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Schnittwertempfehlungen,
Recommended cutting data,
Parametres de coupe

W, (X

KOMPETENZ IN PRAZISION

Spiralbohrer PS 105, SH53, TiCN
Katalog-Nr. 529 500
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Material gehértete Stahle Werkzeugstihle Vergtt;_tt::gs-
Beispie] 34 ~ 43 HRC 43 ~ 48 HRC 48 ~ 53 HRC X 155 CrVMo 121 | X 40 CrMoV 5 1 42 CrMo 4
P 1060 ~ 1400 N/mm2 | 1400 ~ 1600 N/mm2 | 1600 ~ 1900 N/mm?2 |  ~ 1060 N/mm? ~ 900 N/mm? 710 ~ 900 N/mm?
SC'?n_itté_ 16 ~ 20 12~15 8~12 10~ 16 12~20 25~ 32
eschwindig- o = = = - .
e keit v, : m/min m/min m/min m/min m/min m/min
Bohrer-& n f n f n f n f n f n f
[min]  [mm/U] | [min""l  [mm/U] | [min']  [mm/U] | [min”']  [mm/U] | [min"'] [mm/U] | [min]  [mm/U]
2 2900 0,02 2100 0,02 1600 0,02 2100  $:88~ 2550 398~ aso0 388~
3 1900 0,03 1400 0,03 1070 0,03 1400 319 1700 319 soo0 819~
4 1440 0,05 1050 0,04 800 0,04 1030  J1d- 1270 311~ 2250  $11~
5 1145 0,07 840 0,05 640 0,05 830 Q%" 1020 318 1800 18"
6 950 0,08 700 0,06 535 0,06 600 313 gso 313~ 1500 318~
7 820 0,09 600 0,07 460 0,07 600 J43- 730 313~ 1300  J48~
8 720 0,10 525 0,08 400 0,08 520 348~ 640 Q8- 1100 348~
9 635 0,11 465 0,09 360 0,09 460  $18- 570 Q48 1000 18-
10 575 0,12 430 0,10 320 0,10 410 9292~ 510 339~ 900 949~
11 520 0,14 380 0,11 290 0,11 s 949~ 40 949~ 820 343~
12 480 0,15 350 0,12 265 0,12 350 34 430 324 760 324~
13 450 0,16 325 0,13 245 0,13 320  $48& so0  §48~ 700 948
14,1 40 0,17 300 0,14 230 0,14 205 388~ g0 328~ 645 328~
0,36~ 0,36~ 0,36~
17,7 330 021 240 0,18 180 0,18 235 338 200 938 510 938
o f _ unlegierte und nied- allgemeine
Material L '!'ltan L N_|cke| riglegierte Stihle Baustahle SGI;Ia“uguss,
egierungen egierungen - 710 N/mm? ~ 500 N/mm2 phiroguss
Beispiel TIAI6 V 4 Inconel C 45 St 37 GG-20,
P (32 ~ 38 HRC) | (38 ~ 43 HRC) C 50 St 52-3 GGG-40
Schnitt-. 6~10 6-~8 25~ 36 38 ~ 50 40 ~ 60
geschwindig- . . . . .
Keit v m/min m/min m/min m/min m/min
c
n f n f n f n f n f
Bohrer-@ N N _— - -
[min ] [mm/U] | [min']  [mm/U] | [min"']  [mm/U] | [min""]  [mm/U] | [min"']  [mm/U]
0,02~ 0,02~ 0,06~ 0,06~ 0,08~
2 1250 393 oo 39 5000 398 6350 398 8a00 398
0.03~ 0,03~ 0.10~ 0,10~ 0,11~
3 850 938 740 082 a400 319 4250  $:19 5600 g4
0,04~ 0,04~ 0,11~ 0,11~ 0,13~
4 640 398 550 398 2550 G4 s200 G4 4220 013
0,05~ 0,05~ 012~ 0.12~ 0,16~
5 50 393 a0 9B 2050 313 2550 313 370 J18
0,06~ 0,06~ 0,13~ 0,13~ 0,19~
6 420 098 sro 398 1700 813 2100 313 2800  J12
0,07~ 0,07~ 0,15~ 0,15~ 0,20~
7 350 (74 320 994 1450 343 1800 $43 2400  0:59
0,08~ 0,08~ 0,16~ 0,16~ 021~
8 s20 R 280 0.8 1270 838 1600 §:38 2100 334
0,09~ 0,09~ 0,18~ 0,18~ 0,23~
9 280 g8 250 o8 130 0126 1400 0126 1900 133
0,10~ 0,10~ 0,20~ 0,20~ 0,25~
10 260 343 220 18 1000 333 1270 333 1700 382
011~ 0,11~ 0,22~ 0,22~ 0,28~
11 230 33 200 3} 930 933 150 383 1550 938
0,12~ 0,12~ 0,24~ 0,24~ 0,30~
12 210 3 190 313 850 3% 1060 334 1400 339
0.13~ 013~ 0.26~ 0.26~ 0,31~
13 200 13 70§13 790 338 980 38 1300 833
0,14~ 0,14~ 0,28~ 0,28~ 0,32~
14,1 180 833 160 §33 700 338 95 38 1200 833
0,18~ 0,18~ 0,36~ 0,36~ 0,36~
17,7 145 A8 125 018 s60 g3 720 33 955 8

P Als Kiuhilschmiermittel sollte Emulsion verwendet werden.

P Bei Bohrungstiefen (iber 3 x d sollte entspant werden.
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