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MODULHARD’ANDREA

What is MHD’?

Was ist das MHD’?

YT1o Takoe MHD'?

Co to jest MHD?

Cos’é 'MHD’?

A modular toolholder system
for boring, milling, drilling,
tapping.

A rigid high precision
system, conceived and
manufactured with the

most advanced design

and production facilities,
backed by an experience
over many decades in boring
operations.

A system of extreme
flexibility and simplicity
suitable for machine tools,
machining centres and
flexible manufacturing
systems.

A system for machining to
closest tolerances with a
high degree of surface finish.
A system with internal
coolant supply in all its
components.

A system available

in 11 sizes with full
interchangeability of all
components.

The MHD’ coupling

is the heart of the tool
system as it ensures utmost
rigidity and concentricity
during milling and boring
operations. This is achieved
by the (patented) cylindrical-
conical fit and by a radial
expanding bolt for clamping
and driving.

Ein modulares
Werkzeughalterssystem zum
Ausdrehen, Frasen, Bohren
und Gewindeschneiden.

Ein starres
Hochprazisionssystem,das
mit den modernsten
Konstruktions-und
Fertigungsmitteln aufgrund
unserer jahrzehntelangen
Erfahrung im Ausdrehen
entwickelt und hergestellt
worden ist.

Ein System extremer
Flexibilitat und Einfachheit fir
Werkzeugmaschinen,
Bearbeitungszentren und
flexible Fertigungsbetriebe.
Ein System fiir Bearbeitungen
von engsten Toleranzen mit
hoher Oberflachengdite.

Ein System mit innerer
KihImittelzufuhr in allen
Elementen.

Einin 11 GréBen lieferbares
System, das die volle
Austauschbarkeit gestattet.

Die MHD’ Kupplung
ist das Kernstlck des
MODULHARD’ANDREA, da
sie maximale Starrheit und
Konzentrizitat beim Frasen
und Bohren sichert. Das
wird durch die (patentierte)
zylindrisch-konische
Passflache und den
radialen Spreizbolzen fur
Axialspannung und Mithahme
erreicht.

MogpynbHana cuctema
[ep>XaBoK [NA pacTaymBaHua,
hpesepoBaHusA, cBEpPNEHnA

1 Hape3aHuA pesbb.

JKecTkaA BbICOKOTOYHAA
cucTema cosfaHHanA ¢
1CNonb30BaHNeM nepefoBbIxX
pa3paboToK N COBPEMEHHbIX
NPON3BOACTBEHHbIX
BO3MOXHOCTEW, OnvparoLLmxca
Ha MHOTONETHWIA OnbIT
cneunan1cToB no

onepaunAm pacTaqnBaHuA.
Cuctema nossonaet
3a/aBaTh 04eHb Y3Kue

nosiA AOMYCKOB W NOny4YaThb
BbICOYaAWILLYIO CTeneHb
4YUCTOTbI 06pabaTbiBaeMbIxX
NOBEPXHOCTEN.
MpuMeHeHHble B cucteme
3anaTeHToBaHHbIE LNNNHAPO-
KOHWYECKME COeaNHEHNA U
paavanbHbli Pa3XnMHOM
BUWHT, 06ecneymBatoT ee
XECTKOCTb U COOCHOCTb.

Bce KOMMOHEHTbI MetoT
BHYTPEHHWe KaHasbl noaa4v
COX.

CwucTema npefcraeneHa B

11 pasnmyHbIx pasmepax npu
MOJIHOW B3aWMO3aMEHAEMOCTM
BCEX €€ KOMMOHEHTOB.

MpyHUMN couneHeHna YyacTen
CUCTEMbI, UCMOJSIb30BaHHbIV

B MHD', aBnaeTca

ee cepaueMm, Tak Kak
rapaHTUpyeT MakCMMarsbHyto
ECTKOCTb U COOCHOCTb NpK
onepaumnax ppesepoBaHna u
pacTaymBaHua.

System modutowych,
sktadanych oprawek
narzedziowych do wytaczania,
frezowania, wiercenia,
gwintowania. Jest to system
o bardzo duzej sztywnosci i
doktadnosci, przygotowany

i wykonany za pomoca
najnowoczesniejszych
sposobdw projektowania

i produkcji oraz dzieki
wieloletniemu doswiadczeniu
producenta w wytaczaniu.
Jest to system niezwykle
elastyczny i prosty, nadajacy
sie do obrabiarek, centréw
obrébcezych i elastycznych
systemdw produkcyjnych.
Jest to system pozwalajacy
na uzyskanie bardzo
doktadnych toleranciji,
umozliwiajgcy uzyskanie
powierzchni o wysokiej
jakosci. System posiada
wewnetrzne doprowadzenie
chtodziwa do wszystkich
swych elementéw. Dostepny
jest w 11 wielko$ciach z
petng mozliwoscia taczenia
poszczegolnych elementéw.

Ztacze MHD

Stanowi serce systemu
MODULHARD’ANDREA, gdyz
pozwala frezowac i wytaczaé
przy zachowaniu duzej
sztywnosci i wspotosiowosci.
Wszystko to dzieki walcowo
-stozkowemu, opatentowanemu
potaczeniu i dzieki promieniowo
rozpreznemu SWOrzniowi.
Sworzen jednoczes$nie blokuje
elementy wzgledem siebie i
przenosi moment obrotowy.

. 000000
Un sistema modulare di
portautensili per alesare,
fresare, forare, maschiare.
Un sistema rigido,

di alta precisione,

studiato e realizzato con

il contributo dei mezzi piu
avanzati di progettazione

e fabbricazione e

di un’esperienza
pluridecennale nel campo
dell'alesatura.

Un sistema di estrema
flessibilita e semplicita,
adatto per macchine utensili,
centri di lavoro e sistemi di
produzione flessibile.

Un sistema per lavorazioni
a strettissime tolleranze con
superfici di alta qualita.

Un sistema con
alimentazione interna del
refrigerante in tutti i suoi
elementi. Un sistema
fornibile in 11 grandezze con
massima intercambiabilita
degli elementi.

Lattacco MHD’

¢ il punto di forza del
MODULHARD’ANDREA
perché consente di fresare
ed alesare con massima
rigidita e concentricita

grazie all'accoppiamento
(brevettato) cilindrico-conico
e al perno radiale espandibile
per il bloccaggio assiale e il
trascinamento.




Sizes and driving Abmessung und

CoepnuHeHue YacTen

Rozmiary i wielkos$ci

Dimensioni e coppia

torque Anziehdrehmoment MOAYNbHOW CUCTEMbI momentu di serraggio
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MHD’ 14 14
10 2,5 2-25
MHD’ 16 16
MHD’ 20 20 13 3 4-45
MHD’ 25 25 16 3 6,5-75
MHD’ 32 32 20 4 7-8
MHD’ 40 40 25 5 16 - 18
MHD’ 50 50 32 6 30 - 35
MHD’ 63 63
42 8 80 -90
MHD’ 80 80
MHD’ 110 110
76 14 250 - 270
MHD’ 140 140
| | I | |
GENERAL ALLGEMEINES OCHOBHAA INFORMACJE OGOLNE INFORMAZIONI
INFORMATIONS MH®OPMALIKA GENERALI
* Assembly * Montage * MoHTax ¢ Montaz * Montaggio
- Secure the arborto arigid - Die Grundaufnahme in einer - 3akpenuTe AepxaBky Ha - Upewnic sig, czy stozek - Assicurare l'attacco base
support. Halterung befestigen. XKEeCTKOW MOACTaBKe. bazowy znajduje sie w in un supporto.

- Fit the required component
(adaptor, extension, boring
head etc.) to the arbor
ensuring that the radial
expanding pin does not
project from the cylindrical
part.

- Clamp the component
by turning the radial pin
clockwise with the
exagonal wrench provided
or with a torque wrench.

- Gewiinschtes Komponente
(Reduzierung,Verlangerun,
Ausdrehkopf usw.)
einsetzen. Darauf achten,
dass der radiale
Spreizbolzen nicht aus dem
zylindrischen Teil heraus
ragt.

- Element durch
Rechtsdrehen des
Spreizbolzens mit dem
mitgelieferten
Sechskantschlissel oder
einem
Drehmomentschlissel

* Disassembly
- Secure the arbor to a rigid

support. festklemmen.
- Unlock the radial pin by
turning it * Demontage

- Grundaufnahme in einer
Halterung befestigen.

- Spreizbolzen durch
Linksdrehen |6sen.

counterclockwise.

* Maintenance

- The conical and
cylindrical surfaces of
each component should
be cleaned and lubricated
at periodic intervals.

- The expanding radial
pin should be treated
regularly with an anti-
souff lubricant.

- The slide guideway
of the micrometric
boring bars should be
cleaned and lubricated
at periodic intervals.

* Wartung

- Zylindrische und konische
Flachen der Komponenten
von Zeit zu Zeit reinigen und
schmieren.

- Den radialen Spreizbolzen
mit einem Schmiermittel
periodisch abschmieren.

- Schlittenflihrung der
mikrometrischen
Bohrstangen von Zeit zu
Zeit reinigen und schmieren.

- BctaBbTe Tpebyemyio YacTb
(NepexomHvK, YaNUHUTENb,
PacTOY4HYIO FONIOBKY U T.A.) B
LlepxaBKy, yoeauBLUMCh, YTO
paamanbHbIA Pa3X1MHO
BUHT HE BbICTYNaeT 13
LIMIMHAPWYECKON YacTu.

- 3aKpenuTe KOMMNOHEHTbI
mexy cobow, noBopaimsan
Pas3>XunMHON BUHT N0
4acoBOW CTperke
LUECTMrPaHHbIM Unn
[LMHaMOMETPUYECKNM
KIHO4OM.

* Pasbopka
- 3akpenwuTe aepxaBKy Ha
ECTKOW NoACTaBKe.
- OcBob60oanTE pPas3>KMMHOM
BUMHT, NOBOPa41Bas ero
NPOTMB YaCcOBOWN CTPENKM.

* O6cnyxunBaHve
- KoHuyeckue n
LUNUHApUYecKre
NOBEPXHOCTN KOMMOHEHTOB
LLOMKHbI NEPUOANYECKU
04MLLATLCA U NOKPbIBATLCA
CMa3Koii.

- PasXumHon BUHT
HEeobx0AMMO NePUOANYECKN
cMasblBaTh.

Ckonb3Auime
HanpasnawLme
MUKPOMETPUHECKUX
PaCTO4HbIX ONPaBOK
[LIOMKHBI NEPUOANYECKU
04MLLATLCA M MOKPbIBATHCA
CMasKo.

uchwycie montazowym.

Zamontowac wybrany

element (redukcje,

przedtuzke, gtowice
zgrubna, gtowice
mikrometryczna itd.)
upewniajgc sie wczesniej,

czy sworzen nie wystaje z

walcowej piasty.

- Zablokowaé (obracajac
zgodnie z ruchem
wskazéwek zegara) sworzen
za pomoca szesciokatnego
klucza, ktéry nalezy do
wyposazenia lub kluczem
dynamometrycznym.

¢ Demontaz

- Upewni¢ sie, czy stozek
bazowy znajduje sie w
uchwycie montazowym.

- Odblokowa¢ (obracajac w
kierunku przeciwnym do
ruchu wskazéwek zegara)
sworzen.

* Konserwacja

- Utrzymywac w czystosci
i dobrze nasmarowane
powierzchnie walcowo-
stozkowe elementéw ztgcza.

- Sworzer rozprezny dobrze
jest nasmarowac produktem
przeciw zapiekaniu (smar z
dodatkiem miedzi).

- Utrzymywaé w
czystosci i dobrze
nasmarowang prowadnice
suportu w gtowicach
mikrometrycznych.

- Montare I'elemento
desiderato (riduzione,
prolunga, testina per
alesare ecc.)
assicurandosi che il
perno radiale non sporga
dal mozzo cilindrico.

- Bloccare ruotando in
senso orario il perno
radiale con la chiave
esagonale in dotazione
0 con una chiave
torsiometrica.

* Smontaggio
- Assicurare l'attacco base
in un supporto.
- Sbloccare, ruotando a
fondo in senso antiorario,
il perno radiale.

* Manutenzione
- Mantenere pulite
e lubrificate le parti
cilindrico-coniche degli
elementi.

- Mantenere lubrificato con
un prodotto antigrippante il
perno radiale espandibile.

- Mantenere pulita e
lubrificata la guida di
scorrimento della slitta dei
bareni micrometrici.
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MODULHARD’ANDREA

Arbors Extensions Grundaufnahmen [epxxaBku Elementy chwytowe Attacchi base

Reductions Verldngerungen YanuHutenu Przedluzki Prolunghe Riduzioni
Reduzierungen MepexoaHuku Redukcje
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ARBORS GRUNDAUFNAHMEN OEP)XABKU STOZKI BAZOWE ATTACCHI BASE

Arbors are manufactured in
accordance with

DIN 69871 A-B, MAS 403
BT, DIN 2080, ANSI-CAT,
DIN 69893-A and are made
of carburized steel, hardened
and ground to AT3 tolerance.
Arbor sizes MHD’ 80, 110
and 140 are recommended
for heavy milling and for
bores deeper than 250 mm
and exceeding 125 mm
diameter.

Special arbors are available
on request.

EXTENSIONS
Extensions of various
lengths are available for
each MHD’ size, allowing
greater flexibility in
machining depth.

REDUCTIONS

MHD’ components of a
smaller size can be used
by means of adaptor
sleeves which allow greater
interchangeability and
ensure tool rigidity.

Die Grundaufnahmen
entsprechen den Normen

DIN 69871 A-B, MAS 403

BT, DIN 2080, ANSI-CAT,

DIN 69893-A. Sie werden
aus Einsatzstahl gefertigt,
gehartet und auf Toleranz AT3
geschliffen.

Fur schwere Fréasarbeiten und
Bohrungen mit Tiefen Uber
250 mm und Durchmessern
Gber 125 mm ist der Einsatz
von Grundaufnahmen GréBe
MHD’ 80, 110 und 140
zweckméBig.
Grundaufnahmen in
Sonderausflihrung sind auf
Anfrage lieferbar.

VERLANGERUNGEN

Fir jede MHD’ GréBe

sind Verlangerungen
verschiedener Lange
vorhanden, die eine gréBere
Anpassungsfahigkeit an

die Bearbeitungstiefe
ermdglichen.

REDUZIERUNGEN

Die Reduzierungen
ermdglichen die Verwendung
der Komponenten kleinerer
MHD’ GréBen. Damit ist eine
umfassende Austauschbarkeit
und gréBere Steifigkeit
gegeben.

[MpoussoaAaTcA B
cooTseTcTeuK ¢ DIN 69871
A-B, MAS 403 BT, DIN 2080,
ANSI-CAT, DIN 69893-

A v usrotaBnusaloTCcA

13 yrnepoancTon

cTanu, 3akaneHHom

1 BbILLNEPOBAHHON B
COOTBETCTBUU C KNAacCOM
To4HOCTM AT3. Pasamepsbl
nepxasok MHD’80, 110

1 140 pekomeHaoBaHbl

ANA TAXENbIX (hpe3epHbIX
onepauuii u pactaymBaHma
0TBepCTUI rnybuHow 6onee
250 MM, UMeroLLMX anameTp
cBbile 125Mm

YANUHUTENN

[Mporpamma Bko4aeT B

cebA yAnMHUTENN PasnuyHbIX
pa3mepoB AnA KaXAoro
pasmepa MHD v no3sonAeT
obpabatbiBaTh 3HAYUTENBHbI
pAA pa3mepos.

NMEPEXOOHUKHU
KomnoHeHTsl MHD
MEHbLUNX pa3MepoB MOryT
6bITb UCMONb30BaHbI

C NepexoaHbiMn
BTYJIKamu, KOTopble
obecnevnBaroT LUNMPOKYIO
B3aUMO3aMeHAEMOCTb 1
rapaHTUpYHOT XXEeCTKOCTb
MNHCTPYMEHTa

Stozki sa wykonane wg
nastepujacych norm: DIN
69871 A-B, MAS 403 BT,
DIN 2080, ANSI-CAT, DIN
69893-A i sg wytwarzane ze
stali naweglonej, hartowanej
i szlifowanej z zachowaniem
tolerancji AT3 (tabela).
Elementy ze ztgczem

MHD' 80, 110i 140 sa
zalecane do ciezkiego
frezowania i do gtebokiego
wytaczania ponad 250 mm
przy $rednicach wigkszych
niz 125 mm.

PRZEDLUZKI

Do kazdego rozmiaru MHD
istnieja przedtuzki o réznych
dtugosciach, ktére pozwalaja
osiggna¢ wymagane
gtebokosci obrébki.

REDUKCJE

Redukcje pozwalajg
zastosowac komponenty z
modutem MHD mniejszym
o jeden wymiar, dzieki
czemu zapewniajg wieksza
wymienno$¢ i stabilno$¢
narzedzia.

Gli attacchi sono realizzati
secondo le norme

DIN 69871 A-B, MAS 403 BT,
DIN 2080, ANSI-CAT,

DIN 69893-A e sono costruiti
in acciaio cementato,
temperato e rettificato
secondo la tabella AT3.
Limpiego di attacchi con
grandezze MHD’ 80, 110 e 140
sono consigliati per operazioni
di fresatura pesante e per
alesature profonde

oltre i 250 mm con diametri
superiori a 125 mm.

A richiesta si possono
costruire attacchi speciali.

PROLUNGHE

Per ogni grandezza di
MHD’ esistono prolunghe
di differenti lunghezze che
consentono di ottimizzare
le profondita di lavorazione
desiderate.

RIDUZIONI

Le riduzioni permettono di
utilizzare componenti di una
grandezza MHD’ piu piccola
e quindi avere maggiore
intercambiabilita e stabilita
dell'utensile.




