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KOMPETENZ IN PRAZISION

Schnittwertempfehlungen,
Recommended cutting data,
Parametres de coupe

Spiralbohrer PS 105, TiCN = e ,
ST !
Katalog-Nr. 529 700
Material | Slgemeine | L ogiete | Verditungs- | S earbeit | Werkzsugstahlo | Grauguss, | Aluminium.
Stéhle 35 HRC pharoguss egierungen
Beispiel s?tszs g 22 Séchlzl'\i/ll\/loo48 X 40 CrMoV 5 1 | X 155 CrvMo 12 1 GGGGG'_ZSO GK-AISi 10 Mg
SCh“itt'_ 38 ~ 50 25 ~ 36 25 ~ 32 12~ 20 10 ~ 16 40 ~ 63 70 ~ 120
gesﬁg}f"zd'g_ m/min 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 n f
[min ] [mm/U]| [min] [mm/U]| [min'] [mm/U]| [min""] [mm/U]| [min"'] [mm/U]| [min"'] [mm/U] | [min"']  [mm/U]
2 6350 8:88~ 5100 8Z88~ 4450 8:88~ 2550 8:88~ 2050 8188~ 8435 8:9% 15 000 8:} e
3 4250 8:]g~ 3400 8i18~ 2970 8:}g~ 1700 8;]g~ 1370 8z]g~ 5620 8;]2{ 10000 8:§g~
4 3200 &]\]; 2550 8;]}; 2230 8;]2; 1270 8:}}; 1035 gz]y 4220 gz]gN 8000 8:§g~
5 2550 811% 2040 8:]§~ 1780 8z}§~ 1020 8:]§~ 825 8:]§~ 3375 8;;? 6350 8:§8~
6 2100 333~ | 1700 §I3~ | 1400 PI3- | eso QI3 | ee0  QI3- | 280 QI3 | 5300 Q3d-
8 1600 8:;? 1270 8:}9{ 1110 8:}% 635 8&9{ 515 8:5? 2110 8%3; 4000 8%%
10 1270 8:%g~ 1020 8:§g~ 890 8:§g~ 510 8:§g~ 410 8:§g~ 1690 8:§g~ 3200 8%‘%“
12 1060 8:§ﬁ~ 850 gzng 740 8:%3“ 425 8:§ﬁ~ 345 8;%?; 1410 8:2(2% 2700 8:§g~
13 980 8:§g~ 780 8:§g~ 690 8:§g~ 390 8:§g~ 320 8:%2~ 1300 8:‘313 2500 8:§g~
14 900 8:§g~ 720 8i§8~ 640 8:§g~ 360 8;§g~ 300 8:§g~ 1200 8;2‘2; 2300 8:3?
16 800 8Z§g~ 640 8Z§18N 560 8;‘31% 320 8:§g~ 260 gfg 1050 gf"gN 2000 gzgy
18 700 81%“ 560 8:%“ 500 8i2§1~ 280 814313 230 8:33 950 8;gg~ 1800 8zgg~
20 650 8§8~ 500 8:gg~ 450 8%8” 260 glgSN 210 gzgg 830 8:‘5‘8~ 1600 8:83”
22 S 460 8:gg~ 400 8:‘512~ 230 30~ 100 340~ 750 8Zg§~ 1500 ?:gg~
24 530 81‘6}(1{ 420 8:%‘3; 370 Szé‘?f 210 gzgk 170 8:g8~ 700 8:gg~ 1350 9}17;
26 500 8:3525 400 gzggN 340 8:&% 200 813625 160 8;3? 650 8:23‘57; 1250 ?:gg;
28 450 8:‘7‘8~ 60 245~ 320 8:‘718~ 180 8:‘7‘8~ 150 343~ 600 389~ | 1150 ?:gg~
30 420 8:‘7‘g~ 340 D48~ 300  J48- 170 8;‘71§~ 140 048~ 50 354~ | 1100 98-
32 400 &gg; 320 8;32; 280 8;38{ 160 8:32{ 130 8;22{ 520 gzggN 1000 ?;gg
p Als Kiihlschmiermittel sollte Emulsion verwendet werden.
P Bei Bohrungstiefen iliber 4 x d ist die Schnittgeschwindigkeit v_ wie folgt zu reduzieren:
Bohrungstiefe 4xd 5xd 6xd
Faktor fiir v, x1,0 x 0,9 x 0,8
P Bei Bohrungstiefen tber 4 x d sollte entspant werden. d = Spiralbohrer-@
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