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Schnittwertempfehlungen,
Recommended cutting data,
Parametres de coupe

W, (X

KOMPETENZ IN PRAZISION

Spiralbohrer Typ VA - 5 x d, VHM-TIAIN-IKZ
Katalog-Nr. 024 005

e=~—=%

unlegierte und

- . e allgemeine Automaten- L .
Material Rostfreie Stahle Baustihle stihle nledrlguleglerte
Stahle
o geschwefelt austenitisch martensitisch ferritisch hértbar St 37 9 SMnPb 28 C 45
Beispiel |y jocinis189|  vea, vaa X 20 Cr 13 X7Cri3 X 30 Cr 13 St 52-3 15820 C 50
Sl 40 - 60 35 ~ 50 30 - 45 40 -~ 60 25 -~ 32 90 ~ 120 100 ~ 140 80 ~ 100
geschwindig- - : . . : - . -
Kkeit v m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min m/min
c
Bohrer-g n f n f n f n f n f n f n f n f
onrer- [min-"] [mm/U] | [min'] [mm/U] | [min"] [mm/d] | [min'] [mm/U] | [min] [mm/J] | [min'] [mm/d] | [min'] [mm/U] | [minT] [mm/U]
0,03~ 0,03~ 0,03~ 0,03~ 0,02~ 0,04~ 0,04~ 0,04~
2 7.980 004 6.780 004 5.970 004 7.980 004 4.530 003 16.710 0.06 19.100 0.06 14.350 006
0,04~ 0,04~ 0,04~ 0,04~ 0,03~ 0,07~ 0,07~ 0,07~
3 5.300 006 4.500 0.06 3.980 0.06 5.300 006 3.020 004 11.140 0.08 12.730 008 9.600 008
0,07~ 0,07~ 0,07~ 0,07~ 0,05~ 0,10~ 0,10~ 0,10~
4 4.000 0,08 3.400 008 3.000 0,08 4.000 008 2.270 0,06 8.360 012 9.550 012 7.200 012
0,08~ 0,08~ 0,08~ 0,08~ 0,06~ 0,12~ 0,12~ 0,12~
5 3.200 0,09 2.700 0.09 2.400 0,09 3.200 009 1.810 0,07 6.690 014 7.640 014 5.750 014
0,10~ 0,10~ 0,10~ 0,10~ 0,07~ 0,14~ 0,14~ 0,14~
6 2.650 011 2.250 011 2.000 011 2.650 011 1.510 0,08 5.570 0.16 6.370 0.16 4.800 016
0,12~ 0,12~ 0,12~ 0,12~ 0,09~ 0,16~ 0,16~ 0,16~
8 2.000 013 1.700 0.13 1.500 013 2.000 013 1.130 010 4.180 0.18 4.780 018 3.600 018
0,14~ 0,14~ 0,14~ 0,14~ 0,11~ 0,19~ 0,19~ 0,19~
10 1.600 015 1.350 015 1.200 0.15 1.600 015 910 012 3.350 0.20 3.820 0.20 2.870 0.20
0,16~ 0,16~ 0,16~ 0,16~ 0,13~ 0,21~ 0,21~ 0,21~
12 1.330 017 1.130 017 1.000 017 1.330 017 760 014 2.790 0.23 3.180 023 2.400 023
0,18~ 0,18~ 0,18~ 0,18~ 0,15~ 0,24~ 0,24~ 0,24~
14 1.140 019 970 019 850 019 1.140 019 650 016 2.390 026 2.730 0.26 2.050 026
0,20~ 0,20~ 0,20~ 0,20~ 0,17~ 0,27~ 0,27~ 0,27~
16 1.000 021 850 021 750 0.21 1.000 0.21 570 018 2.090 0.29 2.390 0.29 1.800 029
0,22~ 0,22~ 0,22~ 0,22~ 0,19~ 0,30~ 0,30~ 0,30~
18 890 023 750 023 660 0.23 890 023 500 020 1.860 032 2.120 0.32 1.600 0.32
0,24~ 0,24~ 0,24~ 0,24~ 0,21~ 0,33~ 0,33~ 0,33~
20 800 025 680 025 600 0.25 800 025 450 022 1.670 035 1.910 0.35 1.440 035
Werkzeugstéahle Titan- und Titanlegierungen Aluminium- und Kupfer- und Magnesium- und
Material (1000~1200 Aluminium- Kupfer- Magnesium-
(<1000 N/mm?) | (<1000 N/mm?) N/mm?) legierungen legierungen legierungen
o 90 MnCrV 8 Ti 99,2 TiIAI6 V 4 AlMg 2,5 SE-CU MgAI 3 Zn
Beispiel X 1515201FM°V TIAI6V 4 AIZaMgCu CuMn 3 MgMn 2
B 70 ~ 80 25~ 40 20 ~ 35 200 ~ 240 80 ~ 100 200 ~ 240
geschwindig- - ) : N . ‘
Kkeit v m/min m/min m/min m/min m/min m/min
c
Bohrer-0 n f n f n f n f n f n f
onhrer- [min"] [mm/U] | [min-"] [mm/U] | [min] [mm/d] | [minY] [mm/U] | [min] [mm/J] | [min "] [mm/u]
0,03~ 0,02~ 0,02~ 0,06~ 0,07~ 0,06~
2 12.000 004 5.170 003 4.380 0,03 35.000 008 14.350 0,09 35.000 0.08
0,04~ 0,03~ 0,03~ 0,10~ 0,10~ 0,10~
3 8.000 006 3.450 0.05 2.920 0.05 23.350 012 9.600 012 23.350 0.12
0,07~ 0,06~ 0,06~ 0,14~ 0,13~ 0,14~
4 6.000 008 2.600 007 2.190 0.07 17.500 016 7.200 015 17.500 016
0,08~ 0,08~ 0,08~ 0,18~ 0,15~ 0,18~
5 4.800 009 2.070 009 1.750 0,09 14.000 020 5.750 017 14.000 0.20
0,10~ 0,09~ 0,09~ 0,24~ 0,18~ 0,24~
6 4.000 011 1.730 010 1.460 010 11.680 026 4.800 020 11.680 026
0,12~ 0,11~ 0,11~ 0,26~ 0,21~ 0,26~
8 3.000 013 1.300 012 1.100 012 8.750 028 3.600 024 8.750 028
0,14~ 0,13~ 0,13~ 0,34~ 0,26~ 0,34~
10 2.400 015 1.040 014 880 014 7.000 036 2.870 029 7.000 036
0,16~ 0,15~ 0,15~ 0,38~ 0,30~ 0,38~
12 2.000 017 860 016 730 016 5.850 0.40 2.400 032 5.850 0.40
0,18~ 0,17~ 0,17~ 0,41~ 0,33~ 0,41~
14 1.710 019 740 018 630 0.18 5.000 0.43 2.050 035 5.000 043
0,20~ 0,19~ 0,19~ 0,44~ 0,36~ 0,44~
16 1.500 021 650 0.20 550 0.20 4.380 0.46 1.800 038 4.380 0.46
0,22~ 0,21~ 0,21~ 0,47~ 0,38~ 0,47~
18 1.330 023 580 022 490 022 3.890 0.49 1.600 0.40 3.890 0.49
0,24~ 0,23~ 0,23~ 0,50~ 0,41~ 0,50~
20 1.200 0.25 520 0.24 440 0.24 3.500 0.52 1.440 0.44 3.500 052

P Als Kiihlschmiermittel sollte Emulsion verwendet werden.
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