
Werkzeugstähle, Vergütungsstähle – durchgehärtet

1.2767; 1.2343; 1.2344; 1.2842

Bohrer-Ø

[mm]
Kernloch für 

Gewinde

Drehzahl (n)

[mm–1]
Vorschub (f)

[mm/U]
Vorschub (v

f
)

[mm/min]

HRC

50 ~ 54

 2    0,03 85
 2,55 M 3  0,03 67
 3 M 3,5  0,03 57
 3,4 M 4  0,03 51
 4    0,03 43
 4,3 M 5  0,04 53
 5    0,04 46
 5,1 M 6  0,04 45
 6    0,04 38
 6,9 M 8  0,04 33
 7    0,04 33
 7,1 M 8 x 1  0,04 32
 8    0,04 29
 8,6 M 10  0,05 33
 8,9 G 1/8 ˝  0,05 32
 9    0,05 32
 9,1 M 10 x 1  0,05 32
 10    0,05 29
 10,4 M 12  0,05 28
 10,6 M 12 x 1,5  0,05 27
 11      0,05 27 
 11,1 M 12 x 1  0,05 26 
 11,9 G 1/4 ˝  0,05 24 
 12    0,05 24 
 12,1 M 14  0,05 24 
 12,6 M 14 x 1,5  0,05 23 
 14,1 M 16  0,06 24 
 14,6 M 16 x 1,5  0,06 24 
 17,7 M 20  0,06 19 
 18,6 M 20 x 1,5  0,06 18 

 2    0,03 62
 2,55 M 3  0,03 49
 3 M 3,5  0,03 41
 3,4 M 4  0,03 37
 4    0,03 31
 4,3 M 5  0,04 38
 5    0,04 33
 5,1 M 6  0,04 32
 6    0,04 28
 6,9 M 8  0,04 24
 7    0,04 24
 7,1 M 8 x 1  0,04 23
 8    0,04 21
 8,6 M 10  0,05 24
 8,9 G 1/8 ˝  0,05 23
 9    0,05 23
 9,1 M 10 x 1  0,05 23
 10    0,05 21
 10,4 M 12  0,05 20
 10,6 M 12 x 1,5  0,05 20
 11      0,05 19 
 11,1 M 12 x 1  0,05 19 
 11,9 G 1/4 ˝  0,05 18 
 12    0,05 17 
 12,1 M 14  0,05 17 
 12,6 M 14 x 1,5  0,05 16 
 14,1 M 16  0,06 18 
 14,6 M 16 x 1,5  0,06 17 
 17,7 M 20  0,06 14 
 18,6 M 20 x 1,5  0,06 13 

 2    0,03 52
 2,55 M 3  0,03 41
 3 M 3,5  0,03 35
 3,4 M 4  0,03 31
 4    0,03 26
 4,3 M 5  0,04 33
 5    0,04 28
 5,1 M 6  0,04 27
 6    0,04 23
 6,9 M 8  0,04 20
 7    0,04 20
 7,1 M 8 x 1  0,04 20
 8    0,04 18
 8,6 M 10  0,05 20
 8,9 G 1/8 ˝  0,05 20
 9    0,05 19
 9,1 M 10 x 1  0,05 19
 10    0,05 18
 10,4 M 12  0,05 17
 10,6 M 12 x 1,5  0,05 17
 11      0,05 16 
 11,1 M 12 x 1  0,05 16 
 11,9 G 1/4 ˝  0,05 15 
 12    0,05 15 
 12,1 M 14  0,05 15 
 12,6 M 14 x 1,5  0,05 14 
 14,1 M 16  0,06 15 
 14,6 M 16 x 1,5  0,06 14 
 17,7 M 20  0,06 12 
 18,6 M 20 x 1,5  0,06 11 

v
c
 = 16 ~ 20 m/min

Werkzeugstähle, Vergütungsstähle – durchgehärtet

1.2767; 1.2343; 1.2344; 1.2842

HRC

55 ~ 59

v
c
 = 11 ~ 15 m/min

Bohrer-Ø

[mm]
Kernloch für 

Gewinde

Drehzahl (n)

[mm–1]
Vorschub (f)

[mm/U]
Vorschub (v

f
)

[mm/min]

Werkzeugstähle, Vergütungsstähle – durchgehärtet

1.2767; 1.2343; 1.2344; 1.2842

HRC

60 ~ 70

v
c
 = 9 ~ 13 m/min

Bohrer-Ø

[mm]
Kernloch für 

Gewinde

Drehzahl (n)

[mm–1]
Vorschub (f)

[mm/U]
Vorschub (v

f
)

[mm/min]

Katalog-Nr. 020 099 Spiralbohrer VHM, SH70

1.  Werkzeug nicht in Dreibacken-Bohrfutter spannen!

2.  Als Kühlschmiermittel sollte eine 8 ~ 10%-ige Emulsion 
verwendet werden.

3.  Der Rundlauffehler an der Schneide sollte nicht größer als 
0,020 mm sein.

4.  Bei Bohrtiefen < 3 x d ist kein Entspanen notwendig. Bei 
größeren Bohrtiefen sollte entspant werden; es besteht 
jedoch die Gefahr, dass Schneidenausbrüche durch 
zurückbleibende Späne am Bohrungsgrund entstehen.
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Schnittwertempfehlungen,
Recommended cutting data,

Parametres de coupe


