 160 mm

Ersetzt Vollhartmetall- Wirtschaftliche 3 verschiedene

Schaftfraser zur Reduzierung Wendeschneidplatten Wendeschneidplattenausfiihrungen
der Bearbeitungskosten mit 4 Schneidkanten bieten eine breite Auswahl an

Bearbeitungsmaglichkeiten
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@ Einschraubausfiihrung erhéltlich @ Planfraser erhéltlich SOMT14 Planfraser mit @ 50 mm

erhaltlich

Verringerte Ratterneigung mit konvexen Schneidkanten

Verringerung der Schnittkrafte beim Eingriff in das Werkstiick durch konvex-zirkulare Schneidkantenform

Schnittkraft bei Eingriff in das Werkstlick (ae: halber Fraserdurchmesser)

1.500 1.500
MFH Mini: geringe Anprallkraft Wettbewerber A: hohe Anprallkraft Konvexe Schneidkanten
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300 300 : .
MFH Micro MFH Mini MFH Harrier
0 1 2 3 4 5 6 0 1 2 3 4 5 6
Bearbeitungszeit ms (ms = 1/1000 s) Bearbeitungszeit ms (ms = 1/1000 s)

Schnittbedingungen: Fréserdurchmesser Dc = @16 mm, Vc = 150 m/min, fz= 1,0 mm/t, ap x ae = 0,5 x 8 mm, Trockenbearbeitung Werkstiick: C50

Breiter Einsatzbereich fiir zahlreiche Anwendungen
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Plan- und Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen
Eckfrasen

Verwendung von MFH Harrier
GM-Spanbrecher ist fir alle oben aufgefiihrten Anwendungen verfigbar. LD- und FL-Spanbrecher sind nicht fur Zirkularfrasen, Tauchfrdsen und Konturfrésen von ansteigenden Wanden
verflgbar. (Siehe Umschlagriickseite)



Mikrodurchmesser-Hochvorschubfraser (2 8 mm - @ 16 mm)

M F H Micro

Geringer Schnittwiderstand ohne Neigung zu Rattern

Max. ap 0,5 mm

Stabile Bearbeitung mit geringer Ratterneigung

Die konvexe Schneidkante reduziert Schnittkrafte beim Eingriff in das Werkstiick.

Vergleich der Schnittkraft (interne Auswertung)

800

400

Schnittkraft (N)

200

MFH Micro Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 0,6 mm/Z, ap = 0,4 mm
Fraserdurchmesser 10 mm, Nutenfrasung, Trockenbearbeitung; Werksttck: C50

Anstieg der Schnittkraft beim Eingriff in das Werkstlick

(Interne Auswertung)

800 B MFH Micro Leichter Anstieg
I Wettbewerber C der Schnittkraft

627 N
; 582N

600

400

Schnittkraft (N)

200

0 0,2 04 0,6 08 1,0
Bearbeitungszeit (ms) [msec = 1/1000 sec]

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

Eine breite Palette an
2 .
Bearbeitungsanwendungen

Stabile Bearbeitung sogar mit kleinen
Bearbeitungszentren

Zerspanungsleistungsdiagramm (Fraserdurchm. 210 mm)

05
MFH Micro

04

ap (mm)

03 :
Wettbewerber D

0.2

0 0,2 04 06
fz (mm/2)

(Interne Auswertung)

08

Ersetzt Vollhartmetall-
BB Schaftfriser zur Reduzierung
der Bearbeitungskosten

Unterdriickt Rattern und verbessert die Fraseffizienz.

MFH Micro im Vergleich mit Vollhartmetall-Schaftfrasern

MFH Micro; Q = 15,3 cm®/min Vollhartmetall-Schaftfraser;

Ve =150 m/min, fz = 04 mm/Z Q=12,2cm*/min
ap x ae = 0,4 X 10 mm, Trockenbearbeitung Ve =80 m/min, fz = 0,04 mm/Z
MFH10-S10-01-2T (2 Wendeschneidplatten) ap X ae = 3 x 10 mm, Trockenbearbeitung
LPGTO10210ER-GM (PR1525) 10 (4-schneidig)
Zerspan-
leistung
4
4
<
A
Trotz hoher Vorschiibe keine Anfallig fur Rattern, und der
Neigung zu Rattern Vorschub pro Zahn kann nicht
(fz=0,4 mm/Z) erhoht werden

Mechanische Teile - Nutenfrasen
Werkstick: C50



Kleindurchmesser-Hochvorschubfraser (z 16 mm - 50 mm)

MFH mini

Wirtschaftliche Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten

Ausfiihrung mit kleinem Durchmesser und enger Teilung bietet hohe Effizienz

Gute Spanabfuhr

MFH Mini verringert Spanschlag durch konvexe Schneidkante

MFH Mini

Hochvorschubfraser des Wettbewerbs

Gute Spanabfuhr

Hohe
Oberflachengiite " = .

Schlechte Spanabfuhr .

Spane haften an der Wendeschneidplatte

Spanschlag

Q
_ spine hafienan derWendeschneidatts

1

Schnittbedingungen: Fraserdurchmesser Dc = @16 mm (2 Wendeschneidplatten), Vc = 150 m/min, fz= 0,6 mm/Z, ap = 0,5 mm (20 Durchgange): Gesamt 10 mm x 16 mm,

Trockenbearbeitung Werkstlck: 1.0040

2 Enge Teilung zur effizienten
Bearbeitung

Ausfiihrung mit 25 mm Fraserdurchmesser

MFH Mini MFH Harrier

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

geeignet

3 Zum Schruppen von Formen

Bearbeitung mit hohem Vorschub in kleinen

Bearbeitungszentren

Geeignet fiir BT30/BT40



Hochvorschubfraser mit hoher Leistungsfahigkeit (2 25 - 6 160 mm)

M F H Harrier

Grof3es Produktsortiment fiir Bearbeitung mit hohem Vorschub
Grof3e Schnitttiefen und geringe Schnittkrafte

1 3 verschiedene Wendeschneidplattenausfiihrungen bieten eine breite
Palette an Bearbeitungsmaoglichkeiten

GM (allgemeine Bearbeitung) LD (hohe ap) FL (Wiper-Kante)

Erste Empfehlung Max.ap=5mm Geringe Schnittkraft
fiir aIIgemeine. Bearbeitung Zur Gusshautentfernung sowie fiir Exzellente Oberflichenqualitat und
Zahlreiche Bearbeitung mit hohem Vorschub verringertes Rattern
Bearbeitungsmaglichkeiten verfligbar

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

Hohe ap zur ap Hohe Vorschubraten nach fz
Gusshautentfernung ap=4,0mm Gusshautentfernung f2=1,5mm/Z

——

D

«

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

MFH Harrier MFH063R-14-5T-22M (Fraserdurchmesser @ 63 mm, 5 Wendeschneidplatten)

®Schruppen zur Gusshautentfernung (2 Durchginge): Hohe ap @ Schruppen (2 Durchgange) nach Gusshautentfernung: Hoher Vorschub

Ve =200 m/min, fz= 0,25 mm/Z Ve =200 m/min, fz=1,5 mm/Z
ap X ae=4x40mm ap x ae =2 x40 mm, Vf = 7.583 mm/min
Vf=1.264 mm/min Werksttick: 1.0040

.. . . Effizienz
Herkommlicher 45°-Fraser Friserdurchmesser @ 63 mm, 5 Wendeschneidplatten Spanabfuhr

Schruppen (4 Durchginge): Konstante Schnitttiefe und Vorschubrate MFH 404 cm?/min a

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

ap X ae = 3 x40 mm, Vf = 1.264 mm/min - "
Werkstiick: 1.0040 Gangiger Fraser | o ST




Bruchfest durch zdhes Substrat und hoch hitzebestandige Beschichtung

MEGACOAT NANO P R 1 5 3 5 Stabile Bearbeitung von allgemeinem Stahl, Formstahl und schwer
zerspanbaren Materialien

1 GroRere Harte durch ein neues
Kobalt-Mischungsverhaltnis

2

Hochfestes Material auf Hartmetallbasis

Bruchfestigkeit*
*Interne Auswertung
Beschichtungseigenschaften (Abriebfestigkeit)
40
MEGACOAT NANO
35 o
:g 30 .TICN
g 25 @ TIAIN
2 50 oTN
15
10
400 600 800 1.000 1.200 1.400
Oxidationstemperatur (°C)
|III Niedrig Oxidationsbestandigkeit Hoch

Lange Standzeiten durch Kombination eines zdhen
Substrats mit einer speziellen Nanobeschichtung

Vergleich der Bruchfestigkeit (Interne Auswertung)

25

PR1535
Bruch-
festigkeit
Wettbewerber E Defekt
Wettbewerber Defekt
0 5.000 10.000 15.000 20.000 25.000

Anzahl Schnitte

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, fz= 1,5 mm/Z, ap X ae =04 mm X 2,5 mm
Bearbeitungsdurchmesser @10 mm, Trockenbearbeitung; Werksttick: X40CrMoV5-1 (40 bis 45 HRC)

Verbesserte Stabilitat

Die grobe Kornstruktur und die einheitliche
PartikelgroRe ergeben eine verbesserte
Hitzebestandigkeit und einen um 11 %
gestiegenen Warmeleitfahigkeitswert.

Die einheitliche Struktur reduziert

auBerdem die Ausbreitung von Rissen. PIOBICE

igkeit

Vergleich der Rissbildung mit Diamant-Indenter (interne Auswertung)

PR1535 Basismaterial Herkémmliches Material

Kurze Risse

Lange Risse

Beschichtungseigenschaften (Widerstand gegen Aufbauschneiden)

:: @ EGACOAT NANO
5 3 o TICN
% . TIAIN o
£ oTiN
15
10 03 04 05 0,6 0,7 08

Verschleilkoeffizient (1)

o sgeungomanagier e ||

Stabile Bearbeitung mit exzellenter Verschlei3festigkeit

Vergleich der VerschleiB3festigkeit (Interne Auswertung)

03

M PR1535
W Wettbewerber
I Wettbewerber

Verschleill (mm)

20 25 30
Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 180 m/min, fz=0,5 mm/Z, ap x ae = 0,3 mm x 8 mm
Bearbeitungsdurchmesser 10 mm, Trockenbearbeitung; Werksttck: X5CrNi18-10



MFH Micro | Schaftfraser

ettt o= HE
Q
#2
12 #3
#4
Werkzeughalter-Abmessungen
Anz. Wende- Abmessungen (mm) q PRI q Max. _
Schaftausfiihrung Bezeichnung Verfiigbarkeit| ~schneid- RMaxma!eLl AR. KEhLm'ttEI Zeichnung Ge(\anjht Umdrehung Sﬁannb
pIatten oD | aD1 | ad L [} S ampenwinke onrung g (min") schraube
MFH08-510-01-1T ° 1 8 | 421107516 8 0,04 | 20.000
Standard MFH10-510-01-2T ° 2 10 | 62|10 8 |20 05 3° ol . 0,04 | 16200
(gerade) | MEH12-512-01-37 ° 3 12 82(12/8 |20/ e 006 | 14.000
MFH16-516-01-4T ° 4 16 12216 | 90 | 25 12° 012 | 11.400
”(Zeerrga’é’g‘* MFH14-512-01-3T ° 3 14 1102 12| 80 | 20 |0,5 15° +5° #$B | 007 | 12500
MFHOS-W10-01-1T | @ 1 8 | 42105816 g 003 | 20000 |SB-1840TRP
Standard | MFH10-W10-01-21 ° 2 10 | 62|10 60|20 05 3 ol Y 003 | 16200
(Weldon) | MrH12-W12-013T | @ 3 12182 12]65] 20 r 005 | 14000
MFH16-W16-01-4T ° 4 16 112216 | 73 | 25 12° 01 | 11400
UbergroBe o o
(Weidon) | MPHIAW12:0137 ° 3 14 1102 12| 65| 20 |0,5 15 +5 Ja # | 005 | 12500

@ : Verfugbar




MFH Micro | Einschraubausfiihrung
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Werkzeughalter-Abmessungen
Anz. Wende- Abmessungen (mm) : TR Max.
Bezeichnung Verfiigbarkeit | schneid- Ra,:AnaXelnm\;!ﬁ{(el AR. Klé};mt;d Umdrehung

platten | oD | D1 |gD2| od | L | © M1 Ho| B | s P 9 (min)

MFH08-M06-01-1T [ ] 1 8 | 42 4 20.000

9,2
MFH10-M06-01-2T [ ] 2 10 | 6,2 3° 16.200
6,5 (31,5 17 | M6xP1,0 7 5
MFH12-M06-01-3T [ ] 3 12 | 82 0,5 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 | 12,2147 | 85 | 40 | 22 | M8xP1,25 12 8 12° 11.400

Gewinde nach Industriestandard passend fur géangige Werkzeughalter (GewindegroRe bei @ 8 mm - @ 14 mm: M6 x P1,0)

Prufen Sie die Gewindespezifikation des verwendeten Schafts.

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
. HeiBschrauben-
Spannschraube | Schraubenschliissel
Bezeichnun ; Compound Einsetzbare
g % % Wendeschneidplatten
MFH- - --01---- SB-1840TRP FTP-6 pP-37 LPGT010210ER-GM

Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs (MFH16-M08-01-4T)

@ Verflighar

Einsetzbares Einschraubwerkzeug Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs (mm)
o 115 [ Bezeichnung des Aufsteckdorns ) Fraserdurchm. | Abmessung
a I ! Bezeichnung M L2
o= ! oD L1
g BT30K-M08-45 MFH16-M08-01... 916 22 288 6,8
M BT40K-M08-55 MFH16-M08-01... 916 22 287 6.7
— BT-Aufsteckdorn siehe Seite 21
MFH Micro | Einsetzbare Wendeschneidplatten
CVD-beschichtetes
Wendeschneidplatte Bezeichnung Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO Hartmetall
A T gd W re PR1525 PR1535 CA6535
&
) N
= 4 ] g
; LPGT010210ER-GM | 4,19 2,19 2,1 6,26 1,0 ° ) °
it
Allgemeine Bearbeitung \‘\‘I’

@ : Verfligbar



MFH Micro | Zerspanungsleistung

Fraserdurchm.@ 8 mm -2 12 mm
05
04

03

ap (mm)

02

02 04 06 08
fz (mm/Z)

Fraserdurchm.@ 14 mm -9 16 mm

ap (mm)
&

02

04 06
fz (mm/2)

08

MFH Micro | Empfohlene Schnittbedingungen  x1.Empfehlung 2. Empfehlung

& Halterbezeichnung und empfohlener Vorschub (fz: mm/Z) ) B
:;_ Empfohlener ap = 0,3 mm Referenzwert Empfohlene Wendeschneidplattensorte (Vc: m/min)
2 CVD-beschichtetes
£ Werkstiick MEGACOAT NANO
S erietic MFHOS---- | MFHIO--- | MFH12-- | MFH14-- | MFH6--- Hartmetall
E A o 3T 3T AT PR525 PR535 CAGS35
. * ¥
Rl 120-180-250 | 120180250 -
02-0,4-06 02-05-08 . >
el 100-160-220 | 100160220 -
* ¥
Gesenkstahl (~40 HRC) 02-0,3-05 02-0,4-06 80—140—180 | 80—140—180 —
* ¥
Gesenkstahl (40~50 HRC) 02-0,25-03 02-0,25-04 60-100-130 | 60100130 —
Austenitischer rostfreier Stahl 100— 1?0 ~200 | 100 1:0 ~200 —
GM | Martensitischer rostfreier Stahl 02-03-05 02-04-06 — 150 2%70 ~250 | 180 2’:0 ~300
Ausscheidungsgehdrteter rostfreier o * o
Stahl 90-120-150
Grauguss 02-04-06 02-05-08 120- 180250 - —
Spharoguss 02-03-05 02-04-06 100- 1?0 200 - B
Ni-basierte hitzebestandige Legierung o A *
(Inconel® usw.) 20-30-50 20-30-50
: : 02-0,25-03 02-0,25-04
Titanlegierung - * o
(Ti-6Al-4V) 40-60 - 80

Fir Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit KihImittel empfohlen.
Die fett gedruckten Zahlen sind die empfohlenen Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub missen gemél3 den obigen Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation

angepasst werden.
Fir das Nutenfrasen wird Innenkihlung empfohlen.

Anwendungsbeispiele

Form X40CrMoV51

Ve =90 m/min (n = 2.400 min™)
fz=0,27 mm/U

(Vf=1.930 mm/min)

ap xae =03 mm X ~ 0,7 mm, Trockenbearbeitung
MFH12-S12-01-3T

LPGTO10210ER-GM PR1535

Spanabfuhr Leistung

Industriemaschinenteile 1.4125

Ve =180 m/min (n = 3.580 min™)
fz=04 mm/Z (Vf = 5.730 mm/min)
ap = 0,4 mm, ae = 8 mm, Nassbearbeitung

MFH16-S16-01-4T

LPGT010210ER-GM PR1535

Bearbeitungszeit

PR1535 0311 [N TL
Wettbewerber| @3-12T

B

PR1535 zeichnet sich durch eine 1,3-fach héhere Bearbeitungsleistung
verglichen mit Wettbewerber | aus. Guter Schneidkantenzustand nach
Bearbeitung und annahernd doppelte Standzeit.

(Auswertung durch Anwender)

s HENEET
Bearbeitungszeit

PR1535 ermdglicht 30 % schnellere Zykluszeit im Vergleich zu Wetthewerber J.

(Auswertung durch Anwender)




MFH Mini | Schaftfraser
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Werkzeughalter-Abmessungen
Anz. Wende- Abmessungen (mm) iihImittel- i
Schafttyp Bezeichnung Verfiigbarkeit | schneid- AR. K';ZLTJEQI Zeichnung Ge(\IA(n;ht Max.?;}:}iﬂ(;hung
platten oD | o1 | od L L | 9 9
MFH 16-516-03-2T [ ] 2 16 8 16 100 30 #1 0,1 18.800
MFH  20-520-03-3T [ ) 3 20 12 20 130 50 #1 03 15.700
20-520-03-4T [ ) 4 20 12 20 130 50 #1 03 15.700
%;ae';gg;‘)‘ MFH 25-525-03-4T ° 4 B | 17 | 5 | 14 | 60 # 05 13.400
25-525-03-5T [ 5 25 17 25 140 60 #1 0,5 13.400
MFH  32-532-03-5T [ ] 5 32 24 32 150 70 #1 0,8 11.400
32-532-03-6T [} 6 32 24 32 150 70 #1 08 11.400
MFH 17-516-03-2T [ ) 2 17 9 16 100 20 #2 0,1 17.900
MFH 18-516-03-2T [ 2 18 10 16 100 20 #2 0,1 17.000
ObergriRe | MFH 22-20-03-3T ° 3 2 14| 20 | 130 | 30 # 03 14.700
(gerade) 22-520-03-4T ° 4 n 14 20 | 130 | 30 # 03 14.700
MFH  28-525-03-4T [ ) 4 28 20 25 140 40 1 10° Ja #2 0,5 12.400
28-525-03-5T [ ) 5 28 20 25 140 40 #2 0,5 12.400
MFH 16-W16-03-2T [ 2 16 8 16 79 30 #3 0,1 18.800
MFH  20-W20-03-3T [ 3 20 12 20 101 50 #3 0,2 15.700
20-W20-03-4T [ 4 20 12 20 101 50 #3 0,2 15.700
(S\}\?Q%Ld) MFH  25-W25-03-4T ° 4 5 |7 | 5| 17| e I 04 13.400
25-W25-03-5T [ ) 5 25 17 25 17 60 #3 0,4 13.400
MFH  32-W32-03-5T [ 5 32 24 32 131 70 #3 0,7 11.400
32-W32-03-6T [ 6 32 24 32 131 70 #3 0,7 11.400
MFH  16-516-03-2T-150 [ ] 2 16 8 16 150 50 #1 0,2 18.800
léa?lg?tr MFH  20-520-03-3T-160 [ ] 3 20 12 20 160 80 #1 03 15.700
cha
(gerade) | MFH _25-525-03-4T-180 ° 4 5 | 17 | 25 | 180 | 100 # 06 13.400
MFH  32-532-03-5T-200 [ 5 32 24 32 200 120 #1 11 11.400
@ : Verfligbar
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
Ersatzteil Vorsicht bei maximaler Umdrehung
fsatztere Be'\ Nutzgng eines Schaftfrasers oder Frésers
Spannschraube Schraubenschliissel | HeiRschrauben-Compound SR C”;e‘: ;”:mxt‘mjga" t’rg}fe"fzzfggskcah”ag ,‘Zsuﬁggvgun”d
Bezeichnun - ; 5
‘ Wendescneidplatten | Vienccine ot oo Fserkommen
Heilschrauben-Compound duinn auf den
Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.
DTPM-8
MFH:---03---- $B-3065TRP (Empioblencs Drehmoment P-37 LOGUO030310ER-GM
iir die Wendeschneidplatten-
Spannschraube: 1,2 Nm

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 12

9



MFH Mini | Planfraser
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Werkzeughalter-Abmessungen
Anz. Wende- Abmessungen (mm) iihimittel- i Max.
Bezeichnung Verfiigharkeit |  schneid- AR. thhlhmlttd Ge(\{\(n;ht Umdrehung
platen | oD | oD1 | D2 | od | odl |@d2 | H | E | a | b | S Wiy 9 (min)
MFH  040R-03-5T-M ) 5 4 | 32 |38 | 16| 15| 9 | 40 | 19|56 84 02 9,900
040R-03-6T-M [ 6 40 | 32 | 38 |16 | 15| 9 | 40 | 19 |56 | 84 1 10° a ' '
040R-03-7T-M @) 7 40 | 32 | 34 | 16 | 14| 9 | 40 | 19 | 56 | 84
MFH  050R-03-8T-M [ ] 8 50 | 42 47 22 19 " 50 21 63 | 104 0,5 8.600
O Verflgbarkeit prifen @ : Verfiigbar
MFH Mini | Einschraubausfiihrung
{2 M1

| NS
51 9 J:lr——%——/:ﬂ%a&‘ /

R 0 il
*p All' B
_B_ Querschnitt A-A
L
Werkzeughalter-Abmessungen
Bezeichnung Verfiigbarkeit Ar;zc.h\i\llsir:ﬁe e AR. Kuhmittel- Max.Umdﬁehung
platten | oD | aD1 | D2 | od | L | ¢ M | H|B]|S g
MFH 16-M08-03-2T ° 2 16 8 | 147 | 85 | B 25 | M8xP125 |12 8 18.880
MFH 17-M08-03-2T ° 2 17 9 | 47 | 85 | B 25 | M8xP125 |12 8 17.900
MFH 18-M08-03-21 ° 2 18 0 | 147 | 85 | 43 25 | M8xP125 |12 8 17.000
MFH 20-M10-03-3T ° 3 2 12| 187 | 105 | 49 | 30 | MIOxP15 |15]9 15.700
20-M10-03-4T ° 4 20 12| 187 | 105 | 49 | 30 | MIOxP15 |15 9 15.700
MFH 22-M10-03-3T ° 3 2 14 | 187 | 105 | 49 | 30 | MIOxP15 |15 9 14.700
22-M10-03-4T ° 4 2 14 | 187 | 105 | 49 | 30 | MIOxP15 |15|9 14.700
MFH 25-M12-03-4T ° 4 25 17 | 23 | 125 | 57 | 35 | MIxP175 |19(10| 1 |-10°| Ja 13.400
25-M12-03-5T ° 5 25 17 | 23 | 25| 57 | 35 | MIxP175 | 19|10 13.400
MFH 28-M12-03-4T ° 4 28 0| B3 | 125 | 57 | 35 | MI2xP175 [19]10 12.400
28-M12-03-5T ° 5 28 0 | 23 | 125 | 57 | 35 | MIxP175 [ 1910 12.400
MFH 32-M16-03-5T ° 5 32 % | 30 17 63 40 | MI6xP20 | 24|12 11.400
32-M16-03-6T ° 6 32 % | 30 17 | 63 40 | MI6xP20 | 24|12 11.400
MFH 35-M16-03-6T ¢) 6 35 7 | 30 17 63 40 | MI6xP20 | 24|12
MFH 42-M16-03-7T O 7 Iy 4| 30 17 | 63 40 | MI6xP20 | 24|12

O: Verfigbarkeit priifen @ : Verfiighar
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Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs

Einsetzbares Einschraubwerkzeug Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs (mm)
Bezeichnung des R
Fraserdurchm. | Abmessun
Aufsteckdorns Bezeichnung 9 M 2
oD L1
MFH16-M08-03: - - 916 25 31,8 6,8
BT30K-M08-45 MFH17-M08-03- - - 917 25 332 8,2
MFH18-M08-03- - - 918 25 34,2 9,2
MFH20-M10-03:- - 920 30 36,8 6,8
BT30K-M10-45
6 MFH22-M10-03: - - 922 30 39,2 9,2
Sl = MFH25-M12-03-- - 025 35 4.8 78
BT30K-M12-45
: MFH28-M12-03-- - 928 35 45,5 10,5
L1 L2 MFH16-M08-03- - - 916 25 31,7 6,7
M BT40K-M08-55 MFH17-M08-03- - - 917 25 33,2 8.2
MFH18-M08-03- - - 918 25 343 93
MFH20-M10-03-- - 920 30 38,7 8,7
BT40K-M10-60
MFH22-M10-03- - - 922 30 445 14,5
MFH25-M12-03- - - 025 35 44,6 9,6
BT40K-M12-55
MFH28-M12-03- - - 028 35 47,6 12,6
BT40K-M16-65 MFH32-M16-03- - - 032 40 51,2 11,2
— BT-Aufsteckdorn siehe Seite 21
MFH Mini | Einsetzbare Wendeschneidplatten
CVD-beschichtetes
Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung ! Hartmetall
A T ad W re | PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
3 e
Ca Fan)
<
L0GU030310ER-GM 62 |39 | 345 | 19| 10 ° o ° )
e A
Allgemeine Bearbeitung

MFH Mini | Zerspanungsleistung

@ : Verfiigbar

Enge Teilung

10 03
E
= 05 08

0 05 10 15

fz (mm/2)

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

Standard (@ 16 mm - @ 22 mm)

10 0,6
E
< 05 12
o
0 05 10 15
fz (mm/2)

Planfraser (¢ 40 mm - @ 50 mm)
Standard (@ 25 mm — @ 32 mm)

10 0,8
£
= 05 1>
©
0 05 10 15
fz (mm/2)

MFH16-...-2T, MFH17-...-2T,
MFH18-...-2T, MFH20-...-3T,
MFH22-...-3T

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

Die empfohlenen Schnittbedingungen fr Fraser mit enger Teilung missen niedriger gewahlt werden als die Schnittbedingungen fur Fraser mit Standardteilung.
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MFH Mini | Empfohlene Schnittbedingungen  *1.Empfehlung #2. Empfehlung

i .
£ HalterbezeElchnung und eTpfohIener Vorschub (fz: mm/Z) Empfohlene Wendeschneidplattensorte (Vc: m/min)
= mpfohlener ap = 0,3 mm Referenzwert
‘T
£ Werkstiick CVD-beschichtetes
Z MFHI6 | MFH20 | MFH20 | MFH2S | MFH2S | MFH32 | MFH32 | MFH MEGACOAT NANO Hartmetall
= QT |- 3T -eeAT AT ool =oooly] —ei6T | -----R-03
2 PR1535 | PR1525 | PR1510 CA6535
Unlegierter Stahl I * - -
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 Jod * - -
100-160-220 | 100 - 160 -220
Gesenkstahl (~40 HRC) 02-05-09 02-04-06 | 02-0,6-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 0,2-0,4-0,6 | 0,2-0,4-06 * * — —
80-140-180 | 80-140-180
Gesenkstahl (40~50 HRC) 02-03-05 02-025-03 | 02-03-06 | 02-025-03 | 0,2-03-06 |02-0,25-03|02-025-03 * * — —
60-100-130 | 60-100-130
Austenitischer rostfreier * A B B
Stahl 100-160-200 | 100~ 160200
GM Martensitischer rostfreier 02-05-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 Il - - *
Stahl 150-200-250 180240300
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
Sphéroguss 02-0,5-09 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-06-12 | 02-04-06 | 02-04-06 | — — * —
100-150 - 200
Ni-basierte kg _ _ *
hitzebestandige Legierung 20-30-50 20-30-50
02-03-06 02-025-04| 02-04-08 | 02-025-04 | 02-04-08 |02-025-04 |02-025-04
Titanlegierung * - Y _
(Ti-6AI-4V) 40-60-80 30-50-70
[ Standard —JEnge Teilung

Fur Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kihlmittel empfohlen.

Die fett gedruckten Zahlen sind die empfohlenen Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub mussen geméf den obigen
Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation angepasst werden.
Bei Bearbeitung mit CAT30 oder Vergleichbarem muss der Vorschub auf 25 % der empfohlenen Schnittbedingung reduziert werden.
Fur das Nutenfrasen wird Innenkihlung empfohlen.

Der Einsatz von Planfrasern zum Nuten- und Taschenfrdsen wird nicht empfohlen.

Anwendungsbeispiele

Formteile, vorgeharteter Stahl

Ve =220 m/min (n = 3.500 min-1)

fz=10,05 mm/Z (Vf =700 mm/min)

ap x ae = 0,5 mm x 14 mm, Trockenbearbeitung
MFH20-520-03-4T

LOGU030310ER-GM PR1535

Standzeit Standzeit

erisss  ET 51
Wettbewerber K
(4 Wendeschneidplatten) _1 Io ~ 1 15 H

PR1535 zeigt eine geringere Maschinenlast im Vergleich
zu Wettbewerber K, was eine Verlangerung der Standzeit
ermdglicht (Auswertung durch Anwender)

Flugzeugteile: Ausscheidungsgeharteter rostfreier Stahl

Ve =120 m/min (n =1.530 min-1)

fz=06 mm/Z (Vf = 3.670 mm/min) 50
ap xae=0,7mm X ~25mm,
Trockenbearbeitung

MFH25-525-03-4T

(4 Wendeschneidplatten)

LOGU030310ER-GM PR1535

Zerspanleistung

PR1535 100 se. ﬁ
Wettbewerber L m
(5 Wendeschneidplatten)

PR1535 behdlt den guten Zustand der Schneidkante
noch nach der Bearbeitung von 100 Teilen bei stabiler
Bearbeitung (Auswertung durch Anwender)

Standzeit

12



MFH Harrier | Planfraser

D2
oD2 od
od b
b \
| | ©
w| f - w
n T I
| ~
od2 1 U @‘J
‘LC“ odl 1
P ' 5 g— 2 DI 2DI
@ W 2D oD
} j # #2
L2
I
D ;&
el odl
026 od2
D1
oD
#3
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT10)
Anz. Wende- Abmessungen (mm) I . Max.
Bezeichnung Verfiigbarkeit| schneid- aD1 AR. Klll)t;Ithljtgel— Zeichnung Ge(\ll(wght Umdrehung
platten | @D T i oD2 | od | od1 | ed2 | H E a b | S |S*1 9 g (min”")
MFH 050R-10-4T-M ° 4 50 | 33 37,5/365| 47 | 22 | 19 | 11| 50 | 21 | 63 | 104 04 | 10.000
050R-10-5T-M ) 5 50 | 33 13751365 47 | 22 | 19 [ 11 | 50 | 21 | 63 | 104 0,4 10.000
MFH 052R-10-4T-M ) 4 52(351395(385| 47 | 22 | 19 [ 11 | 50 | 21 | 63 | 104 0,4 10.000
052R-10-5T-M ) 5 52(351395(385| 47 | 22 | 19 [ 11 | 50 | 21 | 63 | 104 0,4 10.000
MFH 063R-10-5T-22M ° 5 63| 46 |50,5(49,5| 60 | 22 | 19 | 11| 50 | 21 | 63 | 104 (}'g) 35410°  Ja # 0,7 8.800
063R-10-6T-22M ° 6 63| 46 |505(49,5| 60 | 22 | 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 10,4 0,7 8.800
063R-10-5T-27M [} 5 63| 46 [50,5(49,5| 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7 8.800
063R-10-6T-27M [} 6 63 | 46 [50,5/49,5| 60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 0,7 8.800
MFH 080R-10-7T-M [} 7 80 | 63 [67,5(665( 76 | 27 | 20 | 13 | 63 | 24 | 7 | 124 1,6 7.600

*1 LD-Schneidkantenabmessungen sind der Abbildung auf Seite 14 zu entnehmen.
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Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT14)

Anz. Wende- Abmessungen (mm) —_— ) Max.
Bezeichnung Verfiigharkeit| schneid- aD1 AR. Kltj)hLm'ttel' Zeichnung Ge(‘ﬂ”ﬁht Umdrehung
platten | oD oD2| od |odl |ed2 | H | E | a | b |S|S ohrung 9 (min”)
GM | LD | FL
MFH 050R-14-4T-M [ 4 5027 (33324722 12| — |5 |21 |63]|104 Ja #1 0,4 8.800
MFH 063R-14-4T-22M [ J 4 63|40 [46|45]|60 | 22 [ 19 | 11 | 50 | 21 | 63 | 104 Ja #1 0,6 7.400
063R-14-5T-22M [ ] 5 63|40 |46 45|60 | 22 [ 19 | 11 | 50 | 21 | 63 |104 Ja #1 0,6 7.400
063R-14-4T-27M [ ] 4 63|40 (46 |45]|60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 Ja #1 0,6 7.400
063R-14-5T-27M [ ] 5 63|40 |46 |45]|60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 | 124 Ja #1 0,6 7.400
MFH 066R-14-4T-22M [ ] 4 66|43 (494860 | 22 [ 19 | 11| 50 | 21 | 63 | 104 Ja #1 0,6 7.400
066R-14-5T-22M [ ] 5 66|43 (494860 22 (19 | 11| 5 | 21 | 63 |104 Ja #1 0,6 7.400
066R-14-4T-27M [ ] 4 66| 43 (49 |48 60| 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124] 2 | 5 4107 Ja #1 0,6 7.400
066R-14-5T-27M [ 5 66|43 |49 (48|60 | 27 | 20 | 13 | 50 | 24 | 7 |124 Ja #1 0,6 7.400
MFH 080R-14-5T-M [ ] 5 80|57 6362|7627 |20 | 13 |63 | 24| 7 |124 Ja #1 14 6.400
080R-14-6T-M [ 6 80|57 6362|7627 |20 | 13 |63 | 24| 7 |124 Ja #1 14 6.400
MFH 100R-14-6T-M [ 6 1000 77 |83 (8296 | 32|26 | 17 | 63 | 28 | 8 |144 Ja #2 24 5.600
100R-14-7T-M [ 7 1000 77 |83 (82 (9| 32|26 | 17 | 63 | 28 | 8 |144 Ja #2 24 5.600
MFH 125R-14-7T-M [ 7 125/102 | 108 (107|100 40 | 55 | — | 63 [ 33 | 9 |164 Ja #2 28 4.800
MFH 160R-14-8T-M [ J 8 160|137 |143 (142|100 40 | 68 |66,7| 63 | 32 | 9 |164 Nein #3 37 4.200
MFHO50R-14-4T und MFHO50R-14-4T-M haben Doppelgewinde. Bedienungsanleitung lesen. @ : Verfugbar
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
Ersatzteile Typ LD - Schneidkantenabmessungen
. HeiBschrauben- | Befestigungs-
i Spannschraube Schraubenschliissel Compound o SR A\
ezeichnung Wendeschneidplatten
DTPM TTP %
% = 2D1 §§
oD ~
MFHO50R-10-- - - (-M) HH10x30
Winkelin ( ) gilt fiir Typ SOMT14
MFHO63R-10-- -+ (-22M) - fohgm}gfmomem HH10x30 | SOMT100420ER-GM
SB-4090TRPN Bkl ; pP-37 SOMT100420ER-LD Vorsicht bei imaler Umdreh
T fiir die Wendeschneidplatten- orsicht bel maximaler Umdrehung
MFHO63R-10 M Spannschraube: 3,5 Nm HH12:35 SOMT100420ER-FL Bei Nutzung eines Schaftfrasers oder
Frasers mit maximaler Umdrehung kann
MFHO80R-10-- - --M HH12x35 es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur
Beschadigung von Wendeschneidplatte
MFHO50R-14-----M W10x31 oder Fraser kommen.
Tragen Sie vor dem Einbau Heischrauben-
MFHO63R-14-- - - (-22M) HH10x30 Compound (MP-1) diinn auf den
Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.
MFHO63R-14-- - --27M HH12x35
TTP-20 SOMT140520ER-GM
MFHO80R-14-----M SB-50120TRP | Emplohlencs Dehmoment p-37 HH12:35 | SOMT140520ER-LD
iir die Wendeschneidplatten- SOMT1405714ER-FL
MFH100R-14-----M Spannschraube: 4,5 Nm .
MFH125R-14-- - --M —
MFH160R-14-- - --M =

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20
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MFH Harrier | Schaftfraser (ryp somt10)

#1
; f i
> é
>
e
Standard (gerade)
3 T
Typ LD - Schneidkantenabmessungen I e e e e 5 3
@\ s
3 L
) L
e®
oo | &
D #4
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT10)
. | Anz. Wende- Abmessungen (mm) I ) Max.
S;Bﬁmlg Bezeichnung \tl)earrfkue?t schneid- ) D1 dT e s s AR. Kltj)gmtrf;l' Zeichnung Ge(‘{(véght Umdrehung
platten | © "GM [ 10 [ L | ° : (min')
MFH  25-525-10-2T ° 2 25| 8 |125(11,5] 25 [ 140 | 60 # 04 17.000
MFH  28-525-10-2T ° 2 28 | 11 | 155|145 25 [ 140 | 40 # 05 15.500
MFH 32-532-10-2T ° 2 32 (15 |195(185| 32 [150| 70 # 08 14.000
Standard 32-532-10-3T ° 3 32015 ]195(185]32]150] 70 (H) sl 1 e 08 14,000
(gerade) MFH  35-532-10-2T ° 2 35 [ 18 |225(21,5| 32 [150| 50 * ' # 08 13.000
35-532-10-3T ° 3 35 [ 18 |225(21,5| 32 [150| 50 # 08 13.000
MFH  40-532-10-3T ° 3 40 | 23 127,5(265]| 32 [ 150 | 50 # 09 11.500
40-532-10-4T ° 4 40 | 23 1275|265 32 | 150 | 50 # 09 11.500
MFH  25-W25-10-2T ° 2 25 8 |125(11,5]25 [117| 60 #4 04 17.000
Standard MFH  32-W32-10-3T ° 3 32 (15 1195|185 32 [131] 70 (}g) 35le100l 1 #4 07 14.000
(Weldon) MFH  40-W32-10-3T ° 3 40 | 23 127,5(265] 32 | 112| 50 MO # 0,7 11500
40-W32-10-4T ° 4 40 | 23 127526532 | 112 50 # 07 11.500
MFH 25-525-10-2T-200 | @ 2 25 | 8 | 125/(11,5] 25 | 200 | 120 # 0,6 17.000
MFH 28-525-10-21-200 | ® 2 28 | 11 | 155|145 25 [200 | 40 15 # 07 15.500
La'zg:rrasd‘g‘)aﬂ MFH 32-$32-10-21-200 | ® 2 32015 |195|185] 32200 120 | (12) [35|+10°| Ja B 10 14,000
MFH 35-532-10-21-200 | @ 2 35 [ 18 1225(21,5] 32 [200| 50 ¥ # 14 13.000
MFH 40-532-10-4T-250 | @ 4 40 | 23 1275|265 32 250 | 50 # 15 11.500
MFH 25-525-10-2T-300 | @ 2 25| 8 | 125/(11,5] 25 | 300 | 180 # 1,0 17.000
MFH 28-525-10-2T-300 | ® 2 28 | 11 | 155|145 25 [300 | 40 15 # 1,1 15.500
Scfl’gt{ta('ggfaﬂe) MFH 32-532-10-21-300 | @ 2 32 [ 15 [195[185] 32 [300] 180 | (1,2) |35|+10°| Ja # 16 14.000
MFH 35-§32-10-21-300 | @ 2 35 [ 18 |225(21,5| 32 [300| 50 * # 1,7 13.000
MFH 40-532-10-4T-300 | @ 4 40 | 23 127,5(265] 32 [300| 50 # 18 11.500
* Abmessung in () gilt bei Bestiickung mitTyp LD~ @ : Verfugbar
Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten
q Vorsicht bei maximaler Umdrehung
Sl Heifschrat Bei Nutzung eines Schaftfrasers oder Frasers mit maximaler
- ellSschrauben- Umdrehung kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur
. SpannSChrane Schraubenschlissel Compound Einsetzbare Beschadigung von Wendeschneidplatte oder Fraser kommen.
ezelchnung i Tragen Sie vor dem Einbau Hei3schrauben-Compound (MP-1)
Bezeich Wendeschneidplatt
% % AR AL dinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.
DTPM-15 SOMT100420FR-GM
MFH----10---- $B-4075TRP rui"&?f(fv'li?ﬁi c“;gg;ggg&g; _ P-37 SOMT100420ER-LD
Spannschraube: 3,5 Nm SOMT100420ER-FL

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20
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MFH Harrier | Schaftfraser (typ somT14)

15w
Q
L
Typ LD - Schneidkantenabmessungen
VA :
|
& g *»
WL“
. / f
oD1 )
oD L
Werkzeughalter-Abmessungen (Typ SOMT14)
Anz. Wende- Abmessungen (mm) — . Max.
Bezeichnung  |Verfiigbarkeit| schneid- aD1 AR. Klégmt;el' Zeichnung Ge(\l/:n;ht Umdrehung
platten oD aM D fL ad L 4 S St 9 g (min™)
MFH50-542-14-3T ) 3 50 27 3 32 4 150 50 2 5 +10° Ja #1 14 8.800
MFH63-542-14-4T [} 4 63 40 46 45 42 150 50 2 5 +10° Ja #2 17 7.400
MFH80-542-14-5T [} 5 80 57 63 62 42 150 50 2 5 +10° Ja #2 23 6.400

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
. HeiBschrauben-
Spannschraube Schraubenschliissel Compound
Bezeichnung Einsetzbare Wendeschneidplatten

/ %
TTP-20 SOMT140520ER-GM
MFH- - -14-- - SB-4075TRP | Emploblencs Bﬂg';{g;g;g; _ p-37 SOMT140520ER-LD
Spannschraube: 4,5 Nm SOMT140514ER-FL

Vorsicht bei maximaler Umdrehung

Bei Nutzung eines Schaftfrasers oder Frasers mit maximaler Umdrehung kann es aufgrund der Zentrifugalkréfte zur Beschadigung von

Wendeschneidplatte oder Fraser kommen.

Tragen Sie vor dem Einbau Heil3schrauben-Compound (MP-1) diinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

Empfohlene Schnittbedingungen — Seite 19, 20
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MFH Harrier | Einschraubausfiihrung

r . /’: oD L M1 / .

—— 1

=4
[
|
IT—ﬁ
\
\
\
\
oD2
A

Typ LD - Schneidkantenabmessungen

-/
S *L* B Querschnitt A-A
ﬁ\{’n

>
od

o
-

D1 §"

Werkzeughalter-Abmessungen

Anz. Wende- Abmessungen (mm) Kiihimittel- | -~ Max.

Bezeichnung Verfiigbarkeit| ~ schneid- aD1 AR\ Soh Umdrehung
platten | 0 e TR 902 | 0d | L ] M1 H B S St ONMNg | (i)
MFH 25-M12-10-2T (] 2 25 | 8 125115 23 |12,5]| 57 | 35 | M12xP1,75 19 10 17.000
MFH 28-M12-10-2T [ ] 2 28 | 11 |155(145| 23 12,5 57 | 35 | M12xP1,75 19 10 15.500
MFH 32-M16-10-2T ° 2 32 | 15 19,5(18,5]| 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP2,0 24 | 12 14.000
32-M16-10-3T ° 3 32 | 15 19,5/18,5| 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP2,0 #u | 12|15 14.000

(1,2) | 35 [+10° Ja

MFH 35-M16-10-2T ° 2 35 | 18 122,5(21,5/ 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP2,0 24112 | « 13.000
35-M16-10-3T ° 3 35 | 18 [22,5(21,51 30 | 17 | 63 | 40 | M16xP2,0 24| 12 13.000
MFH 40-M16-10-3T (] 3 40 | 23 |27,5(265| 30 | 17 | 63 | 40 M16xP2,0 24 12 11.500
40-M16-10-4T [} 4 40 | 23 275|265 30 | 17 | 63 | 40 M16xP2,0 24 12 11.500

* Abmessung in () gilt bei Bestiickung mitTyp LD~ @ : Verfugbar

Ersatzteile und einsetzbare Wendeschneidplatten

Ersatzteile
Spannschraube Schraubenschliissel Hei(Bschraub;n— .
Bezeichnung ompoun Einsetzbare
Wendeschneidplatten
DTPM-15 SOMT100420ER-GM
MFH- ---10---- SB-4075TRP fuﬁ"&mﬂﬂi ?ﬁﬁ?ﬁﬁf;ﬁ?ﬁ _ P-37 SOMT100420ER-LD
Spannschraube: 3,5 Nm SOMT100420ER-FL

Vorsicht bei maximaler Umdrehung

Bei Nutzung eines Schaftfrasers oder Frasers mit maximaler Umdrehung kann es aufgrund der Zentrifugalkrafte zur
Beschadigung von Wendeschneidplatte oder Fraser kommen.
Tragen Sie vor dem Einbau Heischrauben-Compound (MP-1) dinn auf den Schraubenkopfkonus und das Gewinde auf.

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

) . Unlegierter Stahl/Legierter Stahl ¥ *
Einsat h P
insatzbereic Gesenkstahl bAY *
M Austenitischer rostfreier Stahl * AS
Martensitischer rostfreier Stahl A * £
% : Schruppen/1. Wahl K Grauguss * g
e : Schruppen/2. Wahl A 8
I : Schlichten/1. Wahl Sz * 5
- Schlichten/2. Wahl s Ni-basierte hitzebestandige Legierungen (Inconel® usw.) * bAS =
Titanlegierung (Ti-6Al-4V) * Y S
H | Stahle hoher Harte O 2z
Winkel CVD-beschichtetes |
Abmessungen (mm) o MEGACOAT NANO
Wendeschneidplatte Bezeichnung ; ) Hartmetall
A T |ed| Z |1 a | PR1535 | PR1525 | PR1510 (CA6535
SOMT100420ER-GM | 10,30 | 4,58 | 46 | — | 20| 16 ) ) ) )
-_—
SOMT140520ER-GM | 14,14 | 556 | 58 | — |20 | 16 ° ° ° °
Allgemeine Bearbeitung
SOMT100420ER-LD | 10.45 | 458 | 46 | 09 | 20 | 16 [} [} [} [}
S.13
S.17
SOMT140520ER-LD | 14,76 | 556 | 58 | 16 | 20 | 16 ) ) ) )
SOMT100420ER-FL | 10,44 | 458 | 46 | 14 | 20| 16 ) ) ) )
~ 2l e T SOMT140514ER-FL | 14,57 | 556 | 58 | 31 [14| 16 | @ ° ° )
Wiper-Kante

MFH Harrier | Zerspanungsleistung Gm/Fu)

@ : Verfugbar

MFH25-525-10-2T MFH32-532-10-OT

2,0 2,0
15 5
£ £
£ £
o 1,0 o 1,0
© ©
05 05
0 05 1,0 15 20 0 05 1,0 15 2,0
fz (mm/Z) fz (mm/Z)
MFHO50R~080R-10-OT MFH ---14-OT
20 2,0
15 15
S IS
£ £
o 1,0 o 10
© ©
05 0,5
0 05 1,0 15 20 0 05 10 15 20
fz (mm/Z) fz (mm/Z)
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MFH40-532-10-OT

20
15
IS
£
Z 10
©
05
0 05 10 15 20
fz (mm/2)

» Max. Schnitttiefe bei LD-Spanbrecher betragt
5mm
(3,5 mm bei Typ SOMT10)
Angaben zum Vorschub siehe Seite 20

« Schaftfraser:
Siehe vorstehende Einsatzbereich-Tabelle

« Planfraser:
Maximaler Vorschub (Vorschub pro Zahn) fz =
2,0 mm/Z



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

& " Empfohlene Wendeschneidplattensorte
E Halterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/Z) P deschneidp
= (Ve: m/min)
=}
= ) QVD-
£ Werkstiick ;
S MEGACOAT NANO beschichtetes
E MFH25- MFH32- MFH40- MFH---R-10 MFH----14 Hartmetall
= PR1535 | PR1525 | PR1510 | (CA6535
. 05-0,8-10(@p<10mm) | 05-1,0-15(@p<10mm) | 05-1,2—128(ap<1,0mm) Pig *
Unlegierter Stahl 05-15-20 - -
02-04-05(aps1,5mm) | 03-0,7-10(psS15mm) | 0,4-1,0~15(ps1,5mm) 120 - 180 - 250 {120 - 180 - 250
. 05-08-10(ap<1,0mm) | 05-10-15(ap<1,0mm) | 05-1,2-18(@p<1,0mm) pAg *
Legierter Stahl 05-15-20 — —
02-04-05(@p<15mm) | 03-07-10(@p<15mm) | 04-1,0-15(@p<1,5mm) 100 - 160 - 220 100 - 160 - 220
05-0,7-08(aps1,0mm) | 05-0,8-12(ap<s1,0mm) | 0,5-1,0-16(ap<1,0mm) PAq *
Gesenkstahl (~40 HRC) 05-12-18 — _
02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08(@p<15mm) | 04-08-12(p<1,5mm) 80-140-180 | 80140180
015-03-05(@ps1,0mm) | 02-0,5-08(ap<10mm) | 02-0,6-09(ap<1,0mm) AY *
Gesenkstahl (40~50 HRC) 02-0,7-10 — _
0,15-0,2-0,25(@p<1,5mm) | 02-0,3-045(ap<1,5mm) | 02-0,5-07(ap<£1,5mm) 60-100-130 | 60—100-130
Rostfreier austenitischer | 05-07-08@p<1,0mm) | 05-08-12(ap<1,0mm) | 0,5-1,0-16(aps1,0mm) 05-12-18 ¥ ¥
Stahl 02-03-04(aps15mm) | 03-0,6-08(@ps15mm) | 0,4-0,8-12(ps15mm) o 100 - 160 — 200 {100 - 160 - 200
M Rostfreier martensitischer| 0.5-07-08(@p<10mm) | 05-08-12(@S1,0mm) | 05-10-16(@p<1,0mm) 051218 = _ - *
Stahl 02-03-04(aps1,5mm) | 03-0,6-08(ap<S15mm) | 0,4-0,8-12(ap<1,5mm) o 150 - 200 - 250 180 - 240 - 300
Auss(heidungsgehérteter 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(ap<1,0mm) | 0,5-1,0-1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 *
rostfreier Stahl 02-03-04(aps1,5mm) | 03-0,6-08(apsS15mm) | 0,4-0,8-12(apS1,5mm) o 90-120-150
< < < *
Grauguss 0,5-0,8-1,0(ap£1,0mm) 05-1,0-15(p<£1,0mm) | 05-1,2-128(ap<1,0mm) 05-15-20 - o 0180 -
9 02-04-05(aps1,5mm) | 03-0,7-10(@ps15mm) | 0,4-1,0-15(ps1,5mm) T
- 250
< < < *
Sphiroquss 0,5-0,7-0,8(ap<£1,0mm) 05-0,8-12(p<1,0mm) | 05-1,0-1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 - - 00150 -
pharog 02-03-04(aps1,5mm) | 03-0,6-08(@ps15mm) | 0,4-0,8-12(ps1,5mm) T
-200
#’It_beabséesgld‘ . 02-04-06(aps1,0mm) | 02-05-09(apsS1,0mm) | 0,2-0,6-1,0(apS1,0mm) 02-08-12 bid _ . *
e 9 0,15-02-03(@p<15mm) | 02-04-06(@p<15mm) | 02-05-08(@ps1,5mm) o 20-30-50 20-30-50
Legierung
Titanlegierung 02-0,4-06(@p<10mm) | 02-05-09(@p<10mm) | 02-0,6—1,0(ap<1,0mm) 02-08-12 * w
(Ti-6AI-4V) 0,15-02-03(@p<15mm) | 02-04-06(@p<15mm) | 02-05-08(@ps1,5mm) o 40-60-80 30-50-70
. 0,5-0,8—1,0(ap<1,0mm) 05-1,0-15(p<1,0mm) | 05-12-18(@ps1,0mm) | 05-15-20(@ps1,0mm) | 05-1,5-2,0(ap<2,0mm) bid *
Unlegierter Stahl — —
0,06-0,1-0,2(ap<3,5mm) | 0,06-0,15-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—0,2—0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2—0,4 (ap<50mm) |120-180 - 250 | 120 — 180 — 250
[eqierterstanl 0,5-0,8-1,0(ap<1,0mm) 05-10-15@ps1,0mm) | 05-12-18(@p<1,0mm) | 05-15-20(@p<1,0mm) | 05-1,5-2,0(p<2,0mm) pie *
egierter ta 0,06-0,1-0,2(ap£3,5mm) | 0,06~0,15~0,3 (ap£3,5mm) | 0,06-0,2-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06-0,2-0,3 (ap<3,5mm) | 0,06—0,2—0,4(ap<5,0mm) |100—160— 220100 - 160 — 220
Gesenkstahl 05-0,7-08(@p<1,0mm) | 05-08-12(@ps1,0mm) | 05-1,0-16(ap<10mm) | 05-1,2-18(@p<S1,0mm) | 0,5-1,2-18(apS2,0mm) Y *
(SKD) (~40 HRC) 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) | 80—140— 180 | 80— 140180
02-0,3-0,5(ap<1,0mm) 0,2-0,5-0,8(ap<1,0mm) 0,2-0,6-09(aps1,0mm) | 02-0,7-10(p<10mm) | 02-0,7-1,0(ap<2,0mm) PAe *
Gesenkstahl (40~50 HRC) B B . B — -
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<50mm) | 60—100—130 | 60100130
Austenitischer rostfreier | 05-07-08@<1,0mm) | 05-08-12(@ps1,0mm) | 05-1,0-16(@p<10mm) | 05-1,2-18(@ps10mm) | 05-1,2-138(@p<2,0mm) * Pig
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<5,0 mm) | 100 — 160 — 200 | 100 — 160 — 200
D Martensitischer rostfreier | 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(ap<10mm) | 05-1,0-1,6(@p<1,0mm) | 05-1,2-18(ap<10mm) | 05-1,2-18(@p<2,0mm) P *
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) | 150 — 200 — 250 180240 - 300
Auss(heidungsgehérteter 0,5-0,7-0,8(ap<£1,0mm) 05-0,8-12(ps1,0mm) | 05-1,0-16(@p<1,0mm) | 05-1,2-18(@ps1,0mm) | 05-1,2-18(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) | 99120 - 150
Gra ss 0,5-0,8-1,0(ap<1,0mm) 05-1,0-15(ps1,0mm) | 05-12-18(aps1,0mm) | 05-1,5-20(@ps1,0mm) | 05-1,5-2,0(aps2,0mm) - - * -
ugu 006-0,1-02(@pS3,5mm) | 0,06-0,15-03 (ap$3,5mm) | 0,06-0,2—03 (ap$3,5mm) | 0,060,203 (ap<3,5mm) | 0,060,204 (apS5,0mm) 120-180
- 250
SIS 05-0,7-08(apS10mm) | 05-0,8-12(ap<1,0mm) | 05-1,0-1,6(apS10mm) | 05-12-18(@p<1,0mm) | 05-1,2-18(@ps2,0mm) *
[PIETCLL 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 5,0 mm) 100-150
-200
”It-babSIE;EE di 0,2-0,4-0,6 (ap<1,0mm) 02-0,5-09(ap<1,0mm) | 02-0,6-10(ps1,0mm) | 02-0,8-12(aps10mm) | 02-0,8-12(ap<2,0mm) bid *
I ENIG] 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(@p<50mm) | 20-30-50 20-30-50
Legierung
Titanlegierung 0,2-0,4-0,6 (ap<1,0mm) 02-0,5-09(p<10mm) | 02-0,6-10(@ps1,0mm) | 02-0,8-12(ap<1,0mm) | 02-0,8-12(ap<2,0mm) * %
(Ti-6AI-4V) 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<50mm) | 406080 30-50-70

19




MFH Harrier | Empfohlene Schnittbedingungen  1.Empfehlung 2. Empfehlung

& : Empfohlene Wendeschneidplattensorte
5 Halterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/Z P 4
5 alterbezeichnung und Vorschub (fz: mm/2) (Ve: m/min)
=
£ Werstick G-
£ erkstilc MEGACOAT NANO beschichtetes
§ MFH25- MFH32- MFH40- MFH- - -R-10 MFH----14 Hartmetall
e PR1535 | PR1525 | PR1510 | (CA6535
X 05-0,8-10(p<10mm) | 05-1,0-15(aps10mm) | 05-12-18(ap<10mm) PAq *
05-15-20 _ _
Unlegierter Stahl 02-04-05(@ps1,5mm) | 03-07-10(@ps15mm) | 04-1,0-15(@p<1,5mm) 120180250120 - 180 - 250
X 05-0,8-10(p<10mm) | 05-1,0-15(aps10mm) | 05-12-18(ap<10mm) PAq *
05-15-20 _ _
Leglerter Stahl 02-0,4-05(@ps1,5mm) | 03-07-10(@p<1,5mm) | 0,4-1,0-15(@p<1,5mm) 100-160 - 220 100 - 160 - 220
G kst hl( 40 HR() 05-0,7-08(ap<1,0mm) | 05-0,8-12(aps1,0mm) | 05-1,0-1,6(apS1,0mm) 05-12-18 Pie *
€senksta 0,2-0,3-0,4(ap<1,5mm) 03-06-038(ps1,5mm) | 04-0,8-12(aps1,5mm) T 80-140-180 | 80140180
G kstahl (40 50 HRO 0,15-03-05(@ps1,0mm) | 02-05-08(aps1,0mm) | 0,2-0,6-09(@p<1,0mm) 02-07-10 Pie * - .
EEnld 0,15-02-025 @p<T,5mm) | 02-03-045@p<TSmm) | 02-05-07 (ap<15mm) S 60-100-130 | 60-100-130
Austenitischer rostfreier | 05-07-08@ps1.0mm) | 05-0,8-12(p<1.0mm) | 0,5-1,0-16(ap<1,0mm) 05-12-18 * ¥ _ _
Stahl 02-03-04(@ps15mm) | 03-06-08(@p<15mm) | 04-08-12(ap<15mm) c 100-160 - 200 100 160 - 200
FL Martensitischer rostfreier | 05-0,7-08(@p<1,0mm) | 05-0,8-12(@p<1,0mm) | 05-1,0-16(aps1.0mm) 05-12-18 PAS -~ -~ *
Stahl 02-03-04(@ps15mm) | 03-0,6-08(aps15mm) | 04-0,8-12(ap<1,5mm) R 150200 - 250 180240 - 300
Ausscheidungsgehérteter | 05-07-08(p<10mm) | 05-08-12(@pS1,0mm) | 05-10-16(ap<10mm) 05-12-18 * _ _ _
rostfreier Stahl 02-03-04(ap<15mm) | 03-0,6-08(@p<1,5mm) | 0,4-0,8-12(ap<15mm) o 90— 120150
G 0,5-0,8-1,0(ap<1,0mm) 05-10-15(p<1,0mm) | 05-12-18(aps1,0mm) 05-15-20 *
[T 02-04-05(@ps1,5mm) | 03-07-10(ps15mm) | 04-1,0-15(p<15mm) oo 120-180
-250
S h.. 0,5-0,7-0,8(ap<1,0mm) 0,5-0,8-1,2(ap<1,0mm) 0,5-1,0-1,6(ap<1,0mm) 05-12-18 *
PDAI0TUSS 02-03-04(@ps15mm) | 03-0,6-08(ps15mm) | 0,4-08-12(apS15mm) P 100-150
-200
ﬂ!{balfle?? di 02-04-06(@ps1,0mm) | 02-05-09(aps1,0mm) | 02-0,6-10(p<1,0mm) 02-08-12 Y *
[ Z.e CHEITRILE 015-0,2-03(aps1,5mm) | 02-0,4-06(aps1,5mm) | 0,2-0,5-038(@p<1,5mm) o 20-30-50 20-30-50
Legierung
Titamegierung 02-0,4-06(@p<1,0mm) | 02-05-09(@p<1,0mm) | 02-0,6-10(p<1,0mm) 02-08-12 * ¥
(Ti-6Al-4V) 0,15-02-03(@ps15mm) | 02-04-06(@p<1,5mm) | 02-05-08(@p<15mm) o 40-60-80 30-50-70

Fur Ni-basierte hitzebestandige Legierungen und Titanlegierungen wird eine Bearbeitung mit Kihimittel empfohlen.
Die fett gedruckten Angaben sind die empfohlenen Startbedingungen. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub mussen geméf den obigen Bedingungen und der aktuellen Bearbeitungssituation
angepasst werden.
Bei Bearbeitung mit BT30 oder Vergleichbarem muss der Vorschub auf 25 % der empfohlenen Schnittbedingung reduziert werden.
Fir das Nutenfrasen wird Innenkihlung empfohlen.
Fur die Feinbearbeitung (Schlichten) betrdgt der maximale empfohlene Vorschub f = 1,5 mm/U bei Typ SOMT14-LD, f = 0,9 mm/U bei Typ SOMT10-LD,

f=3,0mm/U bei Typ SOMT14-FL und f = 1,4 mm/U bei Typ SOMT10-FL

Konstruktionsmaschinenteile C25

Ve =220 m/min (n=1.750 min™)
f=0,7 mm/U (Vf = 4.900 mm/min)
ap x ae = 1,5 x 30 mm, Trockenbearbeitung

MFH40-532-10-4T

SOMT140520ER-GM  PR1525

Bearbeitungszeit

PR1525

Wettbewerber N
(90°-Fraser)

Bearbeitungszeit

3

800:;

PR1525 bendtigt eine hohere Anzahl von Durchgéngen im Vergleich zu

Wettbewerber N, jedoch wurde die Bearbeitungszeit um 75 % verkiirzt, da mit
einem 7-fach héheren Vorschub gearbeitet werden konnte.
(Auswertung durch Anwender)

Anwendungsbeispiele

Kupplung X5CrNi18-10

Weniger
Rattern

— —

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

Zerspan-
leistung

EEEETPEE
Wettbewerber M

PR1535 ermdglicht eine stabile Bearbeitung, wéhrend Wettbewerber M
Rattern erzeugte. PR1535 bewahrte einen guten Zustand der Schneidkante bei
stabiler Bearbeitung.

Bearbeitungszeit

PR1535

(Auswertung durch Anwender)
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BT-Aufsteckdorn (fiir Einschraubwerkzeug/Zwei Anlageflichen)

D1
ed1

KiihImittelbohrung
(Speisung durch Mitte)

Passendes

Einschraubwerkzeug Einsetzbarer Aufsteckdorn

Abmessungen
Aufsteckdorn
REzeehnn Verfiigbarkeit Abmessungen (mm) KiihImittel- |(Einspannung an zwei Flschen) Einsetzbares
9 9 bohrung Einschraubwerkzeug
L gD1 od1 S 2 1)) M1 G
BT30K- M08-45 [ 45 14,7 85 20 " M8xP1,25 BT30 MFH..-M08-..
M10-45 [ ] 45 18,7 10,5 21 9 12 M10xP1,5 Ja BT30 MFH..-M10-..
M12-45 [ ) 45 23 12,5 24 15 M12xP1,75 BT30 MFH..-M12-..
BT40K- M08-55 [ ) 55 14,7 8,5 20 n M8xP1,25 BT40 MFH..-M08-..
M10-60 [ ] 60 18,7 10,5 21 9 12 M10xP1,5 I BT40 MFH..-M10-..
M12-55 [ ] 55 23 12,5 24 15 M12xP1,75 BT40 MFH..-M12-..
M16-65 [ ) 65 30 17 25 16 M16xP2,0 BT40 MFH..-M16-..
@ Verflgbar
Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs
Passendes Einschraubwerkzeug Effektive Tiefe des montierten Werkzeugs (mm)
Bezeichnung des -
Fraserdurchm. Abmessung
Aufsteckdorns Bezeichnung M 12
oD L1
...16-M08-... 916 25 31,8 6,8
BT30K-  M08-45 ...17-M08-... o17 25 332 8,2
...18-M08-... 018 25 34,2 9,2
...20-M10-... 020 30 36,8 6,8
*@,‘, M4 e 022 30 39,2 9.2
~ ===~ ..25-M12-... 925 35 438 78
a \\m s - M12-4 : :
S| 7L /ﬁﬁi T S T 028 35 155 105
...16-M08-... 016 25 31,7 6,7
L1 LY BT40K-  M08-55 ..17-M08-... g17 25 33,2 8,2
M ...18-M08-... 918 25 343 93
...20-M10-... 920 30 38,7 8,7
M10-60 ..22-M10-... 022 30 445 14,5
..25-M12-... 925 35 44,6 9,6
M12-55
..28-M12-... 928 35 47,6 12,6
..32-M16-... 932 40 51,2 1,2
M16-65 ...35-M16-... 835 40 60,2 20,2
..40-M16-... 240 40 64 24

Aufsteckdorn-Kennzeichnungssystem

BT30 K-M12-45

Gleichzeitige Kegel-
und Plananlage

[
AufsteckdornengroBBe ‘ GewindegroBe ‘ Lange L
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Hinweis fiir Programmierradius R

Form MRF(:IA mlr:)ro " “;!adlius (mm) | Maw unh Teil (mm) MRIZ-I ({\“Ar::;l Magé;i;za dlius ] Max. unbearbeiteter Teil (mm)
R1,0 0 0,21 R1,6 (empfohlen) 0 0,39
, . R1,2 (empfohlen) 0 0,17 R2,0 0,09 0,35
WestidSetemvand. R1,5 0,08 01 RLS 0,26 0,26
R2,0 0,28 0,01 R3,0 0,46 0,17
MFH Micro/MFH Mini: Schneidkantenwinkel y(°) = 12°, max. Seitenwand-Neigungswinkel = 90°
Bearbeitungsteil MFH Harrier (GM)
%’é% et Werkzeughalter VIY;[(;(;TaStcthe- Schneidk:?nt)enwinkel (zr;ap.ff)r;:lr:r)l) R U;:;li)::{l::ri:)mg ges Max. unbearbeiteter Teil (mm) max. N:L?li:g;:ﬂ:kd e
E GM 10° R3,0 0 0,85 90°
UberbearbeieterRadistel MFH:---10---- LD 14° R3,5 0 0,69 65°
FL 14° R3,0 0 0,89 80°
T GM 10° R3,5 0 137 90°
MFH----14----| LD 16° R5,0 0 1,06 65°
FL 13° R3,0 0 1,36 80°
Referenzwerte zum Rampenfrasen
Typ Fréserdurchmesser gD (mm) 8 10 12 14 16
. Max. Rampenwinkel o max (°) 4° 3° 2° 1,5° 12°
MFH Micro tan a max 0070 | 0052 | 0035 0026 | 0021
Typ Fraserdurchmesser gD (mm) 16 17 18 20 22 25 28 32 40 50
MEH Mini Max. Rampenwinkel a max (°) 2,8° 2,5° 2,1° 1,7° 14° 1,2° 1° 0,8° 0,5° 04°
tan a max 0,049 0,042 0,037 0,030 0,024 0,021 0,017 0,014 0,009 0,007
Typ Fréserdurchmesser gD (mm) 25 28 32 35 40 50 63 80
MFH Harrier Max. Rampenwinkel o max (°) 5° 45° 4° 3,5° 3° 25° 2 7
(MFH----10----) tan o max 0,087 0,078 0,070 0,061 0,052 0,043 0,035 0,017
Typ Fréserdurchmesser gD (mm) 50 63 80 100 125 160
MFH Harrier Max. Rampenwinkel o max (°) 2° 1,8° 1° 0,5° 0,4° 0,2°
(MFH----14--- ) tan o max 0,035 0,031 0,017 0,009 0,007 0,003
Hinweise zum Rampenfrasen
L
« Der Rampenwinkel sollte kleiner sein als a max (maximaler Rampenwinkel) in den vorstehenden
Schnittbedingungen.
« Wahlen Sie einen Vorschub, der unter 70 % der Schnittbedingungen liegt.
Formel fiir die max. Schnittlange (L) L= ap I
bei max. Rampenwinkel ~  tan d max
O max
) n

Hinweise zum Zirkularfrasen

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

© Uberschreitung des max. — © Unterschreitung des min.
Bearbeitungsdurchmessers < ! Bearbeitungsdurchmessers
Mittelkern bleibt nach Mittelkern kollidiert mit
Bearbeitung stehen. Halter.

©@Dh (Bearbeitungsdurchmesser)

Bearmtung

I I

(Fraserdurchmesser)

Typ Min. Schnittdurchm. eDh1 | Max. Schnittdurchm. aDh2| Maximale Rampentiefe pro Zyklus | Bearbeitungstiefe (h) pro Umdrehung muss geringer
- als max. ap (S) sein. Vorschiibe miissen auf 50 %
MFH Micro 2xD-3,5 2xD-2 0,5mm der empfohlenen Schnittbedingungen reduziert
MFH Mini 2xD-8 2xD-2 1mm werden. Vorsicht walten lassen, um durch lange Spéne
MFH Harrier (MFH- - —10----) IxD-18 I%XD—2 GM=1,5mm verursachte Probleme zu vermeiden.
MFH Harrier (MFH- - --14---+) 2xD-25 2xD-2 GM=2mm
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Hinweise zum Frasen mit Vorschubunterbrechung

-l

. Pd Mindestverfahrweg nach dem
Pﬂ iy Max. Schnitttiefe Eintauchen
T MFH Micro 05 oD-3,5
Mittelkern oD MFH Mini 1,0 oD-9
Einheit: mm
GM LD FL
Bezeichnung Pd Mindestverfahrweg nach dem Pd Mindestverfahrweg nach dem Pd Mindestverfahrweg nach
Max. Schnitttiefe Eintauchen Max. Schnitttiefe Eintauchen Max. Schnitttiefe dem Eintauchen
MFH Harrier (MFH- - --10--- ) 15 gD-18 15 gD-14 15 gD-15
MFH Harrier (MFH- - --14----) 2,0 oD-24 2,0 oD-18 2,0 oD-19

Vorschub auf 25 % oder weniger der empfohlenen Schnittbedingungen reduzieren, bis die unbearbeitete Stelle entfernt ist.
Beim Eintauchen den Vorschub auf f < 0,2 mm/U reduzieren.

Vertikalfrasen

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

Einheit: mm
> . Typ Maximale Schnittbreite (ae)

/ MFH Micro 1,7
MFH Mini 35

MFH Harrier (MFH- - --10----) 8 (GM)

MFH Harrier (MFH- - --14----) 11,5 (GM)
GM-Spanbrecher ist fiir alle Anwendungen verfligbar.
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Plan- und Nutenfrasen Rampenfrasen Zirkularfrasen Taschenfrasen Konturfrasen
Eckfrasen

3D-Bearbeitung

Verwendung von MFH Harrier

Konturfrasen (max.
Wendeschneidplatte Rampenfrasen Neigungswinkel der Vertikalfrasen Zirkularfrasen Taschenfrdsen
Werkstiick-Seitenwand)
GM O O(90°) O @) O
LD O A (65°) X X X
FL O A (80°) X X X

Fur die Typen FL und LD gibt es beim Konturfrdasen eine Grenze fir den Wandanstiegswinkel.
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