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Spiralbohrer PS 105, TiCN

Katalog-Nr. 529 700

Beispiel
St 37

St 52-3
C 45
C 50

42 CrMo 4
30 CrNiMo 8

X 40 CrMoV 5 1 X 155 CrVMo 12 1
GG-20

GGG-40
GK-AlSi 10 Mg

Schnitt-
geschwindig -

keit v
c

38 ~ 50

m/min

25 ~ 36

m/min

25 ~ 32

m/min

12 ~ 20

m/min

10 ~ 16

m/min

40 ~ 63

m/min

70 ~ 120

m/min

Bohrer-Ø n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

n
[min-1]

f
[mm/U]

Material
allgemeine

Baustähle

unlegierte und
niedriglegierte

Stähle

Vergütungs-

stähle

Werkzeugstähle
für Warmarbeit

35 HRC

Werkzeugstähle 
für Kaltarbeit

Grauguss,

Sphäroguss

Aluminium-

Legierungen

Als Kühlschmiermittel sollte Emulsion verwendet werden.

Bei Bohrungstiefen über 4 x d ist die Schnittgeschwindigkeit vc wie folgt zu reduzieren:

Bei Bohrungstiefen über 4 x d sollte entspant werden.           d = Spiralbohrer-Ø

 Bohrungstiefe 4 x d 5 x d 6 x d

 Faktor für v
c 

x 1,0 x 0,9 x 0,8

Schnittwertempfehlungen,
Recommended cutting data,

Parametres de coupe


