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MIRACLE SIGMA Beschichtungstechnologie sorgt fur hohe
Standzeiten bei einer Vielzahl von Anwendungen.
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VHM-BOHRER DER NACHSTEN GENERATION

VIRACLE
S 1 G M A

VHM-Bohrer

IVIINI-MV§

Ideal fiir hohe Standzeiten und Prozesssicherheit beim Tieflochbohren.

Gerade Schneidkanten Neue Geometrie
Verbesserte Spanabfuhr und erhdhte Fir eine verbesserte Spanabfuhr.
Schneidkantenstarke.

GleichmafBige, feine Spéne.

Wettbewerber B

Ty

<Schnittdaten>

Bohrer : MVS0250X30S030
Werkstiick :1.4301 (X5CrNi189)
Bohrtiefe 1 75 mm (L/D = 30)
Schnittgeschwindigkeit : 40 m/min

Vorschub :0.04 mm/U
KuhImittel : Emulsion

4 Fuhrungsfasen

Erzeugen eine gleichmalige Bearbeitung
und erzielen héchste Prazision.

4 Fasen 4 Fasen

<Schnittdaten>

Bohrer : MVS0200X30S030
Werkstlick :1.7223 (41CrMo4)
Bohrtiefe 160 mm
Schnittgeschwindigkeit: 30 m/min
Vorschub :0.04 mm/U
Kuhlmittel : Emulsion (7 MPa)



@ Gerade Schneidkanten fiir verbesserte Spanabfuhr und erhéhte Schneidkantenstabilitat.

M’N’_MV @4 Flhrungsfasen erzielen eine optimale Bohrlochqualitat und Prézision.
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(mm) SEl & (mm) SEl &
x| 8 NS IS
*S | Int. | ® |MVS0100X02S030( 5 87,5531 *S |Int.| ® |MVS0140X02S030| 7 |10 [55 (3|1
71Int.| @ 0100X07S030(10 |14 |55 3|3 71Int.| @ 0140X07S030(14 (17 |55|3| 3
1.0 12 |Int. | @ 0100X12S030(15 |19 |55 3|3 1.4 12 |Int.| ® 0140X12S030(21 (24 |55(3| 3
120 |Int. | @ 0100X20S030(24 (28 |60 3|3 20 |Int. | ® 0140X20S030(32 (35 |68 (3|3
25 |Int.| ® 0100X25S030|28 |32 |66 3|3 25 |Int. | ® 0140X25S030(39 (42 |74 (3|3
30 [Int. | ® 0100X30S030|33 |37 |72 (3|3 30 [Int. | ® 0140X30S030|46 (49 |82 3|3
*Slint. | @ 0110X02S030| 5.4 89|55 3|1 *S|{int.| @ 0150X02S030| 7.4/10.2| 55|/3 | 1
7(Int.| ® 0110X07S030(11 |15 |55 /3|3 71Int.| @ 0150X07S030(15 |18 9| 3| 3
1.1 12 |Int.| ® 0110X12S030|17 |21 | 55|33 15 12 |Int.| ® 0150X12S030(23 |26 551313
120 |Int. | @ 0110X20S030|25 |29 |60 3|3 120 |Int. | ® 0150X20S030(35 |37 6833
25(Int. | @ 0110X25S030|31 |34 |66 |33 25 |Int. | @ 0150X25S030(42 |45 741313
30 [Int. | ® 0110X30S030(36 (40 |72 3|3 30 [Int. | ® 0150X30S030(50 |52 82/3|3
*S|int. | @ 0120X02S030| 6 94155 |3(1 *S|{int.| @ 0160X02S030( 8 [10.6| 68|3 | 1
7|Int.| @ 0120X07S030|12 |15 |55 (3| 3 7|Int.| @ 0160X07S030(16 |19 68/3|3
1.2 12 |Int.| ® 0120X12S030|18 |21 |55 |33 16 12 |Int.| ® 0160X12S030(24 |27 6833
120 |Int. | ® 0120X20S030|28 |31 |60 3|3 120 |Int. | ® 0160X20S030(37 |39 78133
25(Int. | @ 0120X25S030|34 |37 |66 3|3 25 |Int.| @ 0160X25S030(45 |47 8633
30 [Int. | ® 0120X30S030|40 |43 |72 (3|3 30 [Int. | ® 0160X30S030(53 |55 95|33
*S|int. | @ 0130X02S030| 6.4) 9.6/ 55 |3 |1 *S|int.| @ 0170X02S030( 8.4/10.8| 68| 3| 1
7|Int.| @ 0130X07S030(13 |16 |55 3|3 7|Int.| @ 0170X07S030(17 |19 68/3|3
13 12 |Int. | ® 0130X12S030(20 |23 |55 3|3 1.7 12 |Int.| @ 0170X12S030(26 |28 6833
120 |Int. | ® 0130X20S030|30 |33 |68 3|3 120 (Int.| @ 0170X20S030(39 (42 78133
25(Int. | @ 0130X25S030(36 |40 |74 3|3 25 1Int. | ® 0170X25S030(48 |50 8633
30 [Int. | ® 0130X30S030|43 |46 |82 3|3 30 [Int. | ® 0170X30S030(56 |59 95|3(3

*S = Pilotbohrer: Toleranz +0.014 und Bohrtiefe 2 x D.
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MINI-MVS

22| § - 22l § o
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£=| a v={ @
*S | Int. | ® [MVS0180X02S030( 9 |11.2| 68|3 | 1 *S | Int. | ® [MVS0260X02S030(13 |13 | 81|32
7(Int.| @ 0180X07S030(18 |20 | 68|3 |3 7(Int.| @ 0260X07S030|26 |26 | 81|3 |4
12 |Int. | ® 0180X128030(27 |29 | 68|33 12 |Int. | @ 0260X12S030(|39 |39 | 813 |4
18120 [int.| o 0180X205030(41 |44 | 843|3 2% 20|t | @ 0260X20S030({60 |60 1033 |4
25 [Int. | @ 0180X25S030(50 |53 | 94|33 25 [Int. | @ 0260X25S030(73 |73 1173 |4
30 [Int.| ® 0180X308030(59 |62 |102]|3] 3 30 |Int.| ® 0260X30S030(|86 |86 |132|3 |4
*S|Int. | @ 0190X02S030( 9.4/ 11.5| 68| 3 | 1 *S |Int.| @ 0270X02S030|13.4/13.4| 81|32
7(Int.| @ 0190X07S030(19 |21 | 68(3 |3 7(Int.| @ 0270X07S030|27 |27 | 813 |4
12 [Int. | ® 0190X128030(29 |31 | 68|33 12 |Int. | ® 0270X125030(41 |41 | 81|34
19 20 [int. | o 0190X205030(44 |46 | 84/3|3 27|20 |mnt| @ 0270X20S030(62 |62 1033 |4
25 [Int. [ ® 0190X25S030(53 |55 | 94|33 25 (Int.| ® 0270X25S030|76 |76 |117|3 |4
30 [Int.| ® 0190X30S030(63 |65 |102|3 |3 30 [Int. | ® 0270X30S030|89 |89 [132|3| 4
*S|Int. | @ 0200X02S030(10 | 11.9| 68| 3 | 1 *S |Int.| @ 0280X02S030| 14 |14 | 81|32
7(Int.| @ 0200X07S030(20 |22 | 68|33 7(Int.| @ 0280X07S030| 28 |28 | 81|3 |4
12 [Int. | ® 0200X128030(30 |32 | 68|33 12 |Int. | @ 0280X12S030| 42 (42 | 81|34
201 20 |int. | @ 0200X205030(46 |48 | 84/3|3  2%| 20|t | @ 0280X20S030| 64 |64 1033 |4
25 [Int. | @ 0200X25S030(56 |58 | 94|33 25 |Int. | ® 0280X25S030| 78 |78 |117|3 | 4
30 |Int.| @ 0200X30S030(66 |68 (10233 30 |Int.| @ 0280X30S030| 92 |92 |132/3 |4
*S|int. | @ 0210X02S030(10.4/12.1| 74|3 | 1 *S |Int.| @ 0290X02S030|14.4|14.4| 81|32
7 (Int.| @ 0210X07S030(21 |23 | 74|3 |3 7(Int.| @ 0290X07S030| 29 |29 | 81|3 |4
21 12 |Int. | @ 0210X12S030|32 |34 | 743 |3 29 12 |Int. | @ 0290X12S030| 44 (44 | 81|34
20 [Int. [ ® 0210X20S030(48 |50 | 94|33 20 [Int.| ® 0290X20S030| 67 |67 |103|3 |4
25 [Int. [ ® 0210X25S030(59 |60 |107|3 |3 25 (Int.| ® 0290X25S030| 81 |81 |[117|3 | 4
30 |Int.| @ 0210X308030({69 |71 [1183|3 30 |Int.| @ 0290X30S030| 96 |96 |132/3 | 4
*S|int.| @ 0220X02S030( 11 |12.5| 74|3 | 1
7(Int.| @ 0220X07S030(22 |23 | 74|3 |3
22 12 |Int. | @ 0220X12S030(33 |34 | 74|33
20 [Int. [ ® 0220X20S030(51 |52 | 94|33
25 [Int. | @ 0220X25S030(62 |63 |107|3 |3
30 |Int.| @ 0220X30S8030(73 |74 |118]3|3
*S|int.| @ 0230X02S030( 11.4|12.7| 74|3 | 1
7 int.| @ 0230X07S030(23 |24 | 74|33
g3 12|t | ® 0230X12S030(35 |36 | 74|33
3 20 [Int. [ ® 0230X20S030(53 |54 | 94|33
25 [Int. [ ® 0230X25S030|64 |66 (1073 |3
30 |Int.| @ 0230X30S8030(76 |77 |118/3|3
*S(int.| @ 0240X02S030(12 |13.1| 74|3 | 1
7(Int.| @ 0240X07S030(24 |25 | 74|33
g4l 12|t | @ 0240X12S030(36 |37 | 74|33
20 [Int. [ ® 0240X20S030(55 |56 | 94|33
25 [Int. [ ® 0240X25S030|67 |68 (1073 |3
30 |Int.| @ 0240X30S030(79 |80 |118]3|3
*S{int.| @ 0250X02S030(12.4/ 13.3| 74|3 | 1
7|int.| @ 0250X07S030(25 |26 | 74|33
5| 12|t | ® 0250X12S030(38 |39 | 74|33
20 |Int. | ® 0250X20S030(58 |59 | 94|33
25 |Int. [ ® 0250X258030(70 |71 |107|3 |3
30 |Int. | ® 0250X30S030(83 |84 [118|3 |3

*S = Pilotbohrer: Toleranz +0.014 und max. Bohrtiefe 2 x D.

@ : Lagerstandard




FSCHNITTDATEN-EMPFEHLUNGEN

Werkstoff

Baustahl (<180 HB)

C-Stahl, legierter Stahl (180—280 HB)

C-Stahl, legierter Stahl (280—35 OHB)

Vorschub

Vorschub

Vorschub

n A _ n a _ n a _
(mm} LxD (min-) (mm(.mm/Un;ax.) (min-t) (mln(.mm/J;ax.) (min-) (mln(.mm/ljr;ax.)
1.0 S*,7xD 15900 0.04 (0.02—0.05) 15900 0.04 (0.02—0.05) 12700 0.04 (0.02—0.05)
) 2 12xD 15900 0.02 (0.01—0.03) 12700 0.02 (0.01—0.03) 9500 0.02 (0.01—0.03)
1.5 S$*,7xD 10600 0.05 (0.03—0.08) 10600 0.05 (0.03—0.08) 8400 0.05 (0.03—0.08)
) 2 12xD 10600 0.05 (0.02—0.08) 8400 0.05 (0.03—0.08) 6300 0.05 (0.02—0.08)
2.0 S*,7xD 7900 0.07 (0.04—0.10) 7900 0.07 (0.04—0.10) 6300 0.07 (0.04—0.10)
- 2 12xD 7900 0.07 (0.04—0.10) 7900 0.07 (0.04—0.10) 7900 0.07 (0.04—0.10)
2.5 S*,7xD 7600 0.09 (0.05—0.13) 7600 0.09 (0.05—0.13) 6300 0.09 (0.05—0.13)
) 2 12xD 7600 0.09 (0.06—0.13) 6300 0.09 (0.06—0.13) 6300 0.08 (0.05—0.13)
Austenitischer rostfreier Stahl (£200 HB) Grauguss (<350 MPa) Duktiles Gusseisen (<450 MPa)
Werkstoff
@ o 'Vorschub n .Vorschub . yorschub
o LxD (min) (mln(.m;/Lrjr;ax.) (min) (mln(.m;/J;ax.) (min) (mln(.mr—n/J;ax.)
1.0 S$*,7xD 9500 0.03 (0.02—0.05) 15900 0.04 (0.02—0.05) 12700 0.04 (0.02—0.05)
) 2 12xD 9500 0.02 (0.01—0.03) 12700 0.02 (0.01—0.03) 9500 0.02 (0.01—0.03)
1.5 S*,7xD 6300 0.05 (0.03—0.07) 10600 0.05 (0.03—0.08) 8400 0.05 (0.03—0.08)
) 2 12xD 6300 0.05 (0.02—0.08) 8400 0.05 (0.03—0.08) 6300 0.05 (0.02—0.08)
2.0 S*,7xD 4700 0.06 (0.04—0.08) 7900 0.07 (0.04—0.10) 6300 0.07 (0.04—0.10)
) 2 12xD 4700 0.07 (0.04—0.10) 7900 0.07 (0.04—0.10) 7900 0.07 (0.04—0.10)
2.5 S*,7xD 5000 0.08 (0.05—0.10) 7600 0.09 (0.05—0.13) 6300 0.09 (0.05—0.13)
) 2 12xD 3800 0.08 (0.05-0.12) 6300 0.09 (0.06—0.13) 6300 0.08 (0.05—0.12)
Aluminiumlegierung (Si <5%) Hitzebestandige Legierung
Werkstoff
@ n _Vorschub - 'Vorschub
(mm) LxD (min-) (mlrl}n;/l;r)\ax.) (min-) (mlr}hr—n/Lr};ax.)
1.0 S*,7xD 19000 0.05 (0.03—0.08) 3100 0.02 (0.01—0.03)
) 2 12xD 15900 0.05 (0.03—0.08) 3100 0.02 (0.01—0.03)
1.5 S*,7xD 16900 0.07 (0.05-0.12) 2100 0.03 (0.02—0.04)
) 2 12xD 14800 0.08 (0.05—0.12) 2100 0.03 (0.02—0.04)
2.0 S*,7xD 14300 0.1 (0.06—0.15) 2300 0.04 (0.03—0.05)
) 2 12xD 12700 0.11 (0.06—0.15) 2300 0.04 (0.03—0.05)
2.5 S*,7xD 12700 0.13 (0.08—0.20) 1900 0.05 (0.04—0.06)
) 2 12xD 11400 0.14 (0.08—0.20) 1900 0.05 (0.04—0.06)

*S=Pilot hole drill. Hole depth is 2xD.



http://de.wikipedia.org/wiki/%c3%98
http://de.wikipedia.org/wiki/%c3%98
http://de.wikipedia.org/wiki/%c3%98

OPTIONALE BEDIENHINWEISE FUR MHS-LANGBOHRER (L/D>10)

-'IREN AUF GLATTEN FLACHEN @Bohren eines Grundgewindes

[ 1. Bohren eines Fiihrungslochs

M 2. Anbohren mit dem Langbohrer

DAN\\\ye===jf

@Verwenden Sie einen Bohrer mit einem gréReren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kiirzeste Lange.

@Das Fiihrungsloch muss mit hoher Prézision gebohrt werden.

@Bohrtiefe: ca. 1D oder tiefer
(Die Fuhrungslochtiefe muss an die Lange des extra langen Bohrers
angepasst werden.)

@®Mit niedriger Drehzahl in das Flihrungsloch eindringen.
(Schnittgeschwindigkeit 20 —30m/min, Vorschub 0.2—0.3mm/U)
@Langbohrer 1—3mm vor dem Boden des Fiihrungslochs stoppen.

[ 3. Bohren des Tieflochs

[ 4. Herausziehen des Bohrers

S
N

®Béginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie den
Vorschub (kontinuierlich) ohne Ausspanung.

N\
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@®Senken Sie nach dem Bohren 1—2mm Uber dem Lochboden die
Drehzahl. (Schnittgeschwindigkeit ca. 20—30m/min)
@Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 3000mm/min bis zum
Startpunkt des Fuhrungslochs heraus.

@Ziehen Sie schlieRlich bei einer Schnittgeschwindigkeit von 20—30m/min
und einem Vorschub von 0.2—0.3mm/U den Bohrer ganz heraus.

-I'ERBROCHENE BOHRUNG @Bohrungen und Durchbriiche bei ungleichmaBigen Flachen und Winkeln

[ 1. Anflachen

[ 2. Bohren eines Fiihrungslochs

SN\

@DBearbeiten Sie die flache oder unebene Flache mit einem Schaft-
oder Nutenfraser, der zum Anflachen geeignet ist. Wahlen Sie den
Durchmesser der Planflache so gro? wie den Durchmesser des
Tieflochs.

ZANN I

@DVerwenden Sie einen Bohrer mit einem groReren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kirzeste Lange.

@Das Fiihrungsloch muss mit hoher Prazision gebohrt werden.

Bohrtiefe: ca. 1D oder tiefer
(Die Fuhrungslochtiefe muss an die Lange des langen Bohrers
angepasst werden.)

[ 3. Anbohren mit dem Langbohrer

[ 4. Bohren des Tieflochs

ZLL I

@®Mit niedriger Drehzahl in das Fiihrungsloch eindringen.
(Schnittgeschwindigkeit 20—30m/min, Vorschub 0.2—0.3mm/U)
@Langbohrer 1—3mm vor dem Boden des Flihrungslochs stoppen.
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®Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie den
Vorschub (kontinuierlich) ohne Ausspanung.

@ 5- Durchbruch

m 6. Herausziehen des Bohrers

@®Beim Durchbruch kann die Schneidkante beschadigt werden.
@Es wird ein Vorschub von 0.03—0.1mm/U empfohlen.

A\
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@zZiehen Sie schlieRlich bei einer Schnittgeschwindigkeit von 20—30m/min
und einem Vorschub von 0.2—0.3mm/U den Bohrer ganz heraus.

@2Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 3000mm/min bis zum
Startpunkt des Fiihrungslochs heraus.




Schnittleistung

Legierter Stahl
MINI-MVS VHM-Bohrer sorgen fiir eine konstante Leistung und doppelte Werkzeugstandzeit.

MINI-MVS

Wettbewerber

_— 4
Wettbewerber y 19.2 Bruch
Schnittlange: 38.4 m Schnittlange: 19.2 m
0 10 20 30 40 50 <Schnittdaten>
Schnittlange (m) Bohrer : MVS0100X07S030 Schnittgeschwindigkeit : 40 m/min
Werkstuick 1 1.7223 (41CrMo4) Vorschub :0.04 mm/U
Bohrtiefe 14 mm (L x D=4) Kuhlmittel : Emulsion
Rostfreier Stahl

MINI-MVS VHM-Bohrer sorgen fiir Stabilitat und lange Werkzeugstandzeiten, selbst beim Bohren von rostfreien Stéhlen.

ws-mvs  eptem |

MINI-MVS Wettbewerber A

= 4
Wettbewerber A y 6.7 Bruch
Wettbewerber B " Bruch im ersten Loch
Schnittlange: 32 m Schnittlange: 6.7 m
0 10 20 30 40 50 <Schnittdaten>
Schnittlange (m) Bohrer : MVS0200X02S030 Schnittgeschwindigkeit : 30 m/min

Werkstick  :1.4301 (X5CrNi189) Vorschub :0.06 mm/U
Bohrtiefe :4mm(LxD=2) Kuhlmittel : Emulsion (7 MPa)

Rostfreier Stahl (L/D = 30)

MINI-MVS bietet Stabilitat und lange Werkzeugstandzeit, selbst beim Tieflochbohren in rostfreiem Stahl.

MINI-MV Wettbewerber A

MINI-MVS Schnitt

— 4 )
Wettbewerber A y 40 Absplittern

=4 '
Wettbewerber B y 6 Absplittern

Schnittlange: 80 m Schnittlange: 40 m
0 20 40 60 80 100 <Schnittdaten>
o Bohrer : MVS0200X30S030 Schnittgeschwindigkeit : 30 m/Min
Schnittlange (m) Werkstiick  : DIN X5CrNi189 Vorschub  : 0.06 mm/U

Bohrtiefe : 60 mm (L x D = 30) KuhImittel : Emulsion (7 MPa)




MINI-MVS

MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

Via Montefeltro 6/A, 20156 Milano, Italy

Tel. +39-02 93 77 03 1 Fax +39-02 93 58 90 93
e-mail info@mmc-italia.it

MMC HARDMETAL POLAND SP. z o.0.
Al..Armii Krajowej 61, 50-541 Wroclaw, Poland
Tel. +48-71335-16-20 Fax +48-71335-16-21
e-mail sales@mitsubishicarbide.com.pl

MMC HARDMETAL RUSSIA 000 LTD.

Electozavodskaya Str. 24, build. 3 107023 r. Moscow, Russia

Tel. +7-495-725-58-85 Fax. +7-495-981-39-79
e-mail info@mmc-carbide.ru

MMC Hartmetall GmbH Almanya - izmir Merkez Subesi
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1/15001 35580 Bayrakli/izmir TURKY

Tel. +90 232 5015000 Fax +90-232-5015007
e-mail info@mmchg.com.tr
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