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MULTI-
FUNKTIONALES
FRASEN

e 11° positive WSP.
e Runde WSP mit stabiler Schneide.
e GroBe Produktauswahl.

e Fir Formen und Gesenke.
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SICHERE WENDEPLATTENFIXIERUNG

Indexierungsflachen

Formschlissiger Positionierdorn

Flache Anlageflache

Die Anlageflache in Kombination mit den Indexierungsflachen vermeidet wirkungsvoll ein Verdrehen der
WSP. Auftretende Zentrifugalkrafte und die Schnittkraft werden prozesssicher tber den formschlissigen
Positionierdorn gewahrleistet.

BRP4, 5> 14°
BRP6, 8> 19°

Der JS-Spanbrecher mit groBem Spanwinkel sorgt fiir hervorragende Scharfe. Die verbesserte Spankontrolle tragt
dazu bei, das Brechen der Wendeschneidplatte zu verhindern. Somit kann die Vorschubgeschwindigkeit um
ca.15 % erhoht werden.

VIBRATIONSKONTROLLE UMFANGREICHE VARIANTENAUSWAHL
Die unregelmafige Teilung verhindert wirkungsvoll Das optimale Werkzeug aus einer Vielzahl von
auftretende Vibration und reduziert somit WSP- Sorten und Haltervarianten.

Schneidkantenausbriiche.
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MX3030

NEUE CERMET-SORTE FUR EIN BREITERES
ANWENDUNGSSPEKTRUM

Hervorragende Oberflachengiiten auch bei sehr hohen Zerspanraten.

DEUTLICHE EFFIZIENZSTEIGERUNG DURCH GLEICHBLEIBEND HOHE OBERFLACHENGUTE AUCH BEI
GROSSEN SCHNITTTIEFEN

Cermet hat eine geringe Affinitat zu Eisen. Darliber hinaus weist es eine ausgezeichnete thermische Stabilitat und
Oxidationsbestandigkeit auf, was es zu einem idealen Schneidstoff fiir die Metallbearbeitung macht.

Es besitzt jedoch nicht die Verbundfestigkeit von Hartmetall und erfordert daher eine Kompensation der Bruch-
festigkeit. Um diese Problematik anzugehen, bietet die Sorte MX3030, im Gegensatz zu herkommlichen Produkten,
eine hohere Warmeleitfahigkeit und eine ausgezeichnete Bestandigkeit gegen thermischen Verschleif3.

Dadurch wird der Verschleif3 reduziert und gleichzeitig eine hohe Oberflachengiite erreicht. Aufgrund der hohen
Zahigkeit der neuen Sorte, MX3030, kann eine verbesserte Zerspanungsleistung bei grofen Schnitttiefen erzielt
werden.

Eine Speziallegierung wird - Verbesserte
als Bindemittel verwendet Bruchfestigkeits-
eigenschaften

Ti-Verbundpartikel mit hoher Hohe
Harte werden im Substrat Verschleif3festigkeit
verwendet

MX3030
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MV1000 SERIE

BESCHICHTETE HARTMETALLSORTE FUR FRASARBEITEN

UBERRAGENDER VERSCHLEISSWIDERSTAND

Durch die neu entwickelte Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil, verfigt (AL TiJN mit ebenfalls hohem
Al-Anteil Uber eine sehr hohe Harte. Dies verbessert deutlich die Oxidation und den VerschleiBwiderstand.

FORTSCHRITTLICHER THERMOSCHOCKWIDERSTAND

Ublicherweise sind WSP thermischem VerschleiB ausgesetzt, aufgrund des starken Hitzewiderstandes dieser
neuen Serie, wird eine hohe Stabilitat wahrend der Trocken- und Nassbearbeitung gewahrleistet.

HOHER WIDERSTAND GEGEN
AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG

Glatte Oberflache.
HERAUSRAGENDE VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Neu entwickelte Al-Rich Beschichtung.

HERVORRAGENDE WIDERSTANDSFAHIGKEIT
GEGEN ABSPLITTERUNG
FUR STABILE BEARBEITUNG

Neu entwickelter Binder.

BRUCHFESTIGKEIT FUR ULTIMATIVE STABILITAT

Grafische Darstellung

MV1020

Einzigartiges Hartmetallsubstrat.
Diese Hartmetallsorte zeichnet sich durch eine hohe Verschleif3festigkeit

und Thermoschockbestandigkeit aus. Insbesondere bei der Bearbeitung

von Stahl und duktilem Gusseisen ermaglicht sie eine stabile Bearbeitung

bei bisher unerreichten Geschwindigkeiten und reduziert die

Bearbeitungszeit erheblich. e i eg

— RLee
Die neue Beschichtungstechnologie mit hohem Al-Anteil ermdglicht ‘ ‘

zudem exzellenten Verschleilwiderstand. Aulerdem wurde eine
auBerordentliche Leistung bei plotzlichen Brichen wahrend
problematischen

Nassbearbeitungen und Bearbeitungen von rostfreiem Stahl realisiert.

Material  1SO CvD Material ISO CvD Material ISO CvD

M10
. M20
Stahl M Rostfreier Gusseisen
Stahl M30
M40

1. Fur rostfreien Stahl wird die Trockenbearbeitung mit MV1030 empfohlen.

MV1030
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BRP 02900

MULTIFUNKTIONALER FRASER
BEN v [N BSN H
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Nur Rechtsausfiihrung.
AUFSTECKFRASER
Bestellnummer Lager APMX DC DCON DCX LF Az WT ZNF Typ
BRP6P-040A03R * 6 27.9 16 40 40 4 0.4 3 1
BRP6P-050A04R * [ 37.8 22 50 50 4 0.5 4 2
BRP6P-063A05R * 6 50.8 22 63 50 4 0.7 5 2
BRP6N-042A04R [ ] 6 29.8 16 42 40 4 0.4 4 1
BRP6N-050A04R [ ) 6 37.8 22 50 50 4 0.5 4 2
BRP6N-052A05R [ ] 6 39.8 22 52 63 4 0.5 5 2
BRP6N-063A05R o 6 50.8 22 63 50 4 0.7 5 2
BRP6N-066A06R [ ] 6 53.8 22 66 63 4 0.7 6 2
BRP6N-080A06R [ ] [ 67.8 27 80 50 4 1.2 6 2
BRP8P-063A04R * 8 46.8 22 63 50 5.5 0.7 4 2
BRP8N-063A04R [ ) 8 46.8 22 63 50 515 0.7 4 2
BRP8N-080A06R [ ] 8 63.8 27 80 50 5.5 1.2 6 2
BRP8N-100B07R [} 8 83.8 32 100 50 5.5 1.6 7 3
il
N
12 gV
N\

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



BRP - MULTIFUNKTIONALER FRASER - AUFSTECKFRASER

BRP

ABMESSUNGEN
Bestellnummer CBDP DAH DCCB DCON DCX KWW L8 Typ
BRP6P-040A03R 18 - - 16 40 8.4 5.6 1
BRP6P-050A04R 20 1" - 22 50 10.4 6.3 2
BRP6P-063A05R 20 1 - 22 63 10.4 6.3 2
BRP6N-042A04R 18 - - 16 42 8.4 5.6 1
BRP6N-050A04R 20 1" - 22 50 10.4 6.3 2
BRP6N-052A05R 20 1" - 22 52 10.4 6.3 2
BRP6N-063A05R 20 1" - 22 63 10.4 6.3 2
BRP6N-066A06R 20 " - 22 66 10.4 6.3 2
BRP6N-080A06R 22 13 - 27 80 12.4 8 2
BRP8P-063A04R 20 1" - 22 63 10.4 6.3 2
BRP8N-063A04R 20 1" - 22 63 10.4 6.3 2
BRP8N-080A06R 22 13 - 27 80 12.4 8 2
BRP8N-100B07R 32 - 45 32 100 14.4 8 3
1n
N
B
ERSATZTEILE
" &
Referenzprodukt / ‘%“\X\
Spannschraube Schliissel Schraube
BRP6 TS43 TKY15D HDS08030
BRP8 TS54 TKY25D -

*1 Spannmoment (N e m): TS43 = 3.5, TS54 = 7.5
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RAMPENBEARBEITUNG

Rampwinkel und Bearbeitungslange

Berechnung zur min Schnittlange
in Abhangigkeit zum Rampwinkel

“tana

(mm)

Max.
Ty dr’ri:(nz\:g;r RamTr;inkel tana Min. Schnittlange in Abh&ngigkeit zum Rampwinkel*
[ a° max P=2 mm P=4 mm P=5 mm P=6 mm (max.) P=8 mm [max.)

16 12.2 0.216 9 18 = = =
BRP4 20 14.52 0.259 7 15 - - -
25 8.8 0.155 12 25 = = =
16 4.52 0.079 25 50 63 - -
BRPS 20 11.4 0.202 9 19 24 = =
25 14.4 0.257 7 15 19 - -
32 8.37 0.147 13 27 33 = =
32 15.91 0.285 7 14 17 21 -
40 10.29 0.181 1 22 27 33 =
BRP6 50 7.12 0.125 16 32 40 48 -
63 5.08 0.089 22 44 56 67 =
80 3.69 0.064 31 62 77 93 -
40 18.86 0.342 5 11 14 17 23
50 11.91 0.21 9 18 23 28 37
BRP8 63 8.01 0.141 14 28 35 42 56
80 5.60 0.098 20 40 50 61 81
100 4.13 0.072 27 55 69 83 110

* Bei Werten von L min werden Dezimalpunkte weggelassen.

il
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HELIXFRASEN

Bohrungsdurchmesser und Schnitttiefe

Min. Bohrungsdurchmesser

Max. Bohrungsdurchmesser

DH min DH max.
dc 4L 4{
% ‘ s/ W %
< 2 Z
oD1
Werkzeug- “ o Kalkulierter Rampwinkel (a®) “ *2 Kalkulierter Rampwinkel (a®)
durchmesser | gDH™  gdc oDH ' adc
o0t P=2 mm P=4 mm P=5mm P=6 mm P=8 mm P=2 mm P=4 mm P=5 mm P=6 mm P=8 mm
16 24 8 4.55 9.10 - - - 30 14 2.60 5.20 - - -
BRP4 20 32 12 3.04 6.08 - - - 38 18 2.03 4.05 - - -
25 42 17 2.15 4.29 - - - 48 23 1.59 3.17 - - -
16 22 6 d=1 mm, %°=3.04° 30 14 2.60 - 6.50 - -
BRPS 20 30 10 3.64 - 9.10 - - 38 18 2.03 - 5.08 - -
25 40 15 2.43 - 6.08 - - 48 23 1.59 - 3.98 - -
32 54 22 1.66 - 4.15 - - 62 30 1.22 - 3.04 - -
32 52 20 1.82 3.64 - 5.45 - 62 30 1.22 2.43 - 3.64 -
40 68 28 1.30 2.60 - 3.90 - 78 38 0.96 1.92 - 2.88 -
BRP6 50 88 38 0.96 1.92 - 2.88 - 98 48 0.76 1.52 - 2.28 -
63 114 51 0.72 1.43 - 214 - 124 61 0.60 1.20 - 1.79 -
80 148 68 0.5 1.07 - 1.61 - 158 78 0.47 0.94 - 1.40 -
40 b4 24 - 3.04 - 4.55 6.06 78 38 - 1.92 - 2.88 3.38
50 84 34 - 214 - 3.22 4.28 98 48 - 1.52 - 2.28 3.04
BRP8 63 110 47 - 1.55 - 2.33 3.10 124 61 - 1.20 - 1.79 2.39
80 144 b4 - 1.14 - 1.71 2.28 158 78 - 0.94 - 1.40 1.87
100 184 84 - 0.87 - 1.30 1.74 198 98 - 0.74 - 1.12 1.49
11

*1 DH = Bohrungsdurchmesser: @ (mm)
*2 dc = Werkzeugdurchgangsdurchmesser: @ (mm)

BRP4
BRP5
BRPé6
BRP8

DH min= (D1 - 4) x 2,
DH min= (D1 - 5) x 2,
DH min= (D1 - é) x 2,
DH min= (D1 - 8) x 2,

dc = (Werkzeugdurchgangsdurchmesser) = DH-D

DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,
DH max=(D1-1)x2,

P max = 4 (mm)
P max =5 (mm)
P max = 6 (mm)
P max = 8 (mm)
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BRP 02900

MULTIFUNKTIONALES FRASEN
BEN v [N BSN H

A CRKS

S5
), \¥ /
2 \ “q | /
AT & >, :

AZ — 1

e % “‘-I/. g L
% N %
> 4 — =

DCON
DCSFMS

'® APMX
LF S10
OAL A-A
Nur Rechtsausfiihrung.
EINSCHRAUBVERSION
Bestellnummer Lager APMX DC DCON DCX LF OAL AZ ZNF
BRP4NR161M08 o 4 7.8 8.5 16 28 46 1 1
BRP4NR202M10 [} 4 11.8 10.5 20 28 47 2 2
BRP4NR253M12 [ ) 4 16.8 12.5 25 32 54 2 8
BRP4NR323M16 [} 4 23.8 17 32 36 59 2 3
BRP5NR201M10 * 5 9.8 10.5 20 32 51 1.2 1
BRP5NR252M12 o 5 14.8 12.5 25 32 54 2.5 2
BRP5NR323M12 o 5 21.8 12.5 32 36 58 2.5 3
BRP5NR323M16 [} 5 21.8 17 32 36 59 2.5 3
BRP6NR322M16 [} 6 19.8 17 32 35 58 4 2
BRP6NR403M16 [} 6 27.8 17 40 43 66 4 3
BRP6NR424M16 [ ) 6 29.8 17 42 43 66 4 4
11
N
12 gV
&
ABMESSUNGEN
Bestellnummer CRKS S10 DCON DCSFMS DCX
BRP4NR161M08 M8 10 8.5 13 16
BRP4NR202M10 M10 15 10.5 18 20
BRP4NR253M12 M12 17 12.5 21 25
BRP4NR323M16 M16 22 17 29 32
BRP5NR201M10 M10 15 10.5 18 20
BRP5NR252M12 M12 17 12.5 21 25
BRP5NR323M12 M12 17 12.5 21 32
BRP5NR323M16 M16 22 17 29 32
BRP6NR322M16 M16 22 17 29 32
BRP6NR403M16 M16 22 17 29 40
BRP6NR424M16 M16 22 17 29 42
Al
N,
12 gV
L\

10 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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BRP - MULTIFUNKTIONALER FRASER - EINSCHRAUBVERSION

ERSATZTEILE

.

u //

Referenzprodukt
WSP Spannschraube Schliissel

1/RPMWO08T2MOE/T

BRP4 CS250560T TKY08F
2/ RPMTO08T2MOE-JS
1/RPMW10T3MOE/T CS350760T

BRP5 TKY15F
2/RPMT10T3MOE-JS €S350860T
1/RPMW1204MOE/T

BRP6 TS43 TKY15F

2/ RPMW1204MOE-JS

*1 Spannmoment (N e m]): C5250560T = 1.0, C5350760T = 3.5, C5350860T = 3.5, TS43 = 3.5

WSP

. Stahl € ®© € ® 0 € & & € € schittbedingungen::
M Rostfreier Stahl @: Stabile Bearbeitung ®: Allgemeine Zerspanung
I Gusseisen o ® ¢ 23 té::stzg;}? Bearbeitung
Hitzebestandige Legierungen, Titan € E:Rund F:Scharfkantig S:Fase + Rund
H | Geharteter Stahl T: Fase Z: Stabil
g Geometrie
Bestellnummer «z E’ § e g g % E g g E E Ic [ . WSP nur
E E % E E E ; ; ; ; g § in Rechtsausfiihrung.

RPMWO08T2MOE M E [ ] 8 2.78

RPMWO08T2MOT M T [ J 8 2.78

RPMW10T3MOE M E *x X *x & & o 10 3.97

RPMW10T3MOT M T ® 10 3.97

RPMW1204M0OE M E ([ ® x © 6 6 0 o 12 476

RPMW1204M0T M T [ J ® 12 4.76

RPMW1606MOE M E (] [ ] [ e O o 16 6.35

RPMW1606MOT M T ® 16 6.35

RPMTO08T2MOE-JS M E [ J e 6 0 o 8 2.78

RPMT10T3MOE-JS M E [ ® 6 @ ¢ 10 397

RPMT1204MOE-JS M E o 0 o ® 6 @ O 12 476

RPMT1606MOE-JS M E ([ J [ J o O ® 16 6.35

® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan. 11
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Ve
MV1020 300 (200 - 400)
MV1030 250 (200 - 300)
F7030 250 (200 - 300)
Baustahl <180HB
VP15TF 250 (200 - 300)
MX3030 * 180 (130 - 250)
uTi20T 150 (100 - 200)
MV1020 260 (170 - 350)
MV1030 220 (170 - 270)
F7030 180 (130 - 220)
180 - 280HB
VP15TF 180 (130 - 220)
MX3030 * 150 (120 - 180)
C-Stahl UTi20T 140 (100 - 170)
Legierter Stahl MV1020 180 (100 - 250)
F7030 160 (110 - 190)
VP15TF 160 (110 - 190)
280 - 380HB
MV1030 135( 90 -180)
MX3030 * 100 ( 80 - 160)
UTi20T 100 ( 70 - 120)
F7030 120 ( 80 - 140)
Vergiiteter Stahl 35 - 45HRC VP15TF 120 ( 80 - 140)
UTi20T 90 ( 60 -100)
F7030 130 ( 90 -160)
Hochlegierter Stahl 300HB VP15TF 130 ( 90 - 160)
UTi20T 100 ( 70 -120)
F7030 180 (130 - 220)
. VP15TF 180 (130 - 220)
Rostfreier Stahl <260HB
MX3030 * 150 (120 - 180)
UTi20T 140 (100 - 170)
MV1020 250 (200 - 300)
M <200HB
. . MV1030 220 (170 - 270)
Rostfreier Stahl (austenitisch)
MV1020 220 (170 - 270)
>200HB
MV1030 190 (140 - 240)
Ausscheidungshartung von 450HB MV1020 190 (140 - 240)
. <
rostfreiem Stahl MV1030 170 (120 - 220)

* MX3030:
Schitttiefe (mm) = 3

12
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SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material Eigenschaften Sorte Ve
F7030 —
VP15TF 170 (130 - 220)
<350MPa
MX3030 * 150 (120 - 180)
Grauguss :
uTi20T 140 (100 - 170)
MV1020 240 (130 - 350)
<450MPa
MV1030 190 (130 - 250)
F7030 _
MX3030 * 150 (120 - 180)
360 - 500MPa
VP15TF 140 (100 - 180)
uTi20T 120 ( 80 - 140)
Duktiles Gusseisen F7030 -
500 - 800MPa VP15TF 110 ( 80 - 140)
uTi20T 90( 70-110)
MV1020 220 ( 80 - 350)
<800MPa
MV1030 110 ( 80 - 150)
F7030 —
H | Geharteter Stahl 40 - 55HRC VP15TF 60 ( 50 -100)
uTi20T 60( 40- 70)
2/2
* MX3030:

Schitttiefe (mm) =3

EMPFEHLUNGEN VORSCHUB PRO ZAHN (MM/Z.)

Schitttiefe (mm)

Typ

1 2 3 4 5 6 7 8
BRP4 0.40 0.30 0.20 0.10 — — — —
BRP5 0.40 0.35 0.30 0.20 0.10 — — —
BRP6 0.50 0.40 0.30 0.25 0.23 0.20 — —
BRP8 0.60 0.50 0.45 0.40 0.33 0.30 0.25 0.20

13



EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH
Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

UK Office

MMC HARDMETAL UK LTD

1 Centurion Court, Centurion Way
Tamworth, B77 5PN

Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

UK Deliveries/Returns
Unit 4 B5K Business Park, Quartz Close
Tamworth, B77 4GR

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711

Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MITSUBISHI MATERIALS TOOLS EUROPE GMBH ALMANYA iZMIiR MERKEZ SUBESI
Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir

Phone +90 232 5015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com

VERTRIEB DURCH:
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