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Innovative Schneidengeometrie

Fiir Bearheitungen in Stahlen, rostfreien
Stahlen sowie in Gusseisen und schwer
zu hearbeitenden Werkstoffen.




Vollhartmetallbohrer

MINI-MWS

M Eigenschaften

@ Gewellte Schneidkanten und spezielle Span-Nuten-Geometrie filr eine gleichmaBige und schnelle Spanabfuhr

Schneidkantenform Querschnittsform

Groler
) ) ) Radius
Die gewellte Schneide erzeugt eine
optimierte Spanbildung bei hoher .
Kleiner

Schneidkantenstabilitat. Radius

Fur optimale Spanabfuhr

@ Schnittwiderstand und Spanform v

MWS-Bohrer reduzieren den Schnittwiderstand und die Leistungsaufnahme.
Die Spéne haben eine kompakte Form, das fuhrt zu einer hervorragenden Spanabfuhr und verhindert Spanestau.
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a ' '* a Werkstoff : DIN Ck50 (150-180HB)
§’ 5T §’ 3 Bohrerdurchmesser  : 912 (Interne Kiihlung)
o | L k] Bohrtiefe :60mm
52 g 2 Schnitigeschwindigkeit : 120m/min
s 1 1 Vorschub :0.25mm/U
" Kihimittel : Emulsion
0 0 Oldruck :0.5MPa

@ Optimierter Spitzenwinkel
- Spitzengeometrie

Optimierte Spitzengeometrie fir bessere Zentriergenauigkeit.

MWS-Bohrer Herkémmlicher Vollbohrer




MINI-MWS =

MWS (intere Kihlung) o ==
@ Der MWS-LB/XB-Typ kann in Schrumpffutter verwendet werden.
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|'5§1 § é E Bestellbezeichnung e s 0y | o 6:51 § é E Bestellbezeichnung s I iz b | pa
(mm)| (I/d) > (mm)| (I/d) >
1.0 5|Int. | @ MWS0100LB 11 15| 55 | 3.0 20 5(Int.| @ MWS0200LB 22 | 24 | 68 | 3.0
: 12 | Int. | @ MWS0100XB 23 | 27 | 55 | 3.0 ) 12 [ Int. [ @ MWS0200XB 30 | 32 | 68 | 3.0
11 5(Int. | @ MWS0110LB 17 | 21| 55| 3.0 21 5]Int. | @ MWS0210LB 28 | 30| 74 | 3.0
i 12 [ Int. | @ MWS0110XB 23 | 27 | 55 | 3.0 ' 12 | Int. | @ MWS0210XB 38 |40 | 74 | 3.0
1.2 5|Int. | @ MWS0120LB 17 | 20 | 55 | 3.0 29 5(Int.| @ MWS0220LB 28 |29 | 74 | 3.0
: 12 | Int. | @ MWS0120XB 23 | 26 | 55 | 3.0 ) 12 [ Int. | @ MWS0220XB 38 |39 |74 |30
13 5(Int.| @ MWS0130LB 17 | 20 | 55 | 3.0 23 5]Int. | @ MWS0230LB 28 | 29| 74 | 3.0
i 12 [ Int. | @ MWS0130XB 23 | 26 | 55 | 3.0 ' 12 | Int. | @ MWS0230XB 38 |39 |74 |30
14 5|Int. | @ MWS0140LB 17 | 20 | 55 | 3.0 24 5(Int.| @ MWS0240LB 28 |29 | 74 | 3.0
i 12 | Int. [ @ MWS0140XB 23 | 26 | 55 | 3.0 ) 12 | Int. [ @ MWS0240XB 38 |39 |74 |30
15 5(Int. | @ MWS0150LB 17 | 20 | 55 | 3.0 25 5]Int.| @ MWS0250LB 28 | 29| 74 | 3.0
1 i 12 [ Int. | @ MWS0150XB 23 | 26 | 55 | 3.0 ' 12 | Int. | @ MWS0250XB 38 |39 |74 |30
16 5|Int. | @ MWS0160LB 22 | 25|68 | 3.0 26 5(Int.| @ MWS0260LB 33 | 33 | 81130
i 12 | Int. | @ MWS0160XB 30 | 33 | 68 | 3.0 ) 12 | Int. [ @ MWS0260XB 45 | 45 | 81 | 3.0
1.7 5(Int.| @ MWS0170LB 22 | 24 | 68 | 3.0 27 5]Int. | @ MWS0270LB 33 | 33 | 81 |3.0
i 12 [ Int. | @ MWS0170XB 30 | 32 | 68 | 3.0 ' 12 | Int. | @ MWS0270XB 45 | 45 | 81 | 3.0
1.8 5|Int. | @ MWS0180LB 22 | 24 | 68 | 3.0 28 5(Int.| @ MWS0280LB 33 | 33 | 81130
i 12 [ Int. | @ MWS0180XB 30 | 32 | 68 | 3.0 ) 12 | Int. [ @ MWS0280XB 45 | 45 | 81 | 3.0
1.9 5(Int.| @ MWS0190LB 22 | 24 | 68 | 3.0 29 5|Int.| @ MWS0290LB 33 | 33 | 81 |3.0
i 12 [ Int. | @ MWS0190XB 30 | 32 | 68 | 3.0 ' 12 | Int. | @ MWS0290XB 45 | 45 | 81 | 3.0

Hinweis: Bitte wenden Sie sich an Mitsubishi Carbide, wenn Sie andere als im Katalog aufgefiihrte Geometrien (

N

. B. anderen Durchmesser, andere Lange usw.) benétigen.

@ : Lagerstandard

Bohrerdurchmesser $1.0—%2.9
Werkstoff i
——-Bedingungen | o 1 ittgeschwindigkeit [mimin]|  Vorschub [mm/U]
Harte
Allg. Baustahl <180HB 50 (40—60) 0.08 (0.04—0.12)
180—280HB 50 (40—60) 0.08 (0.04—0.12)
C-Stahl
Leg. Stahl
eo-=a 280—350HB 50 (40—60) 0.08 (0.04—0.12)
Rostfreier Stahl <200HB 30 (20—40) 0.05 (0.02—0.10)
. Zugfestigkeit _ _
Gusseisen <350MPa 50 (40—60) 0.08 (0.04—0.12)
. Zugfestigkeit _ _
Duktilguss e 30 (20—40) 0.06 (0.02—0.10)
Aluminiumleg. - 60 (50—80) 0.10 (0.05—0.15)
Hitzebestandige - 10 (5—15) 0.03 (0.01—0.05)
Legierungen

Hinweise 1. Fir Bohrerdurchmesser bis zu @2 wird Bohren mit Ausspanen empfohlen.
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MMC HARTMETALL GmbH
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e-mail mme@mmevalencia.com
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Tel. +39-0293 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
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