MC/MP7100 SERIE

SPEZIELLES HARTMETALLSUBSTRAT
NEUE BESCHICHTUNGSTECHNOLOGIE ZUM DREHEN
VON ROSTFREIEM STAHL

2 MITSUBISHI MATERIALS



MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE

INNOVATIVE NEUENTWICKLUNG VON ROSTFREIEN
HARTMETALLSORTEN FUR EIN BREITES ANWENDUNGSFELD

MC7125

MC7115

DER ALLESKONNER
FUR DAS DREHEN VON ROSTFREIEM STAHL

Erste Empfehlung.

Fir ein breites Anwendungsfeld, vom kontinuierlichen
Schnitt bis hin zum unterbrochenen Schnitt.

Geeignet fUr eine breite Auswahl an rostfreien
Stahlen.

MP7135

ZUM HOCHGESCHWINDIGKEITSDREHEN

CVD-beschichtete Hartmetallsorte speziell fur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung.

Fir mittlere bis grof3e austenitische rostfreie
Bauteile, mit einer Schnittgeschwindigkeit von
250 m/min oder mehr verringert sich die
Bearbeitungszeit.

BEARBEITUNGSVIDEO DER MC/MP7100 SERIE

ROBUSTER FUR UNTERBROCHENEN SCHNITT

PVD-beschichtete Hartmetallsorte, mit hoher
Widerstandsfahigkeit gegen unterbrochenen Schnitt.
Sie ist ideal fiir Werkstlicke mit unterbrochenen
Schnitten sowie flr die Schruppbearbeitung von
Schmiede- und Gussprodukten geeignet.



https://youtu.be/kU3WLgURD3w
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MC/MP7100 SERIE

MC7125

DER ALLESKONNER FUR DAS DREHEN VON ROSTFREIEM STAHL

Besonders stabil gegen plastische Verformung als auch Ausbriche.

«eee TiN-Schicht BESCHICHTUNG MIT HOHER HAFTKRAFT

Die Uberlegene SUPER TOUGH-Grip-Technologie
verbessert die Haftkraft immens und maximiert die
Performance der Beschichtung.

eeee ALO,-Schicht

esse Uberlegene

TOUGH-Grip-Technologie .
DAS NEUE SUBSTRAT IST WIDERSTANDSFAHIG

eese TiCN-Schicht GEGEN PLASTISCHE VERFORMUNG UND
AUSBROCKELUNG

Durch Optimierung der Korngrdof3enverteilung

] des Hauptbestandteils WC wurde der Kontakt

8 ... Hartmetallsubstrat zwischen den WC-Partikeln reduziert, was die
Widerstandsfahigkeit gegen plastische Verformung
und Bruch erheblich verbessert.

| +see SUB-Grip

MC7115

ZUM HOCHGESCHWINDIGKEITSDREHEN
Erhcht die Harte des Hartmetalls und bietet dadurch ausgezeichnete Widerstandskraft gegen plastische Verformung und KolkverschleiB.

eeee TiN-Schicht BESCHICHTUNG MIT HOHER HAFTKRAFT

Die Uiberlegene SUPER TOUGH-Grip-Technologie
**** ALO,-Schicht verbessert die Haftkraft immens und maximiert
die Performance der Beschichtung. Die ,.Super”-
Nano-Texture-Technologie wirkt dem Kolkverschlei3
wahrend der Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
e e* TiCN-Schicht entgegen.

.

eeee Uberlegene
TOUGH-Grip-Technologie

SPEZIELLES HARTMETALLSUBSTRAT FUR DIE

8 B --o SUB-Grip HOCHGESCHWINDIGKEITSBEARBEITUNG

F | Das harte Hartmetallsubstrat ist bestandig

Qj 5 : *°«* Hartmetallsubstrat gegeniiber den hohen Temperaturen, die bei der
R Hochgeschwindigkeitsbearbeitung entstehen, und

weist eine hervorragende Widerstandsfahigkeit gegen
plastische Verformung und Kolkverschleif3 auf.

MP7135

ROBUSTER FUR UNTERBROCHENEN SCHNITT

Die besonders hitzebestandige Beschichtung und das spezielle Hartmetallsubstrat bieten sowohl Verschleif3-

als auch Bruchfestigkeit.

* Les= = ALTiN-BASIERTE NANOBESCHICHTUNG

sy Durch das Auftragen der hoch hitzebestandigen
ALTiN-Beschichtung auf Nanoebene wurde eine
hervorragende Verschleif3- und Bruchfestigkeit erzielt.

.o+ *** VERBESSERTE HAFTTECHNOLOGIE
Wirkt Abrieb beim Bearbeiten von rostfreiem Stahl
entgegen und weist ausgezeichnete Bruchfestigkeit auf.

veeesseessessscssscescecee SPEZIELLES HARTMETALLSUBSTRAT
Ein Hartmetallsubstrat, das ausschliefBlich bei
rostfreiem Stahl, die Verschlei3- und Bruchresistenz
verbindet.
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MC/MP7100 SERIE

BESCHICHTETE SORTE FUR DAS DREHEN VON ROSTFREIEM STAHL

DIE VERBESSERTE HAFTKRAFT DER BESCHICHTUNG UND DAS SPEZIELL ENTWICKELTE
HARTMETALLSUBSTRAT UNTERDRUCKEN KERBVERSCHLEISS BEIM DREHEN VON ROSTFREIEM STAHL

Rosfreie Stahle werden haufig fir Bauteile verwendet, die eine hohe Korrosionsbestandigkeit erfordern. Im Vergleich
zu anderen Stahlen und Gusseisen haben rostfreie Stahle eine geringere Harte, sind jedoch schwieriger zu bearbeiten
und neigen zu Aufhartung. Aufgrund dieser Eigenschaften neigen Drehwendeschneidplatten zu Beschadigungen und
Aufbauschneidenbildung. Zusatzlich erschwert die plastische Verformung der Schneidplatte aufgrund der erzeugten
Warme das Schneiden, was zu einer instabilen Werkzeugstandzeit fiihrt.

Die Eigenschaften von rostfreien Stahlen, wie Korrosions- und Hitzebestandigkeit, variieren stark je nach Struktur
und Zusammensetzung. Diese kleinen Unterschiede konnen den Eindruck erwecken, dass verschiedene
Werkstlickmaterialien bearbeitet werden.

Mitsubishi Materials hat die Fahigkeit, Beschichtungs- und Substrattechnologie zu kombinieren, um verschiedene
Hartmetallsorten zu entwickeln, die eine erfolgreiche Bearbeitung von rostfreien Stahlen ermoglicht.

Kerbverschleif3 Bruch durch Plastische Verformung
Aufbauschneidenbildung

EIGENSCHAFTEN DER BESCHICHTUNGSSERIE MC7100

~SUPER" NANO-TEXTURE-TECHNOLOGIE

Die Nano-Texture-Technologiewurdeverbessertund zu einem branchenfiihrenden Standard fiir das Kristallwachstum
von Al,0,-Beschichtungen weiterentwickelt. Diese Super-Nano-Texture-Technologie
erhoht die Werkzeugstandzeit und die Verschlei3bestandigkeit durch das feine, dichte Kristallwachstum.

Herkdmmlich

Das Verhaltnis von ALO,-Kristallkérnern mit gleicher Ausrichtung.

KRISTALLAUSRICHTUNG

(Bild)

w0

Herkommliche CVD-WSP Nano-Texture .Super“-Nano-Texture

KorngréBe und GleichmaBige Korngrdfe und Drastische Verbesserung der gleichmafligen
Wachstumsrichtung sind ungleichmaBig. Wachstumsrichtung. Wachstumsrichtung.
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MC/MP7100 SERIE

SUPER TOUGH- UND SUB-GRIP-SCHICHTEN

DIE BESONDERS HOHE HAFTKRAFT ZWISCHEN DEN BESCHICHTUNGEN WIRKT GEGEN ABRIEB BEI DER
BEARBEITUNG VON ROSTFREIEN STAHLEN

..-.- ecscee SUPER'TOUGH'GRIP

Die Haftkraft der AL,Q,-Schicht, die aufgrund von
Aufhartung bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl
zu Abrieb neigt, wurde deutlich verbessert.

e 11 - ¢ {1 )

Sie erhoht die Haftkraft zwischen Hartmetallsubstrat
und Beschichtung und verhindert den Abrieb der
Schicht durch Aufbauschneidenbildung.

EIGENSCHAFTEN DES HARTMETALLSUBSTRATS

MC7115 MC7125

Widerstandsfahig gegeniiber Kolkverschleif3- Durch die Optimierung der Korngréf3en wurde der
und plastische Verformung, die ideal fiir die Grenzflachenkontakt zwischen den zahen
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung von rostfreiem WC-Partikeln reduziert, was die Harte fordert und die
Stahl sind. Widerstandsfahigkeit gegen plastische Verformung

und Bruch erheblich verbessert.
MP7135
Das spezielle Hartmetallsubstrat hat eine sehr hohe
Verschleififestigkeit und eine deutlich verbesserte
Bruchfestigkeit.

MC7125 . WC . Herkémmlich

Verringert WC-Korngrenzen und Risse bilden sich an den WC-Grenzen
wirkt Rissbildung entgegen. mit geringer Harte.



MC/MP7100 Serie

SPANBRECHERSYSTEM

NEGATIVE WSP FUR DAS AUSSENDREHEN

M
7.0
LM MM RM
MC7115 MC7115 MC7115
6.0
) RM \
Z N
‘ @ @ £ 0 \
LM MM RM ©
MC7125 MC7125 MC7125 2 MM \
LM MM RM % Y T \
MP7135 MP7135 MP7135 @ . 1 G \ \
Stabile Bearbeitung 20 I \
e Kontinuierlicher Schnitt ’
¢ Konstante Schnitttiefen [
e Vorbearbeitete Oberflachen 1.0 _———————
* Stabile Aufspannung \\ LM
A[[gemeine Bearbeitung 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

Instabile Bearbeitung

e Stark unterbrochener Schnitt
¢ Unregelmafige Schnitttiefen
e Instabile Aufspannung

HAUPTSPANBRECHER

Vorschub (mm/U)

LM-SPANBRECHER FUR LEICHTE BEARBEITUNG

GM-SPANBRECHER

Ausgezeichnete Gratkontrolle
Reduziert die Gratbildung erheblich,
da die Schneidkantenstabilitat

und Scharfe der Geometrie mit
unterschiedlichen Freiwinkeln
optimiert sind.

150 0.50
Schneidef“
20"é
Schneideprofil

MM-SPANBRECHER FUR MITTLERE BEARBEITUNG
0.3
10°:
Schneidef“
0.3
10°:
Schneidepr?“

RM-SPANBRECHER FUR SCHRUPPBEARBEITUNG
0.32
30
Schneid:H
0.32
e il
Schneideprofil

Vermeidung von
Aufbauschneidenbildung

Die scharfe Ausfiihrung des Eckenradius
und der Hauptschneidkante verhindert
die Aufbauschneidenbildung und
verhindert Probleme.

Hervorragende Bruchfestigkeit
Durch die Optimierung der
Spanbrechergeometrie wird
wahrend dem unterbrochenen
Schnitt eine hohe Schneidkanten-
stabilitat erreicht.

Alternativer Spanbrecher
Alternativspanbrecher des Haupt-
LM- und MM-Spanbrechers
Hervorragender Kerbverschleif3-
widerstand fir leichte bis mittlere
Bearbeitung.

25° 4; 0.5
. 15°
Schneidecke
250 0.5
Schneideprofil

MA-SPANBRECHER

Multi-Assist-Spanbrecher
Geeignet fur die mittlere
Bearbeitung

290702
Schneidecke
9907~ 0.2
. . 6° L ‘
Schneideprofil



MC/MP7100 Serie

SPANBRECHERSYSTEM

5°,7°, 11° POSITIVE WSP

M

LM MM

MC7125 MC7125
LM MM
MC7125 MC7125
LM MM
MP7135 MP7135

Stabile Bearbeitung

e Kontinuierlicher Schnitt

¢ Konstante Schnitttiefe

e Vorbearbeitete Oberflachen
¢ Stabile Aufspannung

Allgemeine Bearbeitung
Instabile Bearbeitung
¢ Stark unterbrochener Schnitt

¢ UnregelmaBige Schnitttiefen
e Instabile Aufspannung

HAUPTSPANBRECHER

Schnitttiefe (mm)

4.0

3.0

2.0

Spankontrollbereich

LM

0.1 0.2 0.3 0.4
Vorschub (mm/U)

LM-SPANBRECHER
FUR LEICHTE BEARBEITUNG

Die erste Wahl bei leichter Bearbeitung

von rostfreiem Stahl

Durch den grof3en Spanwinkel entsteht

eine scharfe Schneidkante, wodurch die
Oberflachenbeschaffenheit des Bauteils positiv
begiinstigt wird. Der vorstehende Spanbrecher bietet
einen idealen Bereich fiir die Spankontrolle.

5°,7°, 11° positive WSP

MM-SPANBRECHER
FUR MITTLERE BEARBEITUNG

Die erste Wahl bei mittlerer Bearbeitung

von rostfreiem Stahl

Die flache Ausfiihrung sorgt fiir ein Gleichgewicht
zwischen Verschlei3- und Bruchfestigkeit. Die breite
Kammer verhindert Vibrationen und Spanestau und
schiitzt zudem vor erhéhtem Schnittwiderstand auch
bei grofleren Schnitttiefen.

5°, 7° positive WSP

Schneidecke
e |
Schneideprofil

0.1
Schneidecke

0.1

18° [\;E -
Schneideprofil



MC/MP7100 Serie

CNMG, CNMM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
CNMG, CNMM

LM

_RE _ _
; ﬂ

EPSR\ IC S
gl ®
HL
el

@@@ MC7115 MC7125 MP7135

Bestellnummer @ IC S RE D1
CNMG120404-LM L [ ) [ ) [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LM L [ ) [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LM L [ ) [ [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SH L [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SH L [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120408-MM M [ J [ J [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MM M [ ) [ [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MM M [ ) [ ) [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MM M [ [ [ 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MM M [ [ ) [ 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MM M [ [ [ 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190608-MM M [ ) [ [ 19.05 6.35 0.8 7.93
CNMG190612-MM M [ ) [ ) [ ) 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MM M [ ) [ J [ ) 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-MA M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M [ [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M [ [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M [ [ 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MA M [ 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MA M [ ) 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MA M [ ) 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MA M [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MA M [ [ 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120404-GM M [ [ 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GM M [ ) [ 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GM M [ J [ J 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GH M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GH M [ 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-GH M [ 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG190612-GH M [ 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-GH M [ 19.05 6.35 1.6 7.93
1/2
N
(10 WSP pro VPE) 2 e

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

CNMG, CNMM - NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

CNMG120408-RM R o o o 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RM R ° ° ° 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RM R o o o 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RM R J ® J 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RM R ° ° ° 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RM R ° ° ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RM R o o o 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HL H ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HL H o 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMM190612-HM H ° 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMM190616-HM H (J 19.05 6.35 1.6 7.93
2/2
(10 WSP pro VPE) 21 'V?
(4

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

DNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @ @ @
LM SH MM MA GM GH RM

DNMG

/RE =
ﬂﬁ
s e

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

DNMG110404-LM L ° ° ° 9.525 476 0.4 3.81
DNMG110408-LM L ° ° ° 9.525 476 0.8 3.81
DNMG150404-LM L ° ° * 12.7 476 0.4 5.16
DNMG150408-LM L ° ° * 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150412-LM L * * * 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150604-LM L ° ° ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LM L ° ° o 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG110404-SH L ° 9.525 476 0.4 3.81
DNMG110408-SH L ° 9.525 476 0.8 3.81
DNMG150404-SH L ° 12.7 476 0.4 5.16
DNMG150408-SH L * 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150408-MM M ° ° ° 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150412-MM M * * 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150608-MM M ° ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MM M * ® ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M ° ° 12.7 476 0.4 5.16
DNMG150408-MA M ° ° 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150412-MA M * * 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150604-MA M () ° 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M ° o 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M * ° 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GM M ° ° 12.7 476 0.4 5.16
DNMG150408-GM M * * 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150604-GM M ° * 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GM M ° ) 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150408-GH M ° 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150412-GH M * 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150608-GH M ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GH M ° 12.7 635 1.2 5.16
DNMG150408-RM R ° ° ° 12.7 476 0.8 5.16
DNMG150412-RM R () * 12.7 476 1.2 5.16
DNMG150416-RM R * * 12.7 476 1.6 5.16
DNMG150608-RM R ° ° 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RM R ® * 12.7 6.35 1.2 5.16
1/1
N
(10 WSP pro VPE) 21 QS

10 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

SNMG, SNMM

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @
SNMG, SNMM HL HM
_RE
EPSR\,L,
90°

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

SNMG120404-LM L [ ] * * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-LM L [ ] [ ] * 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120408-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MM M [ ] [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MM M * * * 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150608-MM M [ ] * 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MM M [} [ ] * 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MM M * 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MM M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-MA M [ J * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M * [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150608-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 0.8 6.35
SNMG150612-MA M [ ] [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG190616-MA M [ ] [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GM M [ ] * 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GM M [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GM M * [ ) 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-GH M [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GH M * 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-GH M [ ] 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG190612-GH M [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-GH M [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120408-RM R * [ ) [ ) 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RM R * [ ] [ ] 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RM R * * [ ) 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RM R [ ] * [ ] 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RM R [ ] 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RM R * [ ] * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RM R [ J [ J [ J 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HL H * 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HL H * 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM190612-HM H [ ] 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMM190616-HM H [ ] 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMM250732-HM H [ ] 25.4 7.94 3.2 9.12
Al
N
(10 WSP pro VPE) 21 'Xcd

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

TNMG, TNMX

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @
TNMG, TNMX MM MA GM
_RE
EPSR _Ic |
600

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

TNMG160404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LM L * ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LM L * * * 9.525 4.76 12 3.81
TNMG160404-SH L ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-SH L ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160408-SW L * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408-MM M ° ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MM M * * * 9.525 4.76 12 3.81
TNMG220408-MM M * ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MM M * * 12.7 4.76 12 5.16
TNMG220416-MM M ° 12.7 4.76 16 5.16
TNMG160404-MA M ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M * ° 9.525 4.76 12 3.81
TNMG220408-MA M ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M * ° 12.7 4.76 12 5.16
TNMG160404-GM M ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GM M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GM M ° * 9.525 4.76 12 3.81
TNMG220408-GM M * * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-GH M ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408-GH M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GH M ° 12.7 4.76 12 5.16
TNMG160404R-ES M ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160404L-ES M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408R-ES M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160408L-ES M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG220408R-ES M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220408L-ES M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG160408-RM R * ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RM R * * ° 9.525 4.76 12 3.81
TNMG220408-RM R ° * 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RM R * * 12.7 4.76 12 5.16
TNMG220416-RM R ° * 12.7 4.76 16 5.16
171
(10 WSP pro VPE] 2 '@

12 @ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

VNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse
VNMG

RE 5
|
EPSR
s Ic

eee

Bestellnummer @ MC7115  MC7125  MP7135 ic S RE D1
VNMG160404-LM L ° ° ° 9.525 476 0.4 3.81
VNMG160408-LM L * ° * 9.525 476 0.8 3.81
VNMG160408-MM M ° ° ° 9.525 476 0.8 3.81
VNMG160404-MA M ° ° 9.525 476 0.4 3.81
VNMG160408-MA M ° ° 9.525 476 0.8 3.81
VNMG160404-GM M ° * 9.525 476 0.4 3.81
VNMG160408-GM M ® o 9.525 476 0.8 3.81

1/1

N
(10 WSP pro VPE) 21 VS,

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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MC/MP7100 Serie

WNMG

NEGATIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @ @ @

WNMG LM

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

WNMGO60404-LM L ° ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMGO60408-LM L ° ° * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMGO80404-LM L ° ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMGO80408-LM L ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO6T304-SH L ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMG06T308-SH L ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMGO60404-SH L ° 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMGO60408-SH L ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMGO80404-SH L ° 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMGO80408-SH L ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO60408-MM M * ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMGO60412-MM M ° ° 9.525 4.76 12 3.81
WNMG080408-MM M ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO80412-MM M ° ° ° 12.7 4.76 12 5.16
WNMGO6T304-MA M ° ° 9.525 3.97 0.4 3.81
WNMGO6T308-MA M ° ° 9.525 3.97 0.8 3.81
WNMGO6T312-MA M * * 9.525 3.97 12 3.81
WNMGO60408-MA M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMGO60412-MA M * ° 9.525 4.76 12 3.81
WNMGO80404-MA M ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMGO80408-MA M ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO80412-MA M ° ° 12.7 4.76 12 5.16
WNMGO60404-GM M ° ° 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMGO60408-GM M ° ° 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GM M ° ° 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GM M ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO80412-GM M ° ° 12.7 4.76 12 5.16
WNMG080408-GH M ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO80412-GH M ° 12.7 4.76 12 5.16
WNMGO60408-RM R ° * * 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMGO60412-RM R * ° 9.525 4.76 12 3.81
WNMGO80408-RM R ° ° ° 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMGO80412-RM R ° ° ° 12.7 4.76 12 5.16
1/1
(10 WSP pro VPE) 2 '@

14 ® : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

CCMT, CCMH, CPMH

7°,11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @
CCMT, CCMH M LM MM MV
_RE a = — ¥ f ]
AN — — Fe—
EPSR\ IC S 7 @ @
80° “
CPMH LM MY
EPSR\ IC
80°
Bestellnummer @@@@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1
CCMT060202-FM F * 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMTO060204-FM F * * * 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT09T302-FM F * 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 WA
CCMTO09T308-FM F * * * 9.525 3.97 0.8 WA
CCMT060204-LM L [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-LM L [ ] [ ] * 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-LM L [ ) o [ ) 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-LM L [ J [ J [ J 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT060202-MM M [ } [ } 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MM M [ ] [ ] [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MM M [ ] [ ] [ ] 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-MM M [ ] [ ] 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-MM M [ ] [ ] [ ] 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MM M [ ) [ ] [ ) 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MM M [ } [ } [ } 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MM M [ J [ J [ J 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MM M [ ) [ ] * 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060202-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMHO060204-MV M [ ] [ ] 6.35 2.38 0.4 2.8
CPMH080204-LM L [ ) o [ ) 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-LM L [ } [ } [ } 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-LM L [ J [ J [ J 9.525 3.18 0.4 4.4
CPMH090308-LM L [ ] [ ] [ J 9.525 3.18 0.8 4.4
CPMH080204-MV M [ ] [ ] 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M [ ] [ ] 7.94 2.38 0.8 3.8
CPMH090304-MV M [ ] [ ] 9.525 3.18 0.4 4.4
CPMH090308-MV M [ ] [ ] 9572 3.18 0.8 4.4
1M1
N
(10 WSP pro VPE) 21 e

@ : Lagerstandard.

% : Lagerstandard in Japan.
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MC/MP7100 Serie

DCMT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @ @ @

DCMT FM LM MM MV

EPSR
55°

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

DCMT070202-FM F * 6.35 2.38 0.2 28
DCMT070204-FM F * * 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-FM F * 9.525 3.97 0.2 bt
DCMT11T304-FM F * * * 9.525 3.97 0.4 bt
DCMT11T308-FM F * * * 9.525 3.97 0.8 bt
DCMT070202-LM L * 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LM L ° ° o 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-LM L ° ° ° 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-LM L * 9.525 3.97 0.2 bt
DCMT11T304-LM L * ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
DCMT11T308-LM L ° () ° 9.525 3.97 0.8 bt
DCMT070202-MM M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MM M ° o o 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MM M ° ° * 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MM M ® 9.525 3.97 0.2 bt
DCMT11T304-MM M ° ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
DCMT11T308-MM M ° ° ° 9.525 3.97 0.8 bt
DCMT150404-MM M ° ° * 12.7 476 0.4 5.5
DCMT150408-MM M () () () 12.7 476 0.8 5.5
DCMT070202-MV M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-MV M ° ® 6.35 2.38 0.4 28
DCMT070208-MV M ° ° 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T302-MV M ° 9.525 3.97 0.2 bt
DCMT11T304-MV M ° ° 9.525 3.97 0.4 bt
DCMT11T308-MV M (] (] 9.525 3.97 0.8 bt
1/1
N
(10 WSP pro VPE) 21 fyS,
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MC/MP7100 Serie

SCMT

7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse

SCMT

/RE b=y
AN
70
EPSRK IC
90°

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

SCMT09T304-LM L ° * * 9.525 3.97 0.4 bt
SCMT09T308-LM L ° * * 9.525 3.97 0.8 bt
SCMT09T304-MM M ° ° * 9.525 3.97 0.4 bt
SCMT09T308-MM M ° ° * 9.525 3.97 0.8 bt
SCMT120404-MM M ° ° * 12.7 476 0.4 5.5
SCMT120408-MM M o o o 12.7 476 0.8 5.5

1/1

N
(10 WSP pro VPE) 21 fyS,

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.



MC/MP7100 Serie

TCMT, TPMH

7°,11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @ @

TCMT FM LM MM

»RE 3
AN
70
EPSR Ic S

600 !

TPMH

RE 3
AN
11°
EPSR IC S

60°

Bestellnummer I@:@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1

TCMT090204-FM F * * * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090204-LM L [ J * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT110204-LM L [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-LM L [ [ 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-LM L [ ] [ ] * 9.525 3.97 0.4 44
TCMT16T308-LM L [ [ * 9.525 3.97 0.8 44
TCMT090204-MM M [ * 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MM M * 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110204-MM M [ J [ J 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MM M * [ J * 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT130304-MM M * 7.94 3.18 0.4 3.4
TCMT16T304-MM M [ [ [ 9.525 3.97 0.4 44
TCMT16T308-MM M [ [ [ 9.525 3.97 0.8 44
TCMT16T312-MM M [ J [ J 9.525 3.97 1.2 44
TPMH090204-LM L [ J [ J 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH110304-LM L [ J [ J 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-LM L [ J [ J 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-LM L [ [ J 9.525 3.18 0.4 44
TPMH160308-LM L [ [ 9.525 3.18 0.8 44
TPMH080202-MV M [ [ 4.76 2.38 0.2 2.4
TPMH080204-MV M [ [ 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M [ J [ J 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M * * 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110302-MV M * * 6.35 3.18 0.2 3.4
TPMH110304-MV M [ [ 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M * [ 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M [ [ 9.525 3.18 0.4 44
TPMH160308-MV M [ J [ J 9.525 3.18 0.8 44
il
N
(10 WSP pro VPE) 21 e
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MC/MP7100 Serie

VBMT, VCMT

5°, 7° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @

VBMT =

VCMT FM LM MM

EPSR

35°

Bestellnummer @@@@ MC7115 MC7125 MP7135 IC S RE D1
VBMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.9
VBMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-FM F * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 WA
VBMT160408-FM F * * 9.525 4.76 0.8 WA
VBMT110304-LM L [ ] [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-LM L [ ] * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-LM L [ ] [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LM L [ ) [ ) * 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160404-MM M [ ) [ ) [ ) 9.525 4.76 0.4 A
VBMT160408-MM M [ ] [ ] [ J 9.525 4.76 0.8 WA
VBMT110304-MV M [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M * * 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MV M [ ] [ ] 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT110302-FM F * * 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-FM F * * * 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT160404-FM F * * * 9.525 4.76 0.4 WA
VCMT110304-LM L [ ] [ ] [ ] 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-LM L [ ] [ ] [ ] 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LM L [ ] [ ] [ ] 0572 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-LM L [ ) [ J * 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT160404-MM M [ ) [ ) [ ) 9.525 4.76 0.4 A
VCMT160408-MM M [ ] [ J [ ] 9.525 4.76 0.8 WA
VCMT160412-MM M * * 9.525 4.76 1.2 WA
VCMT080202-MV M [ ] [ ] 4.76 2.38 0.2 2.4
VCMT080204-MV M [ ] [ ] 4.76 2.38 0.4 2.4

11
N

(10 WSP pro VPE) 21 'Xcd

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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20

MC/MP7100 Serie

WBMT, WCMT, WPMT

5°, 7° 11° POSITIVE WSP (MIT LOCH)

M-Klasse @
WBMT L-MV
EPSR
80°
/
RE IC
WCMT
EPSR
80°
RE
Ic
WPMT
EPSR
80°
)
AN
RI{ IC _ 11°
Bestellnummer I@@ MC7115 MC7125 MP7135 ic S RE D1
WBMTL30202L-MV M * 4.76 2.38 0.2 2.3
WBMTL30204L-MV M * 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT020102-MM M ° ° 3.97 1.59 0.2 2.3
WCMT020104-MM M ° ° 3.97 1.59 0.4 2.3
WCMTL30202-MM M ° ° 4.76 2.38 0.2 2.3
WCMTL30204-MM M ° ° 4.76 2.38 0.4 2.3
WCMT040202-MM M ° ° 6.35 2.38 0.2 2.8
WCMT040204-MM M ) ) 6.35 2.38 0.4 2.8
WCMTO06T304-MM M ) ) 9.525 3.97 0.4 44
WCMTO06T308-MM M ° ° 9.525 3.97 0.8 4t
WPMT040204-MV M ° ° 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M ° ° 9.525 3.18 0.4 4t
WPMT060308-MV M ° ° 9.525 3.18 0.8 A
171
(10 WSP pro VPE) N
8
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnitt- @.;@ Anforderung  Sorte ﬂ Ve

f ap
modus @
L 1 MC7115 LM 185 -295| 0.10 -0.35 (0.3 -2.0
L 2 MC7125 LM 175 - 240| 0.10-0.35 (0.3 -2.0
M 1 MC7115 MM 170 - 270| 0.15-0.45 (0.7 - 5.0
R 1 MC7115 RM 160 - 255/ 0.25-0.55[1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5
L 1 MC7125 LM 175 - 240 0.10 -0.35 (0.3 -2.0
M 1 MC7125 MM 160 - 220| 0.15-0.45 (0.7 - 5.0
M 2 MC7125 GM 160 - 220/ 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
M 3 MC7125 MA 160 - 220| 0.20 - 0.50 (0.3 - 4.0
M 4 MP7135 GM 120 - 155| 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
M ® MP7135 MM 120 - 155| 0.15-0.45 (0.7 - 5.0
M 6 MP7135 MA 120 - 155| 0.20-0.50 (0.3 - 4.0
<200 HB R 1 MC7125 RM 150 - 205| 0.25-0.55[1.5-6.0
R 2 MP7135 RM 110 - 145/ 0.25-0.55[1.5-6.0
R 3 MP7135 GH 110 - 145 0.25-0.60 [ 1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5
H 2 MC7125 HM 135-185| 0.50-1.10 [ 2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 130-170| 0.10 -0.35 (0.3 -2.0
L 2 MP7135 SH 130-170| 0.10 - 0.40 (0.3 - 2.0
M 1 MP7135 GM 120 - 155| 0.16 - 0.50 [0.5- 4.0
M 2 MP7135 MM 120 - 155| 0.15-0.45 (0.7 - 5.0
M 3 MP7135 MA 120 - 155| 0.20-0.50 (0.3 - 4.0
R 1 MP7135 RM 110 - 145 0.25-0.55 [1.5-6.0
R 2 MP7135 GH 110 - 145/ 0.25-0.60 [1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5
H 2 MC7125 HM 135-185| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
M Austenitischer rostfreier Stahl L 1 MC7115 LM 155 -245| 0.10-0.35|0.3-2.0
L 2 MC7125 LM 145 -200| 0.10-0.35 (0.3 -2.0
M 1 MC7115 MM 140 - 225| 0.15-0.45 (0.7 - 0.5
R 1 MC7115 RM 135-215| 0.25-0.55[1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 110 - 155| 0.30-0.70 [3.0-7.5
H 2 MC7125 HM 110 - 155/ 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MC7125 LM 145 -200| 0.10 -0.35 (0.3 - 2.0
M 1 MC7125 MM 130-180| 0.15-0.45 (0.7 -5.0
M 2 MC7125 GM 130 - 180| 0.16 - 0.50 [ 0.5 - 4.0
M 3 MC7125 MA 130 - 180| 0.20-0.50 (0.3 - 4.0
M 4 MP7135 GM 100 -130| 0.16 -0.50 |0.5- 4.0
M 5 MP7135 MM 100 - 130| 0.15-0.45 (0.7 -5.0
M 6 MP7135 MA 100 - 130| 0.20 - 0.50 (0.3 - 4.0
200 HB R 1 MC7125 RM 125-175| 0.25-0.55[1.5-6.0
R 2 MP7135 RM 95-120| 0.25-0.55|1.5-6.0
R 3 MP7135 GH 95-120| 0.25-0.60|1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 110 - 155| 0.30-0.70 3.0 - 7.5
H 2 MC7125 HM 110 - 155/ 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 110 - 140| 0.10 -0.35 (0.3 - 2.0
L 2 MP7135 SH 110 - 140| 0.10 -0.40 (0.3 -2.0
M 1 MP7135 GM 100 -130| 0.16-0.50 |0.5-4.0
M 2 MP7135 MM 100 - 130| 0.15-0.45 (0.7 -5.0
M 3 MP7135 MA 100 - 130| 0.20 - 0.50 (0.3 - 4.0
R 1 MP7135 RM 95-120| 0.25-0.55|1.5-6.0
R 2 MP7135 GH 95-120| 0.25-0.60|1.5-6.0
H 1 MC7125 HL 110 - 155/ 0.30-0.70 [3.0-7.5
H 2 MC7125 HM 110 - 155| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0
1/8

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5°/ 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach

Lange der Auskragung variieren.

Schnittbedingungen : @ : Stabile Bearbeitung @ : Allgemeine Zerspanung # : Instabile Bearbeitung

21



MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Héarte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
modus @

MC7115 LM 185 -295| 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 LM 175 -240{ 0.10-0.35|0.3- 2.0

MC7115 MM 170 -270| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MC7115 RM 160 - 255| 0.25-0.55|1.5-6.0

MC7125 HL  135-185| 0.30-0.70 [3.0-7.5

MC7125 HM  135-185| 0.50-1.10 | 2.0 - 10.0

MC7125 LM 175 - 240| 0.10-0.35 0.3 - 2.0

MC7125 MM 160 -220| 0.15-0.45|0.7-5.0

MC7125 GM 160 -220| 0.16-0.50 0.5 - 4.0

MC7125 MA  160-220| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 GM 120 - 155| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MP7135 MM 120 -155| 0.15-0.45|0.7-5.0

MP7135 MA  120-155| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

<200 HB MC7125 RM 150 -205| 0.25-0.55 [1.5-6.0
MP7135 RM  110-145| 0.25-0.55 [1.5- 6.0

MP7135 GH  110-145| 0.25-0.60 |1.5-6.0

MC7125 HL  135-185| 0.30-0.70 |3.0-7.5

MC7125 HM  135-185| 0.50-1.10 2.0 - 10.0

MP7135 LM  130-170| 0.10-0.35 |0.3 - 2.0

MP7135 SH  130-170| 0.10-0.40 |0.3-2.0

MP7135 GM  120-155| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MP7135 MM 120 -155| 0.15-0.45 0.7 - 5.0

MP7135 MA  120-155| 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 RM  110-145| 0.25-0.55 [1.5- 6.0

MP7135 GH 110-145| 0.25-0.60(1.5- 6.0

Rostfreie Stahle, ferritisch und MC7125 HL 135-185] 0.30-0.70 |3.0-7.5
martensitisch MC7125 HM  135-185| 0.50-1.10 [ 2.0 - 10.0
MC7115 LM 155-245| 0.10-0.35 |0.3-2.0

MC7125 LM  145-200( 0.10-0.35(0.3-2.0

MC7115 MM 140 - 225| 0.15-0.45 [0.7 - 5.0

MC7115 RM  135-215| 0.25-0.55 [1.5- 6.0

MC7125 HL  110-155| 0.30-0.70 |3.0-7.5

MC7125 HM 110 -155| 0.50 - 1.10 [ 2.0 - 10.0

MC7125 LM 145-200| 0.10-0.35|0.3-2.0

MC7125 MM 130 -180| 0.15-0.45 [0.7 - 5.0

MC7125 GM  130-180| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MC7125 MA  130-180| 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 GM  100-130| 0.16 - 0.50 | 0.5 - 4.0

MP7135 MM 100 -130| 0.15-0.45 [0.7 - 5.0

> 200 HB MP7135 MA  100-130| 0.20 - 0.50 | 0.3 - 4.0

MC7125 RM 125-175| 0.25-0.55|1.5-6.0

MC7125 HL  110-155| 0.30-0.70 {3.0-7.5

MC7125 HM 110 -155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0

MP7135 LM 110 - 140{ 0.10-0.35|0.3-2.0

MP7135 SH 110 - 140{ 0.10-0.40 |0.3-2.0

MP7135 GM  100-130| 0.16-0.50 |0.5-4.0

MP7135 MM 100 -130| 0.15-0.45|0.7 - 5.0

MP7135 MA  100-130| 0.20-0.50 | 0.3 - 4.0

MP7135 RM 95-120| 0.25-0.55 [ 1.5-6.0

MP7135 GH 95-120| 0.25-0.60{1.5-6.0

MC7125 HL  110-155| 0.30-0.70 [3.0-7.5

TIT|(O|D|ZNZ (M |r DT (0NN Z2Z || 0|2 r(r ||| 0|0 (22X r|rfxjT 00|02 X2 X2 XX x| |0 |2 |
N|= N[N |N=|N|==|cO| R |OIN[= =N IN= =N [=N|= NN | OIN == IN==]—=N|—

MC7125 HM 110 - 155| 0.50 - 1.10 | 2.0 - 10.0
2/8

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 SERIE - NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

MC/MP7100 Serie

Material Héarte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte ﬁ Ve

modus @ f ap
L 1 MP7135 LM 85-115| 0.10-035|0.3-20
L 2 MP7135  SH  85-115| 0.10-040|0.3-20
L 3 MC7125 LM 115-160| 0.10-035|0.3-20
L 4 MC7115 LM 125-200| 0.10-035|03-20
M 1 MP7135  GM  80-105| 0.16-050|0.5-4.0
M 2 MP7135 MM 80-105| 0.15-045|0.7-50
M 3 MP7135 MA  80-105| 0.20-050|03-40
M 4 MC7125 MM  105-145| 0.15-045|0.7-50
M 5  MC7125 GM  105-145| 0.16-050|0.5- 4.0
M 6  MC7125 MA  105-145| 0.20-050|03- 40
M 7 MC7115 MM  115-180| 0.15- 045 |0.7-50
R 1 MP7135 RM  75-100| 0.25-055|15-60
R 2 MP7135 GH  75-100| 0.25-060|15-60
R 3 MC7125 RM  100-140| 0.25-055|15-60
H 1 MC7125  HL  90-125| 0.30-070|3.0-75
H 2 MC7125 HM  90-125| 0.50-1.10|2.0- 10.0
L 1 MP7135 LM 85-115| 0.10-035|0.3-20
L 2 MP7135  SH  85-115| 0.10-040|03-20
_ _ L 3 MC7125 LM 115-160| 0.10-035|0.3-20
f:vsf;f:iaeiesnt;:[“kt””e”er <280 HB M 1 MP7135  GM  80-105| 0.16-0.50 |0.5- 4.0
M 2 MP7135 MM  80-105| 0.15-045|0.7-50
M 3 MP7135 MA  80-105| 0.20-050|0.3-40
M 4 MC7125 MM  105-145| 0.15-045|0.7-50
M 5  MC7125 GM  105-145| 0.16-050|05- 4.0
M 6  MC7125 MA  105-145| 0.20-050|03-40
R 1 MP7135 RM  75-100| 0.25-055|15-60
R 2 MP7135  GH  75-100| 0.25-060|15-60
R 3 MC7125 RM  100-140| 0.25-055|1.5-60
H 1 MC7125  HL  90-125| 0.30-070|3.0-75
H 2 MC7125 HM  90-125| 0.50-1.10|2.0 - 10.0
L 1 MP7135 LM 85-115| 0.10-035|0.3-20
L 2 MP7135  SH  85-115| 0.10-040|03-20
M 1 MP7135  GM  80-105| 0.16-050|0.5- 4.0
M 2 MP7135 MM 80-105| 0.15-045|0.7-50
M 3 MP7135 MA  80-105| 0.20-050|0.3-40
R 1 MP7135 RM  75-100| 0.25-055|15- 6.0
R 2 MP7135 GH  75-100| 0.25-060|15-60
H 1 MC7125  HL  90-125| 0.30-070|30-75
H 2 MC7125 HM  90-125| 0.50-1.10|2.0 - 10.0
3/8

1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach

Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - NEGATIVE WSP (FUR AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
modus @

1 MC7115 LM 110-165| 0.10-0.35|0.3-2.0
2 MC7125 LM 95-120{ 0.10-0.35{0.3-2.0
1 MC7115 MM 100-150| 0.15-0.45|0.7-5.0
1 MC7115 RM 95-140( 0.25-0.55{1.5-6.0
1 MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00({1.5-8.0
2 MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.10 (2.0 -10.0
1 MC7125 LM 95-120{ 0.10-0.35{0.3-2.0
2 MP7135 LM 70-95 | 0.10-0.35|0.3-2.0
3 MP7135 SH 70-95 | 0.10-0.40|0.3-2.0
1 MC7125 MM 90-110f 0.15-0.45|0.7 - 5.0
2 MC7125 GM 90-110| 0.16 -0.50 [0.5- 4.0
3 MC7125 MA 90-110{ 0.10-0.30 {0.5-3.0
4 MP7135 GM 65-90 | 0.16-0.50{0.5-4.0
5 MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0
6

1

2

3

1

2

1

2

1

1

2

1

2

Ausscheidungsgeharteter

rostfreier Stahl 450 HB

MP7135 MA 65-90|0.10-0.30 |0.5-3.0
MC7125 RM 85-100( 0.25-0.55{1.5-6.0
MP7135 RM 60-85|0.25-0.55|1.5-6.0
MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60|1.5-6.0
MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00{1.5-8.0
MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.00|2.0-10.0
MP7135 LM 70-9510.10-0.35|0.3-2.0
MP7135 SH 70-95|0.10-0.40 |0.3-2.0
MP7135 MM 65-90 | 0.15-0.45|0.7-5.0
MP7135 RM 60-85|0.25-0.55|1.5-6.0
MP7135 GH 60-85 | 0.25-0.60|1.5-6.0
MC7125 HL 75-90 | 0.40-1.00(1.5-8.0
MC7125 HM 75-90 | 0.50-1.10]2.0-10.0
4/8
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1. Empfohlene Schnittdaten fir 5° /7°/ 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - 7° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
modus @

F 1 MC7115  FM  160-255| 0.04-0.20 [0.2-0.9
F 2 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2 - 0.9
L 1 MC7125 LM  150-210 0.06-0.25[0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7115 MM 135-215| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0
<200 HB L 2 MP7135 LM 115 -145| 0.06 - 0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MP7135  FM  115-145| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3-2.0
Austenitischer rostfreier Stahl M 2 MP7135 MV 75-120] 0.08-0.3010.3-2.0
F 1 MC7115  FM  135-215| 0.04-0.20 [0.2-0.9
F 2 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2- 0.9
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3- 2.0
M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25[0.2-1.0
200 HB L 2 MP7135 LM 95-120| 0.06 -0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MP7135 FM  95-120| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MP7135 LM  95-120| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0
F 1 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2- 0.9
L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2-1.0
L 2 MC7115 LM 160-255| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7115 MM  135-215| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MC7125  FM  150-210| 0.04-0.20 [0.2-0.9
:’asrttf;i:itisstf:le- ferritischund o001 L 1 MC7125 LM  150-210| 0.06-0.25[0.2- 1.0
L 2 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
F 1 MP7135  FM  115-145| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MP7135 MV 95-120| 0.08-0.30 [0.3-2.0

5/8
1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5° / 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - 7° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Héarte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
modus @

F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2-0.9
F 2 MC7115  FM  135-215| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25 0.2 - 1.0
L 2 MC7115 LM  135-215| 0.06-0.25 [0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08 -0.30 [ 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08 -0.30 [ 0.3 - 2.0
M 3 MC7115 MM  110-180| 0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0
Rostireie Stahle, ferritisch und 200 HB F 1 MC7125  FM  125-175| 0.04-0.20 [0.2-0.9
martensitisch L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25 [0.2- 1.0
L 2 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MC7125 MM  105-145| 0.08 - 0.30 | 0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MV 105-145| 0.08 -0.30 [ 0.3 - 2.0
F 1 MP7135  FM  95-120| 0.04-0.20{0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 95-120| 0.06-0.25|0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3-2.0
F 1 MP7135  FM  75-100| 0.04-0.20 |0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 75-100| 0.06 -0.25 0.2 - 1.0
L 2 MC7125 LM 100 - 140| 0.06 -0.25 [0.2 - 1.0
L 3 MC7115 LM 110-175| 0.06-0.25|0.2- 1.0
M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30 [0.3-2.0
M 2 MC7125 MM  85-115| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
M 3 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [ 0.3 - 2.0
Zweiphasen strukturierter <280 HE M 4 MC7115 MM 90-145| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
rostfreier Stahl F 1 MC7125  FM 100 - 140| 0.04 - 0.20 [ 0.2 - 0.9
L 1 MC7125 LM 100 -140| 0.06 -0.25 [0.2 - 1.0
M 1 MC7125 MM 85-115| 0.08-0.30{0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 [0.3- 2.0
F 1 MP7135  FM  75-100| 0.04-0.20 [0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 75-100| 0.06-0.25[0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  65-80 | 0.08-0.30 [0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30 [0.3-2.0
F 1 MC7115  FM  95-140| 0.04-0.20{0.2-0.9
L 1 MC7115 LM 95-140| 0.06-0.20{0.2-1.0
L 2 MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20 [0.2-1.0
M 1 MC7115 MM  80-120| 0.08-0.25[0.3 - 2.0
M 2 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25[0.3-2.0
F 1 MC7125 ~ FM  85-105| 0.04-0.20 [0.2-0.9
F 2 MP7135  FM 60-85 | 0.04-0.20{0.2-0.9
Ausscheidungsgeharteter 450 HB L 1 MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20{0.2-1.0
rostfreier Stahl L 2 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.200.2-1.0
M 1 MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25[0.3-2.0
M 2 MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 |0.3-2.0
M 3 MP7135 MM  50-70 | 0.08-0.25[0.3-2.0
F 1 MP7135  FM 60-85 | 0.04-0.20{0.2-0.9
L 1 MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.20{0.2-1.0
M 1 MP7135 MM  50-70 | 0.08-0.25|0.3-2.0
M 2 MP7135 MV 50-70 | 0.08-0.30 [0.3-2.0
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1. Empfohlene Schnittdaten fir 5°/ 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Harte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
modus @

L 1 MC7125 LM 150 - 210 0.06 -0.25|0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06 - 0.25 0.2 - 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7115 MM  135-215| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

200 H L 1 MC7125 LM 150 - 210 0.06 -0.25[0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30|0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06 - 0.25 0.2~ 1.0

M 1 MP7135 MM  95-120 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MP7135 MV 95-120 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

Austenitischer rostfreier Stahl L 1 MC7125 LM 125-175| 0.06-0.25(0.2-1.0
L 2 MC7115 LM  135-215| 0.06-0.25[0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  105- 145| 0.08 -0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105- 145 0.08 -0.30|0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  110- 180 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

200 HB L 1 MC7125 LM  125-175| 0.06 -0.25[0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM  105- 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105- 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  95-120| 0.06-0.25[0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30|0.3 - 2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 (0.3 - 2.0

M L 1 MC7125 LM 150210 0.06 - 0.25 (0.2 - 1.0
L 2 MC7115 LM 160 - 255| 0.06 - 0.25 (0.2 1.0

M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08 -0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 3 MC7115 MM  135-215| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

<200 HB L 1 MC7125 LM 150-210| 0.06 -0.25]0.2- 1.0
M 1 MC7125 MM  125-175| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 125-175| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  115-145| 0.06 - 0.25 0.2~ 1.0

M 1 MP7135 MM  95-120| 0.08-0.30 [0.3- 2.0

ioas:tfgifitisstf:le' ferritisch und M 2 MP7135 MV 95-120| 0.08-0.30 [0.3- 2.0
L 1 MC7125 LM  125-175| 0.06-0.25[0.2- 1.0

L 2 MC7115 LM 135-215| 0.06 -0.25]0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  105- 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MC7125 MV 105- 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

200 4 M 3 MC7115 MM  110- 180 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0
L 1 MC7125 LM  125-175| 0.06 -0.25[0.2- 1.0

M 1 MC7125 MM  105- 145| 0.08 - 0.30 [0.3 - 2.0

L 1 MP7135 LM  95-120] 0.06-0.25[0.2- 1.0

M 1 MP7135 MM  80-100| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0

M 2 MP7135 MV 80-100| 0.08-0.30 [0.3 - 2.0
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1. Empfohlene Schnittdaten fiir 5°/ 7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.

Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100 SERIE - 11° POSITIVE WSP (FUR DAS AUSSENDREHEN)

Material Hérte Schnitt- @@@ Anforderung  Sorte Ve f ap
e @0

MC7125 LM 100 - 140{ 0.06 -0.25|0.2-1.0
MC7115 LM 110 -175| 0.06 -0.25|0.2-1.0
MC7125 MM 85-115/ 0.08-0.30{0.3-2.0
MC7125 MV 85-115( 0.08-0.30{0.3-2.0
MC7115 MM 90 -145| 0.08-0.30{0.3-2.0
MP7135 LM 75-100f 0.06-0.25({0.2-1.0

Zweiphasen strukturierter

rostfreier Stahl <280HB MC7125 LM 100-140| 0.06 -0.25{0.2-1.0
MC7125 MM  85-115| 0.08-0.30|0.3-2.0
MC7125 MV 85-115| 0.08-0.30 | 0.3 - 2.0
MP7135 LM 75-100| 0.06-0.25{0.2-1.0
M
MP7135 MV 65-80 | 0.08-0.30{0.3-2.0
MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20{0.2-1.0
MC7115 LM 95-140| 0.06-0.20{0.2-1.0
MC7125 MM  70-85 | 0.08-0.25(0.3-2.0
MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 [0.3-2.0
Ausscheidungsgeharteter 450 HB MC7125 LM 85-105| 0.06-0.20{0.2-1.0

rostfreier Stahl MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25|0.3-2.0

MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30|0.3-2.0
MP7135 LM 60-85 | 0.06-0.200.2-1.0
MC7125 MM 70-85 | 0.08-0.25({0.3-2.0
MC7125 MV 70-85 | 0.08-0.30 {0.3-2.0
8/8
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1. Empfohlene Schnittdaten fir 5° /7° / 11° positive WSP gelten nur als Richtlinien.
Uberpriifen Sie die empfohlenen Schnittdaten fiir jede Bohrstange, da die Schnittdaten fiir die Innenbearbeitung je nach
Lange der Auskragung variieren.
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MC/MP7100 Serie

MC/MP7100

ANWENDUNGSBEISPIELE

MC7115: VERGLEICH VON VERSCHLEISSWIDERSTAND BEI NASSBEARBEITUNG

Geometrie CNMG120408- 0.7
Material DIN X5CrNi189 /
— 0.6
Ve (m/min) 250 E /
f (mm/rev) 0.30 = 05 /
ap (mm) 1.5 % 0.4
Schnittmodus Nassbearbeitung g 0.3 /
>
Ergebnisse Standzeit verdoppelt S / MC7115
2 02 y
R —
0 1 2 3 4 5 6 7 8

Bearbeitungszeit (min)

(MC7125: VERGLEICH VON VERSCHLEISSWIDERSTAND BEI NASSBEARBEITUNG

Geometrie CNMG120408- 03
Material DIN X2CrNiMo1812 0.25
Vi i €
¢ (m/min) 250 £ / MC7125
f (mm/rev) 0.30 = 02 /
]
ap (mm) 1.5 < 015
Schnittmodus Nassbearbeitung g / /
>
Ergebnisse Standzeit verdoppelt E o ’[__/
C
£ 0.05 —
0
2 6 8 10 12 14 16 18 20
Bearbeitungszeit (min)
MP7135: VERGLEICH DES UNTERBROCHENEN SCHNITTS
Geometrie CNMG120408- !
Material DIN X5CrNi189 < 6
Ve (m/min) 120 R
f (mm/rev) 0.25 —L‘g
4
ap (mm) 2 Schnitte 3 2,0 =
C
Schnittmodus Nassbearbeitung g 37 —
Ergebnisse Fast doppelte Standzeit G 2 ] I
s
1 I
0

MP7135 Herkdmmlich

Il : MC/MP7100 [ A’ B :Herkémmliches Werkzeug
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EUROPAISCHE VERTRIEBSGESELLSCHAFTEN

GERMANY

MMC HARTMETALL 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 enquiries@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 +33 169355353 . Fax+33 169 355350
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

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mmc-carbide.com
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	MC/MP7100 Series
	CNMG, CNMM
	DNMG
	SNMG, SNMM
	TNMG, TNMX
	VNMG
	WNMG
	CCMT, CCMH, CPMH
	DCMT
	SCMT
	TCMT, TPMH
	VCMT, VCMT
	WBMT, WCMT, MPMT
	Recommended cutting conditions


