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多功能切削MFC-易切高动态应用的解决方案
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优势

多功能铣刀MB-NVDS (MFC)在过去的一年广受欢迎。每一款MFC多功能铣刀多达96种不同的应用，用户明
显降低了库存和机床设置成本，长远来看，还可以减少换刀时间从而也降低生产成本。

由于MB-NVDS (MFC)刀具广受市场认可，MB-NVDS刀具系列
被进一步扩展。已经在市场上应用的MB-NVDS刀具展示了极其
优异的精加工和传统高效粗加工性能，新的系列更侧重于高动
态铣削。 
 
这些铣刀具有非常强壮的切削刃形，非常适于大螺旋角插补铣削
和使用全刃铣削。

新MB-NVDS铣刀的切削前角被设计成更锋利的前角。正10° 的
切削角和经过处理的切削刃使得切削轻快震动低，从而降低了切
削力功率损耗和扭矩，双螺旋槽设计和连续抛光的切削刃使其
在HDC摆线加工时能承受更高的热量和机械载负荷。

新的5.2倍径的MB-NVDS能用于深孔加工并在高速高动态
HDC-S铣削时具有非常高的材料去除率。

ToolExpert MFC 软件已经特别为整个MFC系列铣刀更新升级
过，包括了很多新的应用和MB-NVDS (MFC)系列刀具提供的优
异宽泛的使用范围。

MFC-每支铣刀多达96种不同应用
易切高动态，最深可达5.2倍径

•	降低物流库存成本	
	 因为一支铣刀可以用于多种应用

•	缩短机床设置时间	
	 由于大量降低刀具种类

•	降低资金支出	
	 对刀具和刀柄而言

•	高的工艺可靠性	
	 由于中心冷却通道确保切屑顺利排出

•	降低负载以及更低的能耗	
	 由于顺滑的切削和最优的排屑

•	最佳的程序和性能	
	 ToolExpert MFC 提供精确的应用参数

•	最优的生命循环	
	 ToolCare® 刀具管理, ReTool® 刀具重磨和刀具再利用
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MFC解决方案是为了成功生产

多功能产品研发的目的是在不降低性能的前提下降低复杂性。

多功能铣刀使客户集中全部精力在编程和提高其竞争力甚至在
工艺方面。

生产的挑战和目标

现今对于生产部门而言，面对的一个巨大的挑战是在现有设备的
基础上尽快获得铣削策略和工具的最优化。

这样做的同时，如果公司的竞争力要进一步提高，那么必须不断
地综合考虑各种目标:

•	更高的生产率，更好的性能和更长的刀具寿命 
•	更稳定可靠以及可重复性 
•	自动化程度更高 
•	更好的产品质量 
•	更短的机床设置时间和更快的使用 
•	较低的操作成本和投资 
•	更好的资源持续利用 
•	更好的应用Know-how 
•	更灵活 
•	简单化和标准化

掌控这种复杂性则体现出制造者的核心竞争力和关键行动，因
为这是真正的附加值。更快、更简单和更稳定可靠的新应用可以
解决这个问题，促成更具竞争力和可盈利的生产。

材料

CAD-CAM

应用

加工基础条件

刀具

多功能铣刀协助您完成复杂的技术应用
并提供可靠的切削参数，从而让您集中

精力在CAD-CAM编程方面。



[ 4 ]

所有新MFC铣刀的MB-NVDS技术概览

标准长度

中等长度

加长长度5.2倍径

新MB-NVDS (MFC)铣刀的技术

新的技术有一个很清晰的目标：其必须给用户带来多种切实的利益。为了达到这个目标，只能尽可能的把多种技术融合到这个系列的
刀具上，以获得最好的性价比。与此同时作为刀具技术的一部分，也包括了FRAISA研发的应用和参数推荐软件。

* 根据情况可选 标准长度刃径12mm，中等长度刃径6mm

长度规格

45°
10°

Vario

长度规格 *

中等长度 *

加长长度  
每一个技术细节描述都能在FRAISA样本中找到。
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用5.2倍径的MB-NVDS铣刀全部铣削加工的工件

降低切削力，功耗和扭矩输入因为轻微的低振动切削

•	 10°正前角和特殊处理的切削刃 
•	轴向切削力最高可降低25%，功耗和输入扭矩最高可降低20% 
•	加工结构钢和抗拉强度小于850 N/mm2的钢材性能更优异 
•	适宜装夹不够稳固或者薄壁结构的工件 更低的能耗和主轴负载

MFC用5.2倍径刃长的加长长度铣刀加工深度可达
5.2倍径

•	螺旋下刀用FRAISA的插补切削刃和中心冷却孔 
•	整个加工应用范围更广 
•	采用HDC-S加工时有极高的材料去除率

上面的工件只用了一支铣刀！

材料：1.2738 
抗拉强度：Rm=1,000 N/mm2 
铣刀：P8221.300 
刃径d1 = 6 mm 切深ap = 30 mm 螺旋下刀角度 φz = 10°  
HDC-S粗加工 ae = 0.3*d1  
材料去除率Q = 69 cm3/min (!)  
半精加工和精加工 ae = 0.1 mm
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选择您所需的刀具，ToolExpert MFC将提供相应的性能特征和
应用范围。新的MB-NVDS铣刀采用10°正前角并做了刃部处理
使其更适于HDC铣削策略。现有的MB-NVDS铣刀（8102/8202

和8105/8205）很适于HPC铣削策略。这样的区分能够完美的适
于您的机床和应用状况。

ToolExpert MFC - 帮您选择正确的刀具

除了新研发的MB-NVDS采用10°前角，我们也输入了全部测试的新切削参数到新版本的ToolExpert MFC中。只需几次点击，选择材
料，应用和刀具就可获得相应的切削参数，输入机床控制系统或者CAM软件。

最新版本的ToolExpert MFC会使用加深色帮您选择最合适的刀具

ToolExpert MFC 和应用技术 
应用知识 
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扫描二维码进入
ToolExpert MFC软
件获取切削参数

短工作长度长工作长度

铣削外轮廓和内型腔以及插补深度1.5倍径以内 插补深度1.5倍径以上

中心气冷或水冷 
 
所有的MFC铣刀都有中心冷却孔，结合插补切削刃，中心冷却孔
确保最大的工艺可靠性和性能，因为切屑被立即排出插补切削刃

区域。当插补深度大于1.5倍径时，FRAISA总是推荐采用内冷式。

插补深度1.5倍径以上 
 
高动态铣削HDC比高效铣削HPC具有更高的生产率、工艺可靠性
和更低的负载。然而更快的切削速度意味着加工过程温度相对
较高。对于被加工的工件，工作长度长一些或者短一些对于切削

温度有直接的影响。降低或者提高切削速度是为了控制过程温
度，也可以让你控制刀具的磨损。
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CAD-CAM胜任竞争优势

使用最先进的CAD-CAM以获得竞争优势

CAD-CAM规划被加工工件的应用种类和铣削策略。先进的
CAD-CAM具有多种不同的加工策略。高动态铣削（HDC，摆线
铣削）现在已经被应用于很多CAD-CAM。这种工艺具有显著的

经济优势而且是一个真正的高效（HPC）和高进给（HFC）铣削
替换方案。

CAD-CAM加工策略知识在生产力、安全、质量和机床环境方面
的竞争优势已被证明是理想的。程序员所拥有的基础知识也是非
常重要的。

为进一步提高基础知识和CAD-CAM使用之间的协调
性，FRAISA在定期的切削研讨会上介绍相应的关键因素。根据和
参与者一起沟通交谈显示，这方面还有很大的潜力提高改善。
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d3 l1 l2 l3 � zø
Code r

POLYCHROM

P8101

Zylindrische Fräser   MB-NVDS

Rm
1100-1300

Rm
850-1100

Rm
< 850

Rm
1300-1500

HRC
48-56

Inox
Stainless

Ti
Titanium

GG(G)
Tool Steel

P8201

Glattschneidig, normale Ausführung mit Kurzhals, 
Hochleistungs-Eintauchstirn mit zentralem Luft-/Kühlkanal

{ { {
P 8201 .220

HM
MG10

� 45°
� 10°

.220

.260

.300

.391

.450

.501

.503

.610

.612

.682

.684

4 6 3.7 57 8 16 0.10 3.0° 4
5 6 4.6 57 10 18 0.10 1.5° 4
6 6 5.5 57 12 20 0.10 0.0° 4
8 8 7.4 63 19 26 0.15 0.0° 4

10 10 9.2 72 23 31 0.20 0.0° 4
12 12 11.0 83 27 37 0.20 0.0° 4
12 12 11.0 83 27 37 0.20 0.0° 4
16 16 15.0 92 32 43 0.20 0.0° 4
16 16 15.0 92 32 43 0.20 0.0° 4
20 20 19.0 104 39 53 0.20 0.0° 4
20 20 19.0 104 39 53 0.20 0.0° 4

Beschichtung Artikel-Nr. ø-Code

Beispiel:
Bestell-Nr.

Schruppen HPC Schruppen HDC Schlichten

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

*

*

*

* mit Spanteiler
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®

HS
S B

平底铣刀 MB-NVDS 
光刃，普通（长度）带短径 
高性能插补切削刃和中心内冷

新！

粗加工 HPC 粗加工 HDC 精加工

* 带断屑槽

订货代码示例: 
Order-N°. P	  8201	  220

涂层 产品代码  Ø-直径代码
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d2

l2
l1

d1

new!

d1
e8

d2
h6 l1 l2 � zø

Code r

POLYCHROM

P8111

Zylindrische Fräser   MB-NVDS

Rm
1100-1300

Rm
850-1100

Rm
< 850

Rm
1300-1500

HRC
48-56

Inox
Stainless

Ti
Titanium

GG(G)
Tool Steel

P8211

Glattschneidig mit Spanteiler, mittellange Ausführung,
Hochleistungs-Eintauchstirn mit zentralem Luft-/Kühlkanal

{ { {

P 8211 .220

HM
MG10

� 45°
� 10°

.220

.260

.300

.391

.450

.501

.610

.682

4 6 63 13 0.10 3.5° 4
5 6 63 16 0.10 1.5° 4
6 6 63 21 0.10 0.0° 4
8 8 72 31 0.15 0.0° 4

10 10 84 37 0.20 0.0° 4
12 12 97 44 0.20 0.0° 4
16 16 108 53 0.20 0.0° 4
20 20 122 62 0.20 0.0° 4

Beschichtung Artikel-Nr. ø-Code

Beispiel:
Bestell-Nr.

Schruppen HPC Schruppen HDC Schlichten

●

●

●

●

●

●

●

●

*
*

* nur ohne Spanteiler

X-
G

en
er
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n
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se

-X
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ra
®

HS
S B

粗加工 HPC 粗加工 HDC 精加工

新！

* 不带断屑槽

订货代码示例: 
Order-N°. P	  8211	  220

涂层 产品代码  Ø-直径代码

平底铣刀 MB-NVDS 
光刃，带断屑槽，中长（长度） 
高性能插补切削刃和中心内冷
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new!

d1
e8

d2
h6 l1 l2 zø

Code r

POLYCHROM

P8121

Zylindrische Fräser   MB-NVDS

Rm
1100-1300

Rm
850-1100

Rm
< 850

Rm
1300-1500

HRC
48-56

Inox
Stainless

Ti
Titanium

GG(G)
Tool Steel

P8221

Glattschneidig mit Spanteiler, extralange Ausführung 5.2xd,
Hochleistungs-Eintauchstirn mit zentralem Luft-/Kühlkanal

{ { {

P 8221 .300

HM
MG10

� 45°
� 10°

.300

.391

.450

.501

.610

.682

6 6 73 32 0.10 4
8 8 84 42 0.15 4

10 10 101 53 0.20 4
12 12 117 63 0.20 4
16 16 144 84 0.20 4
20 20 169 105 0.20 4

Beschichtung Artikel-Nr. ø-Code

Beispiel:
Bestell-Nr.

Schruppen HPC Schruppen HDC Schlichten

●

●

●

●

●

●
X-

G
en

er
at

io
n

Ba
se

-X

Fa
vo

ra
®

HS
S B

d2

l2
l1

d1

粗加工 HPC 粗加工 HDC 精加工

新！

订货代码示例: 
Order-N°. P	  8221	  300

涂层 产品代码  Ø-直径代码

平底铣刀 MB-NVDS 
光刃，带断屑槽，加长（长度）5.2倍径 
高性能插补切削刃和中心内冷
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扫描二维码您将获得
更多FRAISA 集团的
信息。

扫描识别二维
码，也添加关注
FRAISAChina公众
微信号

FRAISA CHINA 
中国（上海）自由贸易区富特东三路526号3号楼A202室  
邮编200131 
infochina@fraisa.com  I  www.fraisa.com  I


