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Léngen-

Typ Bezeichnung Form Bohrerdurchm. verhiltnis Seite
. . = . ) 010-014,
Erhéltliche WSP: SPOIT, X0OIT
King Drill ) ) 015,
HP K D___HP @12,0-@60,5 | 2D-4D 029-031
Erhéltliche WSP: SPOIT, X0OIT
o
o B —L ]|
b . " | © |
E King Drill \“ | _ ) 016-017,
_g (fiir groBe Durchmesser) K_D = | 261,0-2100,0 | 2D-4D 032
% Erhéltliche WSP: SPOIT, X0OIT
=
% “n \ I ||
S TPDC PDC \EI‘,'='| 012,0-030,9 | 3D-12D  033-041
1)
_E Erhéltliche WSP: TPD OOIOCICP
[T]
3 m
£ =T sro0omo | om0 | oo
]
= Erhéltliche WSP: TPDCIOOB
Wendeschneid-
plattenbohrer und WPDC 325,0-080,0 | 5D-8D | 051-056
Bohrer mit Zentrierspitze
Multi Turn MT 210,0-@32,0 - 057-061
MSDP @1,0-020,0 | 3D-7D | 064-066
Mach Bohrer Plus
(Mach Solid
Drill Plus)
MSDPH @2,5-020,0 | 3D-7D | 067-070
MSD Plus-S MSDPH-S . . 11:>H @3,0-016,0 | 3D-5D | 071-078
Mach Bohrer
. Mach Solid Drill MSDP-C @ > N\ 5 S @3,0-912,7 5D 079-081
e Plus CFRP
=
=]
=
°©
= MSFD = \ ] | ©25-0120 @ 2D | 082-088
Mach Bohrer
Mach Solid
Flat Drill
MSFDH BRSO ] | 92,5-912,0 3D 089-090
Mach Langbohrer
Mach Long Drill MLD._ N SRS SSSEooo) @3,0-010,0 [10D-25D 091-095
Plus
ESDP ESDP NN ) | ©@1,0-220,0 - 096-103
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Léngen-

Typ Bezeichnung Form Bohrerdurchm. verhiltnis Seite
R SSDP ES=sT=——=T ] 0100150 - | 104106
Vulkanbohrer — I
(Vulcan Dril VZD é 3 H i) 212,6-040,5 - 107-110

BDS 4 ) @4,0-016,0 | 5D-7D 111
Lippenbohrer
(Burnishing Drill)

5 BDT &L ] 420103 204D 111

£

=}

=

o Top Solid Bohrer

= (Top Solid Drill TSDM &S] 08,0-025,0 | 5D-8D 112
PKD Bohrer
(PCD Dril PDD é | |] @5,0-012,0 5D 113

KGDS ¢ 5] ] 0200330 114-118
Tieflochbohrer
(Gun Drill)
KGDT I i 06,0-026,5 119
IRT 210,0-@31,0 | 3D-5D | 122-126
Reibahlen mit
Wendeschneidplatten
(Indexable Reamer)
IRB 210,0-@31,0 | 3D-5D 127
Erhéltliche WSP: RI
SCRS ( H ] ©50-0200 2D-3D | 128-129
Erhdltliche WSP: RI
SCRH ——— —— | ] | ©5,0-0200 @ 2D-3D 129
Maschinenreibahlen

s (Chucking / Machine

= Reamer) ,

s TCRS ==zx \ o> | 97,0-9300 2D-3D 130

D

o

TMRS B 2 D @7,0-030,0 | 3D-5D 130

PKD Reibahlen PDR L | | = 500200 3D-5D 131

Cermet Reibahlen KCR E j ﬂ ©6,0-@30,0 | 3D-7D 132

Raumreibahlen HBRE @3,0-025,0 | 3D-7D 134
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Léngen-

Typ Bezeichnung Form Bohrerdurchm. verhiltnis Seite
DBC EL s 028,0-0175,0 137
Vorspindel-
werkzeuge
TBC 2130,0-0540,0 138-139
FBC 2130,0-@540,0 140-141
@
=]
3
]
N
= .
2 Vm;{’:::::ﬂ;lde" SMB ——— (< oroemro 142
©
=
=
[}
7
KMB @7,0-0101,0 143
SMH 05,5-@33,0 144
Auspindel- B
werkzeuge
FBH ©20,0-0172,0 145-148
6 KORLOY



Lésungen zur Bohrungsbearbeitung

Teil 1

Wendeschneldplattenbohrer

Lésungen zur Bohrungsbearbeitung

Teil 2

VHM Bohrer

Lésungen zur Bohrungsbearbeitung

Teil 3

Reibahlen

Lésungen zur Bohrungsbearbeitung

Teil 4

Spindelwerkzeuge

Lésungen zur Bohrungsbearbeitung

Teil 5

Modulares System

King Drill

TPDC

TPDB

WPDC

Multi Turn

MSD Plus

MSD Plus-S

MSD Plus CFK

MSFD

MLD Plus

ESDP

SSD Plus

Vulkanbohrer

Lippenbohrer

Top VHM Bohrer

PKD Bohrer

Wendeschneidplattenreibahlen

Maschinenreibahlen

PKD Reibahlen

Germet Reibahlen

Raumreibahlen

Vorspindeln (DBC/TBC)
Vor-/Feinspindelwerkzeuge (FBC/SMB/KMB)

Ausspindelwerkzeuge (SMH/FBH)

Aufsteckdorne (SK/HSK-MD)

Verlangerung (EXT)

Reduzierstiick (RDC)

010
033
042
051
057

064
071
079
082
091
096
104
107
111
112
113
114

122
128
131
132
134

137
140
144

151
154
155
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Wendeschneidplattenbohrer




Lésungen zur
Bohrungsbearbeitung

Teil 1
WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

01. King Drill 010

King Drill (mit Kiihimittelbohrungen) 015

King Drill (Fiir groBe Bohrdurchmesser) 016
02. TPDC 033
03. TPDB 042
04. WPDC 051
05. Multi Turn 057




Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

Optimierte Wendeschneidplatten fiir maximale Bohreffizienz
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King Drill Halter Codesystem

200

Boﬁrer— Schaftform Inneﬁkreis

Schaft-

King / KORLOY  Lingen-

verhaltnis (L/D)  durchmesser durchmesser der WSP
Ohne: Flanschschaft, Weldon
2D 2 5D 3D 0200 920 625 F1:FIanschschaft,WhistIe Notch 05 06 07 09
P T . o ’ ’ F2: Flanschschaft, ohne seitl. Y
3,50, 4D, (eine Dezimal- 032,040  ppiachung 11,13,15,18
4,5D, 5D stelle) S: Gerader Schaft, Weldon

S1: Gerader Schaft, Whistle Notch
§2: Gerader Schaft, ohne seitl.
Abflachung

MO, M1, M2, M3,..: MT0, MT1, MT2,
MT3,.. H63, H100: HSK63, HSK100
$30, S40, S50: SK30, SK40, SK50

o Optimiertes Design der Wendeschneidplatten fiir maximale Bohreffizienz

¢ Unterschiedliche Wendeschneidplatten maximieren die Standzeit dank der optimierten Positionierung
von Zentrums- und Peripherieschneide

¢ Hervorragende Zerspanungsleistung und Spankontrolle dank der optimierten Plattengeometrie

[ Kiihlsystem mit 2 Kiihimittelbohrungen }
Die Kuihimittelbohrungen reduzieren den VerschleiB PO _-=1
und verbessern die Spankontrolle Ras /' e ,/
\', - -7 ’ g Phg -
- [ -
&) Merkmale der Wendeschneidplatte
WSP PD LD ND RD
Gute Spankontrolle bei der Verbesserter Widerstand
Universal Bearbeitung von Baustahl gegen Ausbriiche.
und rostfreiem Stahl. Hervorragende Alter-
Merkmale Fiir mittlere Geschwindigkeit _ _ S _ Zur Aluminium-Bearbeitung. native bei regel_méBig
Leichter Schnitt (bei niedriger bis auftretenden Rissen
und Vorschub. : L -
mittlerer Geschwindigkeit und und Ausbriichen an der
kleinem Vorschub). Schneide.
WSsP Peripherie-WSP Zentrums-WSP Peripherie-WSP | Zentrums-WSP | Peripherie-WSP | Zentrums-WSP Zentrums-WSP
Form
1S0-Sort PC3500: ISO P
-Sorten | PC5300:I1SO P, M, | PC5300: . . .
fiir Werkstoff| K, S ISOP. M.K, S PC5335:1S0 P, M HO1:1SO N PC5300: PM,K,S
PC6510: ISO K
10 KORLOY



&] Empfohlene Schnitthedingungen

Werkstoff Sorten Vorschub (Ldngenverhaltnis = 2D, 3D, 4D)
ve
Hirte m/min Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
1SO Werkstoff (HB) WSP | Zentrum | Peripherie
12-16 17-23 24-29 30-42 43-60
LD | PC5335 PC5335 120(60-170)
K"h'e”ss“’”a’mer 80-180 PC3S00 | 150(120-180) | 004008 | 004008 | 004008 | 004008 | 004008
tal PDRRD | PC5300
Kohleystott NCS330 | 180(140-220)
stahl (
Kohlenstoffreicher PC3500 120(90-150) 004010 | 0,04-0,12 005016 | 0,06-0,16 0,06-0,18
St 180-280 | PD | PC5300
NC5330 150(110-190) | 004006 | 004-007 004-008 | 0,04-0,08 0,04-0,08
LD | PC5335 PC5335 120(60-160) 006-010 | 0,06-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,14
Niedriglegierter 140-260 PC3500 150(120-170) | 0,06-0,12 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,16 0,06-0,16
Stahl PD | PC5300
Legierungs- NC5330 180(140-210) | 006008 | 006-008 006-010 | 0,06-0,12 0,06-0,12
stahl Niedrig vorgehértet | 200400 | PD | PC5300 PC5300 100(50-150) 004010 | 0,06-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,14
Hochlegierter Stahl | 260-320 | PD | PC5300 PC3500 100(50-160) 0,05-0,11 0,05-0,11 005013 | 005015 0,05-0,15
Hoch vorgehdrtet | 300450 | PD | PC5300 PC5300 70(30-120) 004-008 | 0,06-0,08 006-010 | 0,06-0,12 0,06-0,12
PR _ LD | PD533 PC5335 120(80-140) 005012 | 0,06-0,13 0,07-0,15 0,08-0,17 0,09-0,18
M Stahl Rostfrei 135-275
a PD | PC5300 PC5300 130(100-160) | 005012 | 006-013 0,07-0,15 0,08-0,17 0,09-0,18
Grauguss 150230 | PD | PC5300 PCB510 190(150-250) | 004012 | 005014 006-018 | 010-022 0,10-026
Gusseisen
Duktiles Gusseisen | 150-230 | PD | PC5300 PCE510 130(100-160) | 004007 | 004-008 004010 | 005012 0,05-0,12
Ni-Warmfeste 130-400 | PD | PC5300 PC5300 50(30-100) 004010 | 004010 | 004010 | 004-010 | 004-0,10
Superlegierung
uRsA Ti-Warmfeste s LD | PC5335 PC5335 60(40-80) 004008 | 0,04-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,16
Superlegierung PD | PC5300 PC5300 60(40-80) 0,04-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,06-0,14 0,06-0,16
Hoch gfaﬁ“e‘er >400 | PD | PC5300 PC5300 40(20-80) 0,04-0,05 0,04-0,06 0,04-0,08 0,04-0,08 0,04-0,08
Aluminium 30150 | ND Hot Ho1 300250-400) | 005014 | 0,06-0,16 010020 | 010-022 0,12-025
Aluminium
Legiertes Kupfer | 150-160 | ND HOt Ho1 250(200-300) | 0,05-014 | 0,06-0,16 010020 | 0,10-022 0,12-025

- Bei 5D, die oben angegebenen Schnittbedingungen um 30-40% reduzieren
- Bei unterbrochenem Schnitt, oben angegeben Vorschub um 30-50% reduzieren

[

Leistungsbedarf

« Grafiken zeigen zum Bohren benétigte Schneidkréfte
« Maschine mit ausreichend Stabilitat und Leistung erforderlich
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill

Kiithimittelmenge
Werkstiick SCM440 (240HB)
Schnittwerte vc (m/min) = 100, Innenkiihlung

Die Daten der obigen Grafiken kdnnen je nach Werksttick,
Schnittbedingungen usw. variieren.

40
E A Empfohlene Kihimittelmenge
=35
[
2 25
£ _o
< 20
E 15
< /O/Min. Kiihimittelmenge
<
10 o
5
0 T T T T 1
0 13 20 30 40 55

Bohrerdurchm. (mm)

( Bohrungs- und Bohrlochtoleranz

H
EDL@ } 1 di|@d2
13l 22
(mm)
Bohrerdurchm, 212 - 029 @30 - 945 246 - @60,5
2D-3D Bohrungstoleranz (@D) 0--0,15 0--0,15 0--0,15
Bohrlochtoleranz +0,2 - -0,1 +0,25--0,1 +0,28 - -0,1
AD-5D Bohrungstoleranz (@D) 0--0,15 0--0,15 0--0,15
Bohrlochtoleranz +0,25 - -0,05 +0,3 --0,05 +0,33 - -0,05

®] Hinweis zum Einstellen des Bohrers in der Drehmaschine
+ Die Peripherie-Schneidplatte parallel zur x-Achse setzen (basierend auf seitlicher Abflachung)
+ Kontrollieren Sie die Einstellung des Bohrers, indem Sie 5 mm tief bohren und dann messen, ob die KerngréBe bei 0,5 mm liegt
% Bitte beachten Sie, dass die Position der seitlichen Abflachung je nach Maschinenhersteller unterschiedlich sein kann

Einstellungsbereich des Bohrungsdurchmessers

Y

« Bei der Bearbeitung kann der Bohrungsdurchmesser Innenhalb der x-Achse *

erweitert oder reduziert werden. Bitte beachten Sie hierfiir die unten stehende

Tabelle mit den entsprechenden Einstellungsangaben.
o Je mehr der Bohrungsdurchmesser erweitert oder reduziert wird, umso mehr verliert Durchmesser

der Bohrer an Stabilitét. Reduzieren Sie in diesem Fall den Vorschub oder die reduzieren = >+

Schnittgeschwindigkeit. Durchmesser

« UbermiBige Reduzierung des Bohrungsdurchmessers kann zu Beschadigungen am

Halter fiihren.

12 KORLOY
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(mm)

Bohrer Einstellb. Bohrer Einstellb. Bohrer Einstellb. Bohrer Einstellb.

©@) Bohrungsdurchm. @) Bohrungsdurchm. ©@) Bohrungsdurchm. ©@) Bohrungsdurchm.
(@) (@) (@) (@)
12,0 1,7-124 24,5 23,9-25,1 37,0 36,3-37,7 49,5 48,7 - 50,2
12,5 12,2-12,9 25,0 24,4 - 25,6 37,5 36,8 - 38,2 50,0 49,2 - 50,7
13,0 12,7-13,4 25,5 24,9 - 26,1 38,0 37,3-38,7 50,5 49,7-51,2
13,5 13,2-13,9 26,0 25,4 - 26,6 38,5 37,8-39,2 51,0 50,2 - 51,7
14,0 13,6 -14,5 26,5 259-27.1 39,0 38,3-39,7 51,5 50,7 - 52,2
14,5 14,1-15,0 27,0 26,4 - 27,6 39,5 38,8 -40,2 52,0 51,2-52,7
15,0 14,6 - 15,5 27,5 26,9 - 28,1 40,0 39,3-40,7 52,5 51,7 - 53,2
15,5 15,1-16,0 27,8 27,4 - 28,6 40,5 39,8-41.2 53,0 52,2 - 53,7
16,0 15,6 - 16,5 28,5 27,9 -2911 41,0 40,3-417 53,5 52,7 - 54,2
16,5 16,0-17,0 29,0 28,4 - 29,6 41,5 40,8 -42,2 54,0 53,2 - 54,7
17,0 16,5-17,5 29,5 28,9 - 30,1 42,0 41,3-427 54,5 53,7 - 55,2
17,5 17,0-18,0 30,0 29,3-30,7 42,5 41,8-43,2 55,0 54,2 - 55,7
18,0 17,5-18,5 30,5 29,8-31,2 43,0 42,2 -43,7 55,5 54,7 - 56,2
18,5 18,0-19,0 31,0 30,3-31,7 43,5 42,7 -442 56,0 55,2 - 56,7
19,0 18,5-19,5 31,5 30,8 -32,2 44,0 43,2 - 447 56,5 55,7 -57,2
19,5 19,0 - 20,0 32,0 31,3-32,7 445 43,7-45.2 57,0 56,2 - 57,7
20,0 19,4 - 20,6 32,5 31,8-33,2 45,0 44,2 - 457 57,5 56,7 - 58,2
20,5 19,9 - 21,1 33,0 32,3-33,7 45,5 44,7 - 46,2 58,0 57,2 - 58,7
21,0 20,4 -21,6 33,5 32,8-34,2 46,0 45,2 - 46,7 58,5 57,7 - 59,2
21,5 20,9-221 34,0 33,3-34,7 46,5 45,7 - 47,2 59,0 58,2 - 59,7
22,0 21,4-22,6 34,5 33,8-35,2 47,0 46,2 - 47,7 59,5 58,7 - 60,2
22,5 21,9- 231 35,0 34,3-35,7 47,5 46,7 - 48,2 60,0 59,2 - 60,7
23,0 22,4 - 23,6 35,5 34,8 - 36,2 48,0 47,2 -48,7 60,5 59,7 -61,2
23,5 22,9-241 36,0 35,3-36,7 48,5 47,7-49,2
24,0 23,4 -24,6 36,5 35,8-37,2 49,0 48,2 -49,7
&) Wendeschneidplatten und Zubehor
Bohrerdurchm, (mm) Peripherie-WSP Zentrums-WSP Schraube Schliissel Drehmoment (Nm)

012,0-013,5 SPL]T040204-[[] XO[JT040204-[1[] FTNA0204 TWO06P 0,4
013,6-016,0 SP[]T050204-[1[] XO[IT050204-[1[] FTNA0204 TWO06P 0,4
016,1-019,5 SP[]T060205-[1[] XO[1T060204-[1[] FTKA02206S TWO07P 0,8
019,6-023,5 SP[]T07T208-[1[] XO[IT07T205-[ ] FTKA02565 TWO07S 0,8
023,6-029,5 SP[JT090308-[1[] XO[1T090305-[1[] FTKA0307 TWO09S 1,2
029,6-035,5 SPIT11T308-1[] XOUIT11T306-[1[] FTKA03508 TW15S 3,0
035,6-042,5 SP[T130410-C1] XO[1T130406-[1[] FTKA0410 TW15S 3,0
042,6-050,5 SPLIT15M510-1[] XOL[JT15M508-[1[] FTNCO04511 TW20S 5,0
050,6-060,5 SP[JT180510-][] XO[1T180508-[ ][] FTNA0511 TW20-100 5,0

« Vor Befestigung einer Wendeschneidplatte, reinigen Sie den Plattensitz und wenden Sie CASMOLY 1000 auf der Schraube an.
« Bitte nutzen Sie ausschlieBlich die vorgesehenen, originalen KORLOY Schrauben und Schlissel.

KORLOY 13



Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill

[

Der King Drill ist zur Herstellung von Durchgangs- als auch Grundlochbohrungen als Kernloch sowohl fiir metrische als auch zéllige

Gewinde geeignet.

King Drill - Durchgangs- und Grundlochbohrung

Durchgangsbohrung  Grundlochbohrung
(mm)
Gewindetyp Gewinde oD Bezeichnung Referenz
M14x 2,0 12,0 K3D12020-04 G14
M16 x 2,0 14,0 K3D14020-05 G14
M18 x 2,5 15,5 K3D15520-05 G14
M20 x 2,5 17,5 K3D17525-06 G14
M22 x 2,5 19,5 K3D19525-06 G14
Metrisch M24 x 3,0 21,0 K3D21025-07 G14
M27 x 3,0 24,0 K3D24032-09 G14
M30 x 3,5 26,5 K3D26532-09 G14
M33 x 4,0 29,0 K3D29032-09 G14
M36 x 4,0 32,0 K3D32032-11 G15
M39 x 4,0 35,0 K3D35032-11 G15
M42 x 4,5 37,5 K3D37540-13 G15
9/16-12 UNC 12,2 K3D12220-04 G14
5/8-11 UNC 13,5 K3D13520-04 G14
3/4-10 UNC 16,5 K3D16525-06 G14
Inch 7/8-9 UNC 19,5 K3D19525-06 G14
9/16-18 UNF 12,9 K3D12920-04 G14
5/8-18 UNF 14,5 K3D14520-05 G14
3/4-16 UNF 17,5 K3D17525-06 G14

14 KORLOY



King Drill (Integrierte Innenkiihlung)

King Drill (integrierte Innenkiihlung)

- Mit KiinlmittelanschluB fiir allgemeine
und CNC-Maschinen ohne Kiihimittelsystem

« Kiihimittelsystem mit Bohrer, Stecker, Olschlauch und Olpumpen
o NPT-Zapfen im Stecker kompatibel mit NPT-Zapfen in Olpumpe
e Bohrer in Frasmaschinen ohne Stecker verwendbar

+  Stecker Olpumpe

Den Olschlauch an das Ende des Steckers
klemmen und Olpumpe mit Halter verbinden

(mm)

Gewindetyp Durchmesser Schaft-0 Mxp Stecker
K[ID120-16020HP-1J @12.0 - @16.0 @20 M12x 1.5 PLG12PT18
K[ID161-23525HP-[][J @16.1 - @23.5 @25 M16 x 1.5 PLG16PT18
K[1D236-35532HP-[][J ©23.6 - @35.5 232 M20 x 2.0 PLG20PT14
K(ID356-60940HP-[1[] @35.6 - 360.5 @40 M27 x 2.0 PLG27PT38

Stecker w
- bereits montiert

Stecker Typ Mxp PT Stecker A

PLG12PT18 M12x 1.5 1/8 16

PLG16PT18 M16 x 1.5 1/8 19

PLG20PT14 M20 x 2.0 1/4 26

PLG27PT38 M27 x 2.0 3/8 35

KORLOY 15



Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill (fiir groBe Bohrdurchmesser)

Hohe Wirtschaftlichkeit dank Austauschkassetten

o Kassettenausfiihrungen von @61-0100
e Bohrdurchmesser liber duBere Kassette um bis zu 5mm erweiterbar
e Einfaches Andern des Bohrdurchmessers durch Stellschrauben

l l Schraube

[ I Wendeschneidplatte

Halter Kassette

Unterlegscheibe
fir Kassette

Stellschraube

Befestigungs-
schraube
fur Kassette

( Einstellen des Bohrerdurchmessers
Anderung Unterlegscheibe Stellschraube
Bohrdurchm. (mm) Bezeichnung Breite (mm)
1 WA0305 0,5
2 WA0310 1,0
t AuBere 3 WA0305 + WA0310 1,5
Kassette 4 WA0310 x 2 2,0
5 WA0305 + WA0310 x 2 2,5
Unterlegscheibe
Stellschraube (1.0t) Durch Verwendung unterschiedlicher Unterlegscheiben kann

der Bohrdurchmesser um bis zu 5mm erweitert werden.

Unterlegscheibe
Stellschraube (0.5t)

Stellschraube
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King Drill (GroBe Bohrdurchmesser)

Bestellformular fiir kundenspezifischen King Drill

oD+ GD*EG 2 od | odi
el = i  — —COl )

| @d | @di
COle
] 5 ] 1
(L2
—— L3 )
L1 e\
(
opi|op | (o od | od1 ob1| @D | | | W | @d | @di
COlCH B T reOCH [RRIEOR Y - 5 CHlCH
O N 9| i O 4 ¢ R
i) L3 )
L ) Jlec )er L ) L ) Jlac et L4 )

I
o0 | o N | @d | odi
0 O] B COlC

Kiihlungs Typ Schafttyp
] Olloch ] Olloch am (] Ohne Kiihlung
seitlich Schaftende
[l +————1 Flach
- NPT - -
f— f— — O +——— 1 Weldon
Bohrungstyp —
[J +————1 Whistle Notch

] Grundlochbohrung

[ Durchgangsloch

Position der Spannflac

he

(] Parallel zur Peripherieschneide (Standard)

‘ —]

(L] 180°zur Peripherieschneide (standard)

=

(] 90° zur Peripherieschneide

Hinweis

* Derzeit genutztes Werkzeug:
« Derzeitige Schnittbedingungen

- n (U/min) oder vc (m/m

in):

- vf (mm/min) oder fn (mm/U):

- Schnitttiefe (mm):

+ Standzeit:

+ Derzeit genutzte Maschine
- Bearbeitungszentrum:
- Aligemeine Drehmaschine:
- CNC-Drehmaschine:

KORLOY
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill

Anwendungsbeispiel 1

Halter K3D14020-05
SPMT050204-PD
WSP
XOMT050204-PD
Sorte PC5300
Werkstiick SCM440
Schnittgeschwindigkeit ve = 80 (m/min)
[ Standzeit ]
Vorschub fn = 0,05 (mm/U)
Schnitttiefe ap = 38(mm)
Wettbewerb
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung 140 % Standzeit
Korloy - [
0 100 200 300 400 500
Bohrungen (Stk.)
Anwendungsbeispiel 2
Halter K3D43040-15
SPMT15M510-LD
WSP
XOMT15M508-LD
Sorte PC5335
Werkstiick Inconel 718
Schnittgeschwindigkeit ve = 35 (m/min)
[ Standzeit ]
Vorschub fn = 0,05 (mm/U)
Schnitttiefe ap = 50(mm)
Wettbewerb
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung 300% Standzeit
Korioy -~ [ N

18 KORLOY
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill-2D

2D Jdi1|dd2
21 | 22
L
(mm)
. Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP \\@@ /
K2D 12020-04 12.0 20 25 27 50 91
12520-04 12.5 20 25 27 50 91 SP[]T040204-[][] FTNAO204 TWosP
13020-04 13.0 20 25 29 50 93 XO[JT040204-10]
13520-04 13.5 20 25 29 50 93
14020-05 14.0 20 25 31 50 96
14520-05 14.5 20 25 31 50 96 SPOIT050204-0101
15020-05 15.0 20 25 33 50 99 XOLIT050204-00] FTNA0204 TWO06P
15520-05 15.5 20 25 33 50 99
16020-05 16.0 20 25 35 50 101
16525-06 16.5 25 34 35 56 107
17025-06 17.0 25 34 37 56 109
17525-06 17.5 25 34 37 56 109 SPLIT060205-C10]
18025-06 18.0 25 34 39 56 112 FTKA02206S TWO7P
18525-06 18.5 25 34 39 56 11p | XOHIT060204-L1]
19025-06 19.0 25 34 41 56 114
19525-06 19.5 25 34 41 56 114
20025-07 20.0 25 34 43 56 118
20525-07 20.5 25 34 43 56 118
21025-07 21.0 25 34 45 56 120
21525-07 21.5 25 34 45 56 120 SP[JT07T208-[[] FTKA02565 TWO7S
22025-07 22.0 25 34 47 56 122 XO[JT07T205-[1[]
22525-07 22.5 25 34 47 56 122
23025-07 23.0 25 34 49 56 126
23525-07 23.5 25 34 49 56 126
24032-09 24.0 32 44 51 60 133
24532-09 24.5 32 44 51 60 133
25032-09 25.0 32 44 53 60 135
25532-09 255 32 44 53 60 135
26032-09 26.0 32 44 55 60 137
26532-09 26.5 32 44 55 60 137 SP[]T090308-[[] FTKAO307 TW09S
27032-09 27.0 32 44 57 60 140 XO[1T090305-J]
27532-09 275 32 44 57 60 140
28032-09 28.0 32 44 59 60 143
28532-09 28.5 32 44 59 60 143
29032-09 29.0 32 44 61 60 145
29532-09 29.5 32 44 61 60 145
30032-11 30.0 32 44 63 60 150
30532-11 30.5 32 44 63 60 150
31032-11 31.0 32 44 65 60 152
31532-11 31.5 32 44 65 60 152
32032-11 32.0 32 44 67 60 154
32532-11 32.5 32 44 67 60 154 SP[JT11T308-][] FTKAO3508 TW1ES
33032-11 33.0 32 44 69 60 157 XO[JT11T306-1[]
33532-11 33.5 32 44 69 60 157
34032-11 34.0 32 44 71 60 159
34532-11 34.5 32 44 71 60 159
35032-11 35.0 32 44 73 60 161
35532-11 35.5 32 44 73 60 161
20 KORLOY



King Drill-2D

@dz

(mm)

Schraube Schiliissel

Bezeichnung oD ad, ad. 04 02 L WSP \\&‘@ /

K2D 36040-13 36.0 40 48 76 70 176

36540-13 36.5 40 48 76 70 176

37040-13 37.0 40 48 78 70 178

37540-13 37.5 40 48 78 70 178

38040-13 38.0 40 48 80 70 181

38540-13 38.5 40 48 80 70 181

39040-13 39.0 40 48 82 70 183 SPLIT130410-LJ0J FTKAG410 TW15S

39540-13 39.5 40 48 82 70 183 XOLIT130406-[ ][]

40040-13 40.0 40 48 84 70 186

40540-13 40.5 40 48 84 70 186

41040-13 41.0 40 48 86 70 188

41540-13 415 40 48 86 70 188

42040-13 42.0 40 48 88 70 191

42540-13 42.5 40 48 88 70 191

43040-15 43.0 40 58 91 70 196

43540-15 43.5 40 58 91 70 196

44040-15 44.0 40 58 93 70 198

44540-15 44.5 40 58 93 70 198

45040-15 45.0 40 58 95 70 201

45540-15 45.5 40 58 95 70 201

46040-15 46.0 40 58 97 70 203

46540-15 46.5 40 58 97 70 203 SPLIT15M510-L1[] FTNCO4511 TW20S

47040-15 47.0 40 58 99 70 206 XO[JT15M508-][]

47540-15 475 40 58 99 70 206

48040-15 48.0 40 58 101 70 208

48540-15 48.5 40 58 101 70 208

49040-15 49.0 40 58 103 70 210

49540-15 49.5 40 58 103 70 210

50040-15 50.0 40 58 105 70 212

50540-15 50.5 40 58 105 70 212

51040-18 51.0 40 68 108 70 218

51540-18 51.5 40 68 108 70 218

52040-18 52.0 40 68 110 70 220

52540-18 52.5 40 68 110 70 220

53040-18 53.0 40 68 112 70 222

53540-18 53.5 40 68 112 70 222

54040-18 54.0 40 68 114 70 224

54540-18 54.5 40 68 114 70 224

55040-18 55.0 40 68 116 70 226

55540-18 55.5 40 68 116 70 226 SPT180510-J[]

56040-18 56.0 40 68 118 70 230 XO[1T180508-[1[] FTNAOST! TW20-100

56540-18 56.5 40 68 118 70 230

57040-18 57.0 40 68 121 70 233

57540-18 57.5 40 68 121 70 233

58040-18 58.0 40 68 124 70 236

58540-18 58.5 40 68 124 70 236

59040-18 59.0 40 68 127 70 239

59540-18 59.5 40 68 127 70 239

60040-18 60.0 40 68 130 70 242

60540-18 60.5 40 68 130 70 242
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill-3D

Gdi| dd2

(mm)
Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD Qad, dd, Q1 Q2 L WSP ®
& /
K3D 12020-04 * 12.0 20 25 39 50 103
12220-04 12.2 20 25 39 50 103
12520-04 12.5 20 25 39 50 103 SP[]T040204-1[]
FTNA0204 TWO06P
12920-04 12.9 20 25 42 50 106 XO[]T040204-[1(]
13020-04 13.0 20 25 42 50 106
13520-04 13.5 20 25 42 50 106
14020-05 * 14.0 20 25 45 50 110
14520-05 14.5 20 25 45 50 110
SP[]T050204-[1[]
15020-05 15.0 20 25 48 50 114 FTNA0204 TWO06P
XO[1T050204-[1[]
15520-05 * 15.5 20 25 48 50 114
16020-05 16.0 20 25 51 50 117
16525-06 16.5 25 34 51 56 123
17025-06 17.0 25 34 54 56 126
17525-06 * 17.5 25 34 54 56 126
SPL]T060205-[1[]
18025-06 18.0 25 34 57 56 130 FTKA02206S TWO7P
XO[1T060204-[1[]
18525-06 18.5 25 34 57 56 130
19025-06 19.0 25 34 60 56 133
19525-06 * 19.5 25 34 60 56 133
20025-07 20.0 25 34 63 56 138
20525-07 20.5 25 34 63 56 138
21025-07 * 21.0 25 34 66 56 141
21525-07 21.5 25 34 66 56 141 SPLJT07T208-[1[]
FTKA02565 TWO07S
22025-07 22.0 25 34 69 56 144 XOLIT07T205-1]
22525-07 225 25 34 69 56 144
23025-07 23 25 34 72 56 149
23525-07 23.5 25 34 72 56 149
24032-09 * 24.0 32 44 75 60 157
24532-09 245 32 44 75 60 157
25032-09 25.0 32 44 78 60 160
25532-09 25.5 32 44 78 60 160
26032-09 26.0 32 44 81 60 163
26532-09 * 26.5 32 44 81 60 163 SPJT090308-[1[]
FTKA0307 TW09S
27032-09 27.0 32 44 84 60 167 XOL[JT090305-[ ][]
27532-09 27.5 32 44 84 60 167
28032-09 28.0 32 44 87 60 171
28532-09 28.5 32 44 87 60 171
29032-09 * 29.0 32 44 90 60 174
29532-09 29.5 32 44 90 60 174
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King Drill-3D

dd2

(mm)
. Schraube Schliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 02 L WSP \@@ /

K3D 30032-11 * 30.0 32 44 93 60 180

30532-11 30.5 32 44 93 60 180

31032-11 31.0 32 44 96 60 183

31532-11 31.5 32 44 96 60 183

32032-11 32.0 32 44 99 60 186

32532-11 325 32 44 99 60 186 SPIT11T308-1[]

33032-11 33.0 32 44 102 60 190 XOLIT117306-L1] FTKA03508 WS

33532-11 335 32 44 102 60 190

34032-11 34.0 32 44 105 60 193

34532-11 345 32 44 105 60 193

35032-11 % 35.0 32 44 108 60 196

35532-11 35.5 32 44 108 60 196

36040-13 36.0 40 48 112 70 212

36540-13 36.5 40 48 112 70 212

37040-13 37.0 40 48 115 70 215

37540-13 375 40 48 115 70 215

38040-13 38.0 40 48 118 70 219

38540-13 38.5 40 48 118 70 219

39040-13 39.0 40 48 121 70 222 SP[]T130410-[JJ

39540-13 395 40 48 121 70 202 | xoomsoaoeri | oon0 TWISS

40040-13 40.0 40 48 124 70 226

40540-13 40.5 40 48 124 70 226

41040-13 41.0 40 48 127 70 229

41540-13 415 40 48 127 70 229

42040-13 42.0 40 48 130 70 233

42540-13 425 40 48 130 70 233

43040-15 43.0 40 58 134 70 239

43540-15 435 40 58 134 70 239

44040-15 44.0 40 58 137 70 242

44540-15 445 40 58 137 70 242

45040-15 45.0 40 58 140 70 246

45540-15 455 40 58 140 70 246

46040-15 46.0 40 58 143 70 249

46540-15 46.5 40 58 143 70 249 SPJT15M510-[][]

47040-15 47.0 40 58 146 70 253 XOLIT15M508-[[] FINCOss™ TS

47540-15 475 40 58 146 70 253

48040-15 48.0 40 58 149 70 256

48540-15 48.5 40 58 149 70 256

49040-15 49.0 40 58 152 70 259

49540-15 495 40 58 152 70 259

50040-15 50.0 40 58 155 70 262

50540-15 50.5 40 58 155 70 262
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill-3D

@d2

2D

(mm)

Schraube Schiliissel

Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP /

K3D 51040-18 51.0 40 68 159 70 269

51540-18 51.5 40 68 159 70 269

52040-18 52.0 40 68 162 70 272

52540-18 52.5 40 68 162 70 272

53040-18 53.0 40 68 165 70 275

53540-18 53.5 40 68 165 70 275

54040-18 54.0 40 68 168 70 278

54540-18 54.5 40 68 168 70 278

55040-18 55.0 40 68 171 70 281

55540-18 55.5 40 68 171 70 281 SPIT180510-(1C]

56040-18 56.0 40 68 174 70 286 XOLIT180508- ][] FTNAGST TWee100

56540-18 56.5 40 68 174 70 286

57040-18 57.0 40 68 178 70 290

57540-18 57.5 40 68 178 70 290

58040-18 58.0 40 68 182 70 294

58540-18 58.5 40 68 182 70 294

59040-18 59.0 40 68 186 70 298

59540-18 59.5 40 68 186 70 298

60040-18 60.0 40 68 190 70 302

60540-18 60.5 40 68 190 70 302
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King Drill-4D

2D | | Qd{@dz
‘ \
2 12
L
(mm)
. Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 02 L WSP \\&‘@ /

K4D 12020-04 12.0 20 25 51 50 115

12520-04 12.5 20 25 51 50 115 SP[]T040204-[[] FTNAO204 TWosP

13020-04 13.0 20 25 55 50 119 XO[T040204-1[]

13520-04 13.5 20 25 55 50 119

14020-05 14.0 20 25 59 50 124

14520-05 14.5 20 25 59 50 124 SPCIT050204-C10]

15020-05 15.0 20 25 63 50 129 XOLIT050204-010] FTNA0204 TWO06P

15520-05 15.5 20 25 63 50 129

16020-05 16.0 20 25 67 50 133

16525-06 16.5 25 34 67 56 139

17025-06 17.0 25 34 71 56 143

17525-06 17.5 25 34 71 56 143 SPOIT060205-010]

18025-06 18.0 25 34 75 56 148 FTKA02206S TWO7P

18525-06 185 25 34 75 56 14 | (O-T0s0204L]

19025-06 19.0 25 34 79 56 152

19525-06 19.5 25 34 79 56 152

20025-07 20.0 25 34 83 56 158

20525-07 20.5 25 34 83 56 158

21025-07 21.0 25 34 87 56 162

21525-07 21.5 25 34 87 56 162 SP[]T07T208-[1[] FTKAO2565 TWO7S

22025-07 22.0 25 34 91 56 166 XO[JT07T205-[1[]

22525-07 22.5 25 34 91 56 166

23025-07 23.0 25 34 95 56 172

23525-07 23.5 25 34 95 56 172

24032-09 24.0 32 44 99 60 181

24532-09 24.5 32 44 99 60 181

25032-09 25.0 32 44 103 60 185

25532-09 255 32 44 103 60 185

26032-09 26.0 32 44 107 60 189

26532-09 26.5 32 44 107 60 189 SPLIT090308-[[] FTKAO307 TW09S

27032-09 27.0 32 44 111 60 194 XO[JT090305-1(]

27532-09 27.5 32 44 1 60 194

28032-09 28.0 32 44 115 60 199

28532-09 28.5 32 44 115 60 199

29032-09 29.0 32 44 119 60 203

29532-09 29.5 32 44 119 60 203

30032-11 30.0 32 44 123 60 210

30532-11 30.5 32 44 123 60 210

31032-11 31.0 32 44 127 60 214

31532-11 31.5 32 44 127 60 214

32032-11 32.0 32 44 131 60 218

32532-11 32.5 32 44 131 60 218 SP[JT11T308-][] FTKAO3508 TWisS

33032-11 33.0 32 44 135 60 223 XO[JT11T306-1[]

33532-11 33.5 32 44 135 60 223

34032-11 34.0 32 44 139 60 227

34532-11 34.5 32 44 139 60 227

35032-11 35.0 32 44 143 60 231

35532-11 35.5 32 44 143 60 231
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill-4D

Ddi| dd2

21

(mm)
. Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP \\@@ /
K4D 36040-13 36.0 40 48 148 70 248
36540-13 36.5 40 48 148 70 248
37040-13 37.0 40 48 152 70 252
37540-13 37.5 40 48 152 70 252
38040-13 38.0 40 48 156 70 257
38540-13 38.5 40 48 156 70 257
39040-13 39.0 40 48 160 70 261 SPIT130410-010J FTKAO410 TW15S
39540-13 39.5 40 48 160 70 261 XO0[JT130406-1J
40040-13 40.0 40 48 164 70 266
40540-13 405 40 48 164 70 266
41040-13 41.0 40 48 168 70 270
41540-13 41.5 40 48 168 70 270
42040-13 42.0 40 48 172 70 275
42540-13 42,5 40 48 172 70 275
43040-15 43.0 40 58 177 70 282
43540-15 435 40 58 177 70 282
44040-15 44.0 40 58 181 70 286
44540-15 445 40 58 181 70 286
45040-15 45.0 40 58 185 70 291
45540-15 45.5 40 58 185 70 291
46040-15 46.0 40 58 189 70 295
46540-15 46.5 40 58 189 70 295 SPLIT15M510-[1] FTNGO451 TW20S
47040-15 47.0 40 58 193 70 300 XO[IT15M508-[1[]
47540-15 475 40 58 193 70 300
48040-15 48.0 40 58 197 70 304
48540-15 48.5 40 58 197 70 304
49040-15 49.0 40 58 201 70 308
49540-15 495 40 58 201 70 308
50040-15 50.0 40 58 205 70 312
50540-15 50.5 40 58 205 70 312
51040-18 51.0 40 68 210 70 320
51540-18 51.5 40 68 210 70 320
52040-18 52.0 40 68 214 70 324
52540-18 52.5 40 68 214 70 324
53040-18 53.0 40 68 218 70 328
53540-18 53.5 40 68 218 70 328
54040-18 54.0 40 68 222 70 332
54540-18 54.5 40 68 222 70 332
55040-18 55.0 40 68 226 70 336
55540-18 55.5 40 68 226 70 336 SPLIT180510-1C] FTNAOS 1 TW20-100
56040-18 56.0 40 68 230 70 342 XO[JT180508-[1(]
56540-18 56.5 40 68 230 70 342
57040-18 57.0 40 68 235 70 347
57540-18 57.5 40 68 235 70 347
58040-18 58.0 40 68 240 70 352
58540-18 58.5 40 68 240 70 352
59040-18 59.0 40 68 245 70 357
59540-18 59.5 40 68 245 70 357
60040-18 60.0 40 68 250 70 362
60540-18 60.5 40 68 250 70 362
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King Drill-5D

@di| @d2

21

(mm)
. Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 02 L WSP \@@ /

K5D 12020-04 12.0 20 25 63 50 127

12520-04 12.5 20 25 63 50 127 SPL]T040204-](] FTNAO204 TWoEP

13020-04 13.0 20 25 68 50 132 XO[1T040204-[1[]

13520-04 13.5 20 25 68 50 132

14020-05 14.0 20 25 73 50 138

14520-05 14.5 20 25 73 50 138 SPLIT050204-010]

15020-05 15.0 20 25 78 50 144 XOLIT050204-00] FTNA0204 TWO06P

15520-05 15.5 20 25 78 50 144

16020-05 16.0 20 25 83 50 149

16525-06 16.5 25 34 83 56 155

17025-06 17.0 25 34 88 56 160

17525-06 17.5 25 34 88 56 160 SPLIT060205-C1]

18025-06 18.0 25 34 93 56 166 FTKA02206S TWO7P

18525-06 185 25 34 93 56 166 | (O T0e0a04tl]

19025-06 19.0 25 34 98 56 171

19525-06 19.5 25 34 98 56 171

20025-07 20.0 25 34 103 56 178

20525-07 20.5 25 34 103 56 178

21025-07 21.0 25 34 108 56 183

21525-07 215 25 34 108 56 183 SP[IT07T208-[1[] FTKAG2565 TWoTS

22025-07 22.0 25 34 113 56 188 XO[JT07T205-[1[]

22525-07 225 25 34 113 56 188

23025-07 23.0 25 34 118 56 195

23525-07 23.5 25 34 118 56 195

24032-09 24.0 32 44 123 60 205

24532-09 24.5 32 44 123 60 205

25032-09 25.0 32 44 128 60 210

25532-09 25.5 32 44 128 60 210

26032-09 26.0 32 44 133 60 215

26532-09 26.5 32 44 133 60 215 SPJT090308-[] FTKAO307 TWO09S

27032-09 27.0 32 44 138 60 221 XO[1T090305-[1[]

27532-09 27.5 32 44 138 60 221

28032-09 28.0 32 44 143 60 227

28532-09 28.5 32 44 143 60 227

29032-09 29.0 32 44 148 60 232

29532-09 29.5 32 44 148 60 232

30032-11 30.0 32 44 153 60 240

30532-11 30.5 32 44 153 60 240

31032-11 31.0 32 44 158 60 245

31532-11 31.5 32 44 158 60 245

32032-11 32.0 32 44 163 60 250

32532-11 325 32 44 163 60 250 SPLIT11T308-[ ][] FTKA03508 WIS

33032-11 33.0 32 44 168 60 256 XOOT11T306-010J

33532-11 33.5 32 44 168 60 256

34032-11 34.0 32 44 173 60 261

34532-11 34.5 32 44 173 60 261

35032-11 35.0 32 44 178 60 266

35532-11 35.5 32 44 178 60 266
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Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

King Drill-5D

2D 3 ‘ D {Z d2
‘ \
21 02
L
(mm)
. Schraube Schiliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP \\@@ /
K5D 36040-13 36.0 40 48 184 70 284
36540-13 36.5 40 48 184 70 284
37040-13 37.0 40 48 189 70 289
37540-13 37.5 40 48 189 70 289
38040-13 38.0 40 48 194 70 295
38540-13 38.5 40 48 194 70 295
39040-13 39.0 40 48 199 70 300 SPLIT130410-J[] FTKAO410 TW158
39540-13 39.5 40 48 199 70 300 XO[JT130406-1[]
40040-13 40.0 40 48 204 70 306
40540-13 40.5 40 48 204 70 306
41040-13 41.0 40 48 209 70 311
41540-13 41.5 40 48 209 70 311
42040-13 42.0 40 48 214 70 317
42540-13 425 40 48 214 70 317
43040-15 43.0 40 58 220 70 325
43540-15 43.5 40 58 221 70 326
44040-15 44.0 40 58 225 70 330
44540-15 44.5 40 58 225 70 330
45040-15 45.0 40 58 230 70 336
45540-15 45.5 40 58 230 70 336
46040-15 46.0 40 58 235 70 341
46540-15 46.5 40 58 235 70 341 SPLIT15M510-L1[] FTNCO4511 TW20S
47040-15 47.0 40 58 240 70 347 XO[IT15M508-[1[]
47540-15 47.5 40 58 240 70 347
48040-15 48.0 40 58 245 70 352
48540-15 48.5 40 58 245 70 352
49040-15 49.0 40 58 250 70 357
49540-15 495 40 58 250 70 357
50040-15 50.0 40 58 255 70 362
50540-15 50.5 40 58 255 70 362
51040-18 51.0 40 68 261 70 371
51540-18 51.5 40 68 261 70 371
52040-18 52.0 40 68 266 70 376
52540-18 52.5 40 68 266 70 376
53040-18 53.0 40 68 271 70 381
53540-18 53.5 40 68 271 70 381
54040-18 54.0 40 68 276 70 386
54540-18 54.5 40 68 276 70 386
55040-18 55.0 40 68 281 70 391
55540-18 55.5 40 68 281 70 391 | SPLTIB0S10-LIL) | L hett Twao-100
56040-18 56.0 40 68 286 70 398 XO[1T180508-][]
56540-18 56.5 40 68 286 70 398
57040-18 57.0 40 68 292 70 404
57540-18 57.5 40 68 292 70 404
58040-18 58.0 40 68 298 70 410
58540-18 58.5 40 68 298 70 410
59040-18 59.0 40 68 304 70 416
59540-18 59.5 40 68 304 70 416
60040-18 60.0 40 68 310 70 422
60540-18 60.5 40 68 310 70 422
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King Drill-2D

Integrierte Innenkiihlung

é

(mm)
Schraube Schiliissel
Bezeichnun @D ad ad Q Q L WSP
[s] 1 2 1 2 @% /
K2D 13020HP-04 13.0 20 25 29 50 93 SP[IT040204-[](]
FTNA0204 TWO06P
13520HP-04 13.5 20 25 29 50 93 XOLIT040204-[][]
14020HP-05 14.0 20 25 31 50 96
SP[]T050204-[1[]
15020HP-05 15.0 20 25 33 50 99 FTNA0204 TWO06P
XO[1T050204-[1[]
16020HP-05 16.0 20 25 35 50 101
17025HP-06 17.0 25 34 37 56 109
SP[]T060205-1]
18025HP-06 18.0 25 34 39 56 112 FTKA02206S TWO7P
XO[JT060204-1]
19025HP-06 19.0 25 34 4 56 114
20025HP-07 20.0 25 34 43 56 118
21025HP-07 21.0 25 34 45 56 120 SPJT07T208-[1C]
FTKA02565 TWO07S
22025HP-07 22.0 25 34 47 56 122 X0UJT07T205-10]
23025HP-07 23.0 25 34 49 56 126
24032HP-09 24.0 32 44 51 60 133
25032HP-09 25.0 32 44 53 60 135
26032HP-09 26.0 32 44 55 60 137 SP]T090308-[]
FTKA0307 TW09S
27032HP-09 27.0 32 44 57 60 140 XO[JT090305-[1(]
28032HP-09 28.0 32 44 59 60 143
29032HP-09 29.0 32 44 61 60 145
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King Drill-3D

@D

Integrierte Innenkiihlung

Ddi|Dde2

i

0

(Wi

L2

é

(mm)
. Schraube Schliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP \\@@ /
K3D 13020HP-04 13.0 20 25 42 50 106 SP[]T040204-](]
13520HP-04 13.5 20 25 42 50 106 XOLIT040204-[ (] FTNAZ04 TIOeP
14020HP-05 14.0 20 25 45 50 110
14520HP-05 14.5 20 25 45 50 110
15020HP-05 15.0 20 25 48 50 114 iggiﬁiﬁiﬁigg FTNA0204 TWO6P
15520HP-05 15.5 20 25 48 50 114
16020HP-05 16.0 20 25 51 50 117
16525HP-06 16.5 25 34 51 56 123
17025HP-06 17.0 25 34 54 56 126
17525HP-06 175 25 34 54 56 126
18025HP-06 18.0 25 34 57 56 130 iggiﬁ:ﬁiﬁi’_gg FTKA02206S  TWO7P
18525HP-06 18.5 25 34 57 56 130
19025HP-06 19.0 25 34 60 56 133
19525HP-06 19.5 25 34 60 56 133
20025HP-07 20.0 25 34 63 56 138
20525HP-07 20.5 25 34 63 56 138
21025HP-07 21.0 25 34 66 56 141
21525HP-07 21.5 25 34 66 56 141 SPIT07T208-[1]
22025HP-07 22.0 25 34 69 56 144 | XOLIT07T205-L1] FTIAG2S65 wors
22525HP-07 225 25 34 69 56 144
23025HP-07 23.0 25 34 72 56 149
23525HP-07 23.5 25 34 72 56 149
24032HP-09 24.0 32 44 75 60 157
24532HP-09 245 32 44 75 60 157
25032HP-09 25.0 32 44 78 60 160
25532HP-09 25.5 32 44 78 60 160
26032HP-09 26.0 32 44 81 60 163
26532HP-09 26.5 32 44 81 60 163 SP[]T090308-[ ][]
27032HP-09 27.0 32 44 84 60 167 XOL1T090305-[1[] FTKAO307 TW09S
27532HP-09 27.5 32 44 84 60 167
28032HP-09 28.0 32 44 87 60 171
28532HP-09 28.5 32 44 87 60 171
29032HP-09 29.0 32 44 90 60 174
29532HP-09 29.5 32 44 90 60 174
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King Drill-4D

Integrierte Innenkiihlung

é

Ddi| @d2|

(mm)
Schraube Schiliissel
Bezeichnung @D ad ad, Q1 Q2 L WSP
K4D 13020HP-04 13.0 20 25 29 50 93 SP[IT040204-[1(]
FTNA0204 TWO06P
13520HP-04 13.5 20 25 29 50 93 XO[JT040204-[1[]
14020HP-05 14.0 20 25 59 50 124
SPLIT050204-
15020HP-05 15.0 20 25 63 50 129 - - FTNA0204 TWO06P
XOUJT050204-1]
16020HP-05 16.0 20 25 67 50 133
17025HP-06 17.0 25 34 71 56 143
SP[IT060205-1[]
18025HP-06 18.0 25 34 75 56 148 FTKA02206S TWO7P
XO[1T060204-[1[]
19025HP-06 19.0 25 34 79 56 152
20025HP-07 20.0 25 34 83 56 158
21025HP-07 21.0 25 34 87 56 162 SPIT07T208-01]
FTKA02565 TWO07S
22025HP-07 22.0 25 34 91 56 166 XOL[JT07T205-L1C]
23025HP-07 23.0 25 34 95 56 172
24032HP-09 24.0 32 44 99 60 181
25032HP-09 25.0 32 44 103 60 185
26032HP-09 26.0 32 44 107 60 189 SP[]T090308-[1(]
FTKA0307 TW09S
27032HP-09 27.0 32 44 111 60 194 XO[JT090305-10]
28032HP-09 28.0 32 44 115 60 199
29032HP-09 29.0 32 44 119 60 203
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GroBe Bohrdurchmesser

é

@D - @— ffffffffff =
@
®
21 | 22
L
Kassette Schraube  Schliissel
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L
Intern Extern
K2D 616550-11 61-65 50 80 130 80 255 | KDC6165C | KDC6165P | FTKA03508 TW15S
657050-13 65-70 50 88 140 80 265 | KDC6570C | KDC6570P | FTKA0410 TW15S
707550-13 70-75 50 88 150 80 275 | KDC7075C | KDC7075P | FTKA0410 TW15S
758050-13 75-80 50 88 160 80 285 | KDC7580C | KDC7580P | FTKA0410 TW15S
808550-15 80-85 50 88 170 80 295 | KDC8085C | KDC8085P | FTNC04511 TW20S
859050-15 85-90 50 95 180 80 305 | KDC8590C | KDC8590P | FTNC04511 TW20S
909550-15 90-95 50 95 190 80 315 | KDC9095C | KDC9095P | FTNC04511 TW20S
9510050-18 95-100 50 95 200 80 325 | KDC95100C | KDC95100P | FTNAO511 TW20-100
K3D 616550-11 61-65 50 80 195 80 320 KDC6165C | KDC6165P | FTKA03508 TW15S
657050-13 65-70 50 88 210 80 335 KDC6570C | KDC6570P | FTKA0410 TW15S
707550-13 70-75 50 88 225 80 350 | KDC7075C | KDC7075P | FTKA0410 TW15S
758050-13 75-80 50 88 240 80 365 KDC7580C | KDC7580P | FTKA0410 TW15S
808550-15 80-85 50 88 255 80 380 KDC8085C | KDC8085P | FTNC04511 TW20S
859050-15 85-90 50 95 270 80 395 KDC8590C | KDC8590P | FTNC04511 TW20S
909550-15 90-95 50 95 285 80 410 KDC9095C | KDC9095P | FTNC04511 TW20S
9510050-18 95-100 50 95 300 80 425 | KDC95100C | KDC95100P | FTNAO511 TW20-100
K4D 616550-11 61-65 50 80 260 80 385 | KDC6165C | KDC6165P | FTKA03508 TW15S
657050-13 65-70 50 88 280 80 405 | KDC6570C | KDC6570P | FTKA0410 TW15S
707550-13 70-75 50 88 300 80 425 | KDC7075C | KDC7075P | FTKA0410 TW15S
758050-13 75-80 50 88 320 80 445 | KDC7580C | KDC7580P | FTKA0410 TW15S
808550-15 80-85 50 88 340 80 465 | KDC8085C | KDC8085P | FTNC04511 TW20S
859050-15 85-90 50 95 360 80 485 | KDC8590C | KDC8590P | FTNC04511 TW20S
909550-15 90-95 50 95 380 80 505 | KDC9095C | KDC9095P | FTNC04511 TW20S
9510050-18 95-100 50 95 400 80 525 | KDC95100C | KDC95100P | FTNAO511 TW20-100
Zubehor
Kassette Bereich WeP Schraube Schliissel
Intern Extern @ Bezeichnung Anzahl Bezeichnung Anzahl
KDC6165C | KDC6165P 61-65 XOUIT11T306-L[] 2 SPLIT11T308-L1LJ 2 FTKA03508 TW15S
KDC6570C | KDC6570P 65-70 X0[IT130406-L1] 2 SPLIT130410-011 2 FTKA0410 TW15S
KDC7075C | KDC7075P 70-75 XO[IT130406-[ 1] 2 SPLIT130410-[ 1] 2 FTKA0410 TW15S
KDC7580C | KDC7580P 75-80 XO[IT130406-[ 1] 2 SPIT130410-[1] 2 FTKA0410 TW15S
KDC8085C | KDC8085P 80 -85 XOLIT15M508-L 1] 2 SPLIT15M510-L10] 2 FTNCO04511 TW20S
KDC8590C | KDC8590P 85-90 XOLIT15M508-L 1] 2 SPLIT15M510-L10] 2 FTNCO04511 TW20S
KDC9095C | KDC9095P 90-95 XO[IT15M508-L 1] 2 SPLIT15M510-L10] 2 FTNCO04511 TW20S
KDC95100C | KDC95100P 95-100 X0[IT180508-L 1] 2 SPLIT180510-J0J 2 FTNAO511 TW20-100
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Kegelformiger Kronenbohrer mit automatischer Zentrierung

7

¢ Klemmsystem
- 1-Schritt-Klemmsystem ermdglicht Plattenwechsel wahrend der Halter in der Maschine eingespannt ist

- Verkiirzte Ristzeit
¢ Optimiertes Messerdesign
- Ausgezeichnete Spankontrolle = groBer Anwendungsbereich bei verschiedenen Materialarten
¢ Gedrallte Kiihimittelkanile
- GroBe Spantasche — Besserer Spanfluss — verbesserte Spankontrolle und VerschleiBfestigkeit
¢ Oberflachenbehandlung
- Gute Widerstandsfahigkeit durch polierte Spannuten — Ausgezeichnete Zerspanungssicherheit und VerschleiBfestigkeit

Halter Codesystem
™D C 5D 150 20 - 75
[} [ ] [ ] [} [ ] [ ]
Top éolid WQP- Lénﬁen- Boﬁrer— Sch}aft- Spannuténlénge
Piercing Drill Ausfiihrung verhaltnis durchmesser durchmesser (mm)
C Kegelférmige 3D, 5D, 8D 150: 015,0 20: 020
Ausfiihrung

Wendeschneidplatten Codesystem
TPD 1500

Top Solid Piercing Drill Bohrerdufchmesser WSP-Auéfﬁhrung Zerspanuﬁgsbereich

1500: 915,00 C Kegelformige P: Stahl, Universell
Ausflihrung M: Rostfreier Stahl
K: Gusseisen
N: Aluminium
C: Kohlenstofffaser-

verstarkter Kunststoff

Schneidendesign Oberflachenbehandlung
« Verbesserte Spankontrolle - Gute Widerstandsfahigkeit

und VerschleiBfestigkeit
Polierte Spannuten 40

+ Besserer Spanfluss

(O Gedrallte Kiihimittelkanale

+ Bessere Spankontrolle

Schneideniberlappung () Hoher Steigungswinkel

* Ausgezeichnete Zentrierung - Geringe Schneidlast

+ Bessere Spankontrolle . .
beim Anbohren und gute Bearbeitbarkeit
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TPDC

( Merkmale des Klemmsystems

Klemmbereich
1-Schritt-Klemmsystem — Einfacher und schneller Werkzeugwechsel

- Anti-Rotationsbereich: Agiert als Stopper
- Klemmung und Anti-Rotationsbereich bilden einen spitzen Winkel,
um Drehung der Wendeschneidplatte wahrend der Bearbeitung zu verhindern \

Anti-Rotationsbereich

Leistungsbeurteilung
Widerstandsfahigkeitstest Nachhaltigkeitstest
Isgezeichnete
Nachhaltigkeit
Werkstiick SCM440 (HrC22) T 14
Schnittwerte Bohrerdurchm.(mm) = @15,0 :c5: 12
ve (m/min) = 100, fn (mm/U) = 0,25, ap (mm) = 60, Nass s "
[a s
Werkzeuge WSP TPD1500CP (PC5335) 6
Halter TPDC5D-15020-75 4
2
Auch nach dem Einsetzen der 40. Bohrkrone bleibt die Umlaufgenauigkeit unter 15um 0
imal  30mal  60mal  90mal  120mal  150mal
Anzahl der Klemmungen
Auch nach dem Einsetzen der 150. Bohrkrone
bleibt die Umlaufgenauigkeit relativ konstant
5] Empfohlene Schnittbedingungen
Schnitttiefe = 3D, 5D
Werkstiick vc Vorschub (mm/U)
Sorte per Bohrerdurchm, (mm)
ISO Werkstiick HB m/min ©12,00-015,99 @16,00-925,99
Kohlenstoffarmer Stahl 80-120 PC5335 110 (80-140) 0,15-0,30 0,20-0,35
Kohlenstoffstahl -
Kohlenstoffreicher Stahl 180-280 PC5335 100 (70-130) 0,15-0,30 0,20-0,35
Niedrig legierter Stahl 140-260 PC5335 110 (80-140) 0,18-0,35 0,23-0,38
) Niedrig vorgehérteter Stahl 200-400 PC5335 75 (50-100) 0,18-0,35 0,23-0,38
Legierungsstahl -
Hochlegierter Stahl 260-320 PC5335 70 (50-90) 0,18-0,30 0,20-0,35
Hoch vorgehartet 300-450 PC5335 60 (40-80) 0,18-0,30 0,20-0,35
. Aluminium 30-150 HO1 200 (90-220) 0,35-0,50 0,40-0,70
Aluminium -
Kupferlegierung 150-160 HO1 200 (90-220) 0,35-0,50 0,40-0,70

+ Im Falle von 8D, reduziere die empfohlenen Zerspanungsparameter um 40-50% am Anfang der Bohrung (1.5D).
+ Im Falle von unterbrochener Bearbeitung, reduziere den Vorschub auf 0,1-0,15 wahrend dem unterbrochenen Bereich.

[

Richtiges Klemmen eines TPDC Schneideinsatzes

ey
/

-
A,~

SRS

G

\ 4 \

&

( Séubern der V-formigen ) Setzen des Schneid- @ Ein Teil des Schllissels und Teil B des Schneideinsatzes .
Nut mit Luftdruck oder einsatzes an den Halter. miissen vor der Klemmung parallel zueinander sein. Elngelfler.nmter
Putzlappen. Drehen des Schliissels im Uhrzeigersinn, um Klemmung Schneideinsatz

abzuschlieBen.
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TPDC

Kiihlung Typ: Innenkiihlung
Werkstiick SCM440 (HrC22)
Schnittwerte Bohrerdurchm.(mm) = @15.0, ve (m/min) = 100, Nass

€ 50 T 20

£ Empfohlen 25 Empfohlen

3 4 g 15

8 30 2

% Minimum E 10

.‘«é 20 S Minimum

S < 5

2 10

0 0
5 10 15 20 25 30 5 10 15 20 25 30
Bohrerdurchm. (@) Bohrerdurchm. (@)
VorsichtsmaBnahmen bei der Einstellung
Einstellung der horizontalen Ausrichtung Einstellung der vertikalen Ausrichtung

Peripherische Vibrationen unter 0,02 mm

. A

| s P o
~

i —~" Max. 0,02 mm

VorsichtsmaBnahmen beim Bohren
Bearbeitung 7
Rampen iberlappender Platten Tauchen Ausspindein
1. Eine Neigung von mehr als 1. Freiraum zwischen den Platten
6° ist nicht erlaubt. beeinflusst Spanausbringungs- ) ]
2. Reduzieren Sie den Vorschub probleme. Nicht erlaubt Nicht erlaubt
beim Eintauchen auf 30-50%. 2. Lassen Sie keinen Freiraum

zwischen den Platten.
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TPDC

Anwendungsbeispiel 1

Halter TPDC5D-16020-80

WSP TPD1610CP

Sorte PC330P

Werkstiick SM45C

Schnittgeschwindigkeit ve = 60 (m/min)

Vorschub fn=0,11 (mm/U) )

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 65(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
121% Standzeit
Korloy -~ |
0 5 10 15 20 25
Schnittlange (m)

Anwendungsbeispiel 2

Halter TPDC8D-14016-112

WSP TPD1400CP

Sorte PC5335

Werkstiick SCM920HVS(MS125-42)

Schnittgeschwindigkeit Ve = 65 (m/min)
Vorschub fn = 0,09 (mm/U) .

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap =75(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
125% Standzeit
Korioy -~ [
0 50 100 150 200 250 300
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TPDC

Anwendungsbeispiel 3

Schnittwerte

Halter TPDC8D-13016-104

WSP TPD1300CP

Sorte PC5335

Werkstiick SCM440

Schnittgeschwindigkeit ve = 81,6 (m/min)

Vorschub fn = 0,2(mm/U) : )

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 95(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
300%Iéngere
Korloy -~ | N
0 50 100 150 200 250 300
Bohrungen (Stk.)
Anwendungsbeispiel 4
Schnittwerte

Halter TPDC3D-19025-57

WSP TPD1950CP

Sorte PC5335

Werkstiick FCD450

Schnittgeschwindigkeit ve = 110 (m/min)
Vorschub fn=0,10(mm/) )

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 20(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
245% Standzeit
Korloy -~ | N

0 200 400 600 800 1000

Bohrungen (Stk.)
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Anwendungshbeispiel 5

Halter TPDC5D-18025-90

WSP TPD1800CP

Sorte PC5335

Werkstiick SM45C(HrC35)

Schnittgeschwindigkeit ve = 50 (m/min)

Vorschub fn = 0,14 (mm/U) . )

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 52(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
125% Standzeit
Korioy -~ | N
0 1 2 3 4 5 6
Schnittlange (m)

Anwendungsbeispiel 6

Halter TPDC3D-19025-57

WSP TPD1960CP

Sorte PC330P

Werkstiick S235JR

Schnittgeschwindigkeit ve = 85 (m/min)
Vorschub fn = 0,27 (mm/U) . )

[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 12mm*3 (mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
120% Standzeit
Korioy -~ [ N N
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TPDC WSP

TPDC

(mm)
Beschichtet | Unbeschichtet
Bezeichnung Bohregj[;l S w Halter Schliissel
(D) PC5335 Ho1
TPD  1200CPN 120 TPDC(3, 5, 8)D-12016-(36, 60, 96)
1220CP,N 12,2
1250GEN 195 1.4 ° TPDC-W12
1260CPN 126 TPDC(3, 5, 8)D-12516-(38, 63, 100)
1300CP,N 13,0 TPDC(3, 5, 8)D-13016-(39, 65, 104)
1350CP,N 13,5 123 ¢ TPDC(3. 5, 8)D-13516-(41, 68, 108) | | DC W13
1400CP,N 14,0
1420CP,N 14,2 TPDC(3, 5, 8)D-14016-(42, 70, 112)
1430GEN 145 13,4 ° TPDC-W14
1450CPN 145 TPDC(3, 5, 8)D-14516-(44, 73, 116)
1500CP,N 15,0
15500FN 128 14,3 ° TPDC(3, 5, 8)D-15020-(45, 75, 120) | TPDC-W15
1600CP,N 16,0
1630CP,N 16,3
1650GFN 168 15,3 ° TPDC(3, 5, 8)D-16020-(48, 80, 128) = TPDC-W16
1670CPN 16,7
1700CP,N 17,0
1750CP,N 175 16,3 ° TPDC(3, 5, 8)D-17020-(51, 85, 136) | TPDC-W17
1770CPN 17,7
1800CP,N 18,0
1810CP,N 18,1
1850CP,N 18,5 17,3 ° TPDC(3, 5, 8)D-18025-(54, 90, 144) | TPDC-W18
1860CP,N 18,6
1870CPN 18,7
1900CP,N 19,0
1920CP,N 19,2
1950CFN 195 18,3 ° TPDC(3, 5, 8)D-19025-(57, 95, 152) | TPDC-W19
1970CPN 19,7
2000CP,N 20,0
2050CFN 205 19,2 ° TPDC(3,5,8)D-20025-(60,100,160) | TPDC-W20
2100CPN 21,0
S150CPN o1's 20,1 ° TPDC(3,5,8)D-21025-(63,105,168) | TPDC-W21
2200CP,N 22,0
2250CP,N 225
5530CFN 20 21 ° TPDC(3,5,8)D-22025-(66,110,176) | TPDC-W22
2270CPN 22,7
2300CP,N 23,0
2350CPN 25 21,9 ° TPDC(3,5,8)D-23025-(69,115,184) | TPDC-W23
2400CPN 24,0
2450CPN 215 22,9 ° TPDC(3,5,8)D-24032-(72,120,192) | TPDC-W24
2500CP,N 25,0
2530CP,N 253
2550CP,N 25,5 23,9 ° TPDC(3,5,8)D-25032-(75,125,200) | TPDC-W25
2580CP,N 258
2590CP,N 25,9
2600CP,N 26,0
2650CPN 265 24,9 ° TPDC(3, 5, 8)D-26032-(78,130,208) | TPDC-W26
2700CPN 27,0
S750CPN or's 25,9 ° TPDC(3, 5, 8)D-27032-(81,135,216) | TPDC-W27
2800CP,N 28,0
2850CPN 265 26,9 ° TPDC(3, 5, 8)D-28032-(84,140,224) | TPDC-W28
2900CP,N 29,0
5950CPN 205 27,9 ° TPDC(3, 5, 8)D-29032-(87,145,232) | TPDC-W29
3000CP,N 30,0
3050CPN 205 28,9 ° TPDC(3, 5, 8)D-30032-(90,150,240) | TPDC-W30

A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Empfohlener Drehmoment pro Schliissel

(mm)

Bezeichnung Bohrerdurchm. (9D) Drehmoment (Nm) Bezeichnung Bohrerdurchm. (QD) Drehmoment (Nm)
TPDC-W12 12 2.5 TPDC-W21 21 3.5
TPDC-W13 13 2.5 TPDC-W22 22 3.5
TPDC-W14 14 2.5 TPDC-W23 23 3.5
TPDC-W15 15 2.5 TPDC-W24 24 3.5
TPDC-W16 16 2.5 TPDC-W25 25 3.5
TPDC-W17 17 25 TPDC-W26 26 5.5
TPDC-W18 18 2.5 TPDC-W27 27 5.5
TPDC-W19 19 25 TPDC-W28 28 5.5
TPDC-W20 20 3.5 TPDC-W29 29 5.5

TPDC-W30 30 5.5

TPDC 3D/5D/8D

o &S E ds [ &S (==}t
! 21 (Lange) | £2 ! 21 (Lange) ! f2
L L
Abb.1 Abb.2
(mm)
Bezeichnung oD ad ad, 04 (1P} L WSP Abb,
TPDC 3D-12016-36 12,00-12,49 16 20 36 48 99 TPD1200C[1-1249C[] 1
3D-12516-38 12,50-12,99 16 20 38 48 101 TPD1250C[]-1299C[] 1
3D-13016-39 13,00-13,49 16 20 39 48 103 TPD1300C[]-1349CL] 1
3D-13516-41 13,50-13,99 16 20 41 48 105 TPD1350C[-1399C[] 1
3D-14016-42 14,00-14,49 16 20 42 48 106 TPD1400C[-1449C[] 1
3D-14516-44 14,50-14,99 16 20 44 48 107 TPD1450C[1-1499C[] 1
3D-15020-45 15,00-15,99 20 25 45 50 113 TPD1500C[1-1599C[] 2
3D-16020-48 16,00-16,99 20 25 48 50 117 TPD1600C[1-1699C[] 2
3D-17020-51 17,00-17,99 20 25 51 50 120 TPD1700C[]-1799C[] 2
3D-18025-54 18,00-18,99 25 33 54 56 132 TPD1800C[_]-1899C[] 2
3D-19025-57 19,00-19,99 25 33 57 56 135 TPD1900C[]-1999C[ ] 2
3D-20025-60 20,00-20,99 25 33 60 56 138 TPD2000C[ ]-2099C[ ] 2
3D-21025-63 21,00-21,99 25 33 63 56 141 TPD2100C[]-2199C[ ] 2
3D-22025-66 22,00-22,99 25 33 66 56 145 TPD2200C[1-2299C[] 2
3D-23025-69 23,00-23,99 25 33 69 56 149 TPD2300C[1-2399C[] 2
3D-24032-72 24,00-24,99 32 43 72 60 159 TPD2400C[1-2499C[ ] 2
3D-25032-75 25,00-25,99 32 43 75 60 162 TPD2500C[1-2599C[ ] 2
3D-26032-78 26,00-26,99 32 43 78 60 173 TPD2600C[ ]-2699C[ ] 2
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TPDC

TPDC 3D/5D/8D

(mm)
Bezeichnung oD ad ad, 04 02 L WSP Abb.
TPDC 3D-27032-81 27,50-27,99 32 43 81 60 176 TPD2700C[_1-2799C[] 2
3D-28032-84 28,00-28,99 32 43 84 60 180 TPD2800C[]-2899CL] 2
3D-29032-87 29,50-29,99 32 43 87 60 185 TPD2900C[]-2999CL] 2
3D-30032-90 30,00-30,99 32 43 90 60 188 TPD3000C[]-3099CL] 2
5D-12016-60 12,00-12,49 16 20 60 48 123 TPD1200C[]-1249CL] 1
5D-12516-63 12,50-12,99 16 20 63 48 126 TPD1250C[ 1-1299C[ ] 1
5D-13016-65 13,00-13,49 16 20 65 48 129 TPD1300C[_1-1349C[] 1
5D-13516-68 13,50-13,99 16 20 68 48 132 TPD1350C[_1-1399C[] 1
5D-14016-70 14,00-14,49 16 20 70 48 134 TPD1400C[_1-1449C[ ] 1
5D-14516-73 14,50-14,99 16 20 73 48 136 TPD1450C[]-1499CL] 1
5D-15020-75 15,00-15,99 20 25 75 50 143 TPD1500C[]-1599CL] 2
5D-16020-80 16,00-16,99 20 25 80 50 149 TPD1600C[]-1699CL] 2
5D-17020-85 17,00-17,99 20 25 85 50 154 TPD1700C[1-1799CL] 2
5D-18025-90 18,00-18,99 25 33 90 56 168 TPD1800C[1-1899C[ ] 2
5D-19025-95 19,00-19,99 25 33 95 56 173 TPD1900C[1-1999C[] 2
5D-20025-100 20,00-20,99 25 33 100 56 178 TPD2000C[_1-2099C[ ] 2
5D-21025-105 21,00-21,99 25 33 105 56 183 TPD2100C[]-2199CL] 2
5D-22025-110 22,00-22,99 25 33 110 56 189 TPD2200C[]-2299CL] 2
5D-23025-115 23,00-23,99 25 33 115 56 195 TPD2300C[]-2399CL] 2
5D-24032-120 24,00-24,99 32 43 120 60 207 TPD2400C[ 1-2499C[ ] 2
5D-25032-125 25,00-25,99 32 43 125 60 212 TPD2500C[ 1-2599C[ ] 2
5D-26032-130 26,00-26,99 32 43 130 60 225 TPD2600C[_1-2699C[ ] 2
5D-27032-135 27,00-27,99 32 43 135 60 230 TPD2700C[_1-2799C[ ] 2
5D-28032-140 28,00-28,99 32 43 140 60 236 TPD2800C[_1-2899C[ ] 2
5D-29032-145 29,00-29,99 32 43 145 60 243 TPD2900C[]-2999CL ] 2
5D-30032-150 30,00-30,99 32 43 150 60 248 TPD3000C[]-3099CL] 2
8D-12016-96 12,00-12,49 16 20 96 48 159 TPD1200C[]-1249CL] 1
8D-12516-100 12,50-12,99 16 20 100 48 163 TPD1250C[1-1299CL ] 1
8D-13016-104 13,00-13,49 16 20 104 48 168 TPD1300C[1-1349CL] 1
8D-13516-108 13,50-13,99 16 20 108 48 173 TPD1350C[1-1399C[] 1
8D-14016-112 14,00-14,49 16 20 112 48 176 TPD1400C[_]-1449C[] 1
8D-14516-116 14,50-14,99 16 20 116 48 180 TPD1450C[]-1499CL] 1
8D-15020-120 15,00-15,99 20 25 120 50 188 TPD1500C[]-1599CL] 2
8D-16020-128 16,00-16,99 20 25 128 50 197 TPD1600C[ 1-1699C[ ] 2
8D-17020-136 17,00-17,99 20 25 136 50 205 TPD1700C[1-1799C[] 2
8D-18025-144 18,00-18,99 25 33 144 56 222 TPD1800C[_1-1899C[ ] 2
8D-19025-152 19,00-19,99 25 33 152 56 230 TPD1900C[_1-1999C[ ] 2
8D-20025-160 20,00-20,99 25 33 160 56 238 TPD2000C[]-2099CL] 2
8D-21025-168 21,00-21,99 25 33 168 56 246 TPD2100C[]-2199CL] 2
8D-22025-176 22,00-22,99 25 33 176 56 255 TPD2200C[]-2299C[] 2
8D-23025-184 23,00-23,99 25 33 184 56 264 TPD2300C[1-2399CL ] 2
8D-24032-192 24,00-24,99 32 43 192 60 279 TPD2400C[1-2499C[] 2
8D-25032-200 25,00-25,99 32 43 200 60 287 TPD2500C[_1-2599C[ ] 2
8D-26032-208 26,00-26,99 32 43 208 60 303 TPD2600C[_1-2699C[ ] 2
8D-27032-216 27,00-27,99 32 43 216 60 311 TPD2700C[]-2799CL] 2
8D-28032-224 28,00-28,99 32 43 224 60 320 TPD2800C[]-2899CL] 2
8D-29032-232 29,00-29,99 32 43 232 60 330 TPD2900C[1-2999C[ ] 2
8D-30032-240 30,00-30,99 32 43 240 60 338 TPD3000C[ 1-3099CL ] 2

% Der Aufnahmeschaft basiert auf DIN6535 und 1ISO9677
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Hochpréziser Bohrer mit hervorragendem Klemmsystem und automatischer Zentrierung

S\
N
NN

SO
L

7

¢ Einfaches Klemmen von Bohreinsétzen durch das Schraubsystem

o Scharfe Schneidkante — verbesserte Spanabfuhr, niedrigere Schnittkréfte, langere Standzeit, exklusive Beschichtung
und Substrat

e Bohrkorper mit exzellenter Lebensdauer — hohe Steifigkeit und hervorragende VerschleiBfestigkeit
dank spezieller Oberflichenbehandlung

Halter Codesystem
[ ] [}
Top Solid Piercing Drill WSP- Bohrer- Schaft- Lingen-
Ausfiihrung durchmesser durchmesser verhiltnis
B Schwert 200 020,0 25 025 3D, 5D, 8D

Wendeschneidplatten Codesystem
TPD 200

Top Solid Piércing Drill Boh}rer- WSP-

durchmesser Ausfiihrung
200 020,0 B Schwert

Schraubklemmsystem
) o Drallwinkel fiir exzellente Spanabfuhr
Schneidkante mit niedrigem
Schnittwiderstand
L Hervorragende Steifigkeit und Verschleilfestigkeit des Bohrkorpers
Verbesserte Spankontrolle
durch die Spanleitstufe Automatisches Zentriersystem

42 KORLOY



TPDB

[

Wirtschaftlichkeit

Vergleich Standzeit

+ Exklusive Beschichtung und ultrafeines Substrat
+ Nutzung bis VerschleiB (kein Nachschleifen notwendig)

Vergleich der Werkzeugkosten (pro 1000 Stk. des Bauteils)

+ 40% Standzeit

+ Weniger WSP-

Tausch

+ Kein Nachschleifen

+ 30% weniger Kosten

= D A
8 100% A - 5 100% R 3075 Kosien &
2 A Bessere s A espart nachschleifen
= Standzeit & i
\\\ ,[_70%], A Tr::chschlelfen
U } :
Durchschnittsstandzeit 50% |- nachschleifen
0 eines neuen 10 neue
und nachgeschliffenen WspP E:chschleufen
Bohrers
_ Halter Jnachschleﬁen
TPDB Geloteter - *
Bohrer TPDB Geldteter
Bohrer
5] Empfohlene Schnittbedingungen
Vorschub (Langenverhéltnis=3D-5D)
Werkstoff ve
Sorte Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
IS0 Werkstoff Hérte (HB) m/min 10-15,9 16-24,9 25-29,9
Kohlenstoffarmer PC5300,
80-120 ! 110 (80-140) 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Kohlenstoff- Stahl PC5335
stahl Kohlenstoffreicher PC5300
Stahl 180-280 PC5335 100 (70-130) 0,15-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Nedrglegierer 140-260 PC5300 110 (80-140) 0,18-0,35 0,23-0,38 0,28-0,43
Niedrig
. hirtet 200-400 PC5300 75 (50-100) 0,18-0,35 0,23-0,38 0,28-0,43
Legierungs- vorge
stahl
Hochlegierter Stahl 260-320 PC5300 70 (50-90) 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
Hoch
» 300-450 PC5300 60 (40-80) 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
vorgehértet
Austenitisch 1957210 PC5300 50 (30-70) 0,13-0,25 0,15-0,30 0,17-0,33
. i>8%
Rostfreier
M Stahl i
Ferritisch,
" 135-275 PC5300 55 (40-70) 0,13-0,25 0,15-0,30 0,17-0,33
Martensitisch
Grauguss 150-230 PC5300 110 (80-140) 0,18-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45
Gusseisen
Duktiles Gusseisen 160-260 PC5300 100 (70-130) 0,18-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45
Ni-Warmfeste 130-400 PC5300 40 (20-60) 0,10-0,20 0,12-0,22 0,13-0,25
Superlegierung
HRSA Ti-Warmfeste 130-400 PC5300 40 (20-60) 0,10-0,20 0,12-0,22 0,13-0,25
Superlegierung
Hoch gfahh"i”eter >400 PC5300 35 (20-50) 0,10-0,20 0,12-0,22 0,13-0,25
- Bei 8D, die oben angegebenen Schnittbedingungen um 40-50% reduzieren
- Bei unterbrochenem Schnitt, oben angegeben Vorschub um 30-50% reduzieren
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TPDB
Technische Informationen
Kiihimittelmenge Kiihimitteldruck
[2/min] [Basierend auf 5D] [MPa] [Basierend auf 5D]
_ 12 1.4
g a
% 10 4 g 1.2
& % 1
s 8 s
= £ 0.8
£ 6 5
2 X 0.6
49 0.4 -
2 1 0.2 -
0 T T 1 0 T T 1
10 15 20 25 30 10 15 20 25 30
Bohrerdurchm. [mm] Bohrerdurchm. [mm]
Schnittleistung Vorschub
[kW] [Basierend auf 5D] [kN] [Basierend auf 5D]
g 5 £ 5
2 4 2 4
B 3
£ 34 S 3
£
3 2 2
1 1
0 T T ] 0 T T )
10 15 20 2 30 10 15 20 25 30
Bohrerdurchm. [mm] Bohrerdurchm. [mm]
Klemmen eines TPDB Schneideinsatzes
Klemmen am Halter Wechseln einer Schneideinsatzes an der Maschine
. Platzieren Sie den Schneideinsatz in der . Entfernen Sie den Schneideinsatz vom Halter
vorgesehenen V-formigen Nut . Saubern Sie, wie in Abb. 2 beschrieben, den Plattensitz
- Arretieren Sie den Schneideinsatz, wie in Abb. 1 . Platzieren Sie den Schneideinsatz in der vorgesehenen V-férmigen Nut

gezeigt, mittels der entsprechenden Schraube . Arretieren Sie die Platte, wie in Abb. 3 gezeigt, mittels der

entsprechenden Schraube
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TPDB

TPDB

Anwendungsbeispiel 1

Schnittwerte

WSP TPD220B
Sorte PC5335
Werkstiick S$S440

Schnittgeschwindigkeit ve = 85 (m/min)

Vorschub fn=0,2(mm/\)
Schnitttiefe ap = 20(mm)
[ Standzeit ]

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb

130% Standzeit
Korloy - R N
0 2 4 6 8 10 12 14
Bohrungen (Stk.)
Anwendungsbeispiel 2
Schnittwerte
WSP TPD160B
Sorte PC5300
Werkstiick S20C
Schnittgeschwindigkeit ve = 90 (m/min)
Vorschub fn=0,12(mm/)
Schnitttiefe ap = 70(mm)
[ Standzeit ]

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb

125% Standzeit
e —
0 5 10 15 20 25

Bohrungen (Stk.)
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Anwendungsbeispiel 3

WSP TPD290B
Sorte PC5300
Werkstiick STS316L

Schnittgeschwindigkeit ve = 36,5 (m/min)

Vorschub fn=0,12(mm/)
Schnitttiefe ap = 150 (mm)
[ Standzeit ]

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb

425% Standzeit
Cop—
0 2 4 6 8 10 12 14 16 18
Bohrungen (Stk.)
Anwendungsbeispiel 4
WSP TPD179B
Sorte PC5300
Werkstiick SA516
Schnittgeschwindigkeit ve = 85 (m/min)
Vorschub fn = 0,2 (mm/U)
Schnitttiefe ap = 18(mm)
[ Standzeit ]

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb

137% Standzeit
Korloy
0 5 10 15 20 25 30

Bohrungen (Stk.)

46 KORLOY



TPDB WSP

TPDB

(mm)
Bezeichnung Sorte oD h t
TPD 100B-109B PC5300, PC5335 10,0- 10,9 55 3,5
110B-119B PC5300, PC5335 11,0- 11,9 5,8 3,5
120B-129B PC5300, PC5335 12,0-12,9 6,3 3,5
130B-139B PC5300, PC5335 13,0-13,9 6,5 4,0
140B-149B PC5300, PC5335 14,0- 14,9 6,8 4,0
150B-159B PC5300, PC5335 15,0- 15,9 7,0 4,0
160B-169B PC5300, PC5335 16,0 - 16,9 7,7 55
170B-179B PC5300, PC5335 17,0-17,9 79 55
180B-189B PC5300, PC5335 18,0-18,9 8,1 6,0
190B-199B PC5300, PC5335 19,0-19,9 8,3 6,0
200B-209B PC5300, PC5335 20,0-20,9 9,7 6,5
210B-219B PC5300, PC5335 21,0-21,9 9,4 6,5
220B-229B PC5300, PC5335 22,0-22,9 9,6 7,0
230B-239B PC5300, PC5335 23,0-23,9 9,8 7,0
240B-249B PC5300, PC5335 24,0-24,9 10,7 7,5
250B-259B PC5300, PC5335 25,0-25,9 10,9 7,5
260B-269B PC5300, PC5335 26,0 - 26,9 11,0 8,5
270B-279B PC5300, PC5335 27,0-27,9 11,8 8,5
280B-289B PC5300, PC5335 28,0-28,9 12,6 9,5
290B-299B PC5300, PC5335 29,0-29,9 12,9 9,5
300B-309B PC5300, PC5335 30,0-30,9 13 10
310B-319B PC5300, PC5335 31,0-31,9 13,3 10
320B-329B PC5300, PC5335 32,0-32,9 13,5 10
Zubehor (mm)
. Schraube Schiiissel
Bezeichnung Bohrerdurchm, (GD) &@ / Drehmoment (NM)
TPD 100B-129B 10,0-12,9 FTNB0209 TWO06P 0,4
130B-149B 13,0-14,9 FTNB02512 TWO07S 0,8
150B-179B 15,0-17,9 FTNB02514 TWO07S 0,8
180B-199B 18,0-19,9 FTNB0316 TW09S 1,2
200B-239B 20,0- 23,9 FTNB0319 TW09S 1,2
240B-259B 24,0-25,9 FTNB03522 TW15S 3
260B-279B 26,0-27,9 FTNB03524 TW15S 3
280B-299B 28,0-29,9 FTNB0426 TW15S 3
300B-329B 30,0-32,9 FTNB0528 TW20-100 4
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TPDB-3D

4| ool el o~ N\UIL________ @di| @de
21 22
(mm)
Bezeichnung oD ad;, ad. 04 Q2 L WSP
TPDB 100-16-3 10,0 - 10,4 16 20 30,0 48 95 TPD100B - 104B
105-16-3 10,5-10,9 16 20 31,5 48 96 TPD105B - 109B
110-16-3 11,0-11,4 16 20 33,0 48 98 TPD110B - 114B
115-16-3 11,5-11,9 16 20 34,5 48 99 TPD115B - 119B
120-16-3 12,0-12,4 16 20 36,0 48 102 TPD120B - 124B
125-16-3 12,5-12,9 16 20 37,5 48 104 TPD125B - 129B
130-16-3 13,0-13,4 16 20 39,0 48 107 TPD130B - 134B
135-16-3 13,5-13,9 16 20 40,5 48 109 TPD135B - 139B
140-16-3 14,0-14,4 16 20 42,0 48 111 TPD140B - 144B
145-16-3 14,5-14,9 16 20 43,5 48 114 TPD145B - 149B
150-20-3 15,0-15,4 20 25 45,0 50 118 TPD150B - 154B
155-20-3 15,5-15,9 20 25 46,5 50 120 TPD155B - 159B
160-20-3 16,0- 16,4 20 25 48,0 50 122 TPD160B - 164B
165-20-3 16,5-16,9 20 25 49,5 50 124 TPD165B - 169B
170-20-3 17,0-17,4 20 25 51,0 50 127 TPD170B - 174B
175-20-3 17,5-17,9 20 25 52,5 50 129 TPD175B - 179B
180-25-3 18,0- 18,4 25 33 54,0 56 137 TPD180B - 184B
185-25-3 18,5-18,9 25 33 55,5 56 139 TPD185B - 189B
190-25-3 19,0-19,4 25 33 57,0 56 142 TPD190B - 194B
195-25-3 19,5-19,9 25 33 58,5 56 144 TPD195B - 199B
200-25-3 20,0-20,4 25 33 60,0 56 146 TPD200B - 204B
205-25-3 20,5-20,9 25 33 61,5 56 148 TPD205B - 209B
210-25-3 21,0-21,4 25 33 63,0 60 151 TPD210B - 214B
215-25-3 21,5-21,9 25 33 64,5 60 153 TPD215B - 219B
220-25-3 22,0-22,4 25 33 66,0 60 155 TPD220B - 224B
225-25-3 22,5-22,9 25 33 67,5 60 157 TPD225B - 229B
230-25-3 23,0 -23,4 25 33 69,0 60 160 TPD230B - 234B
235-25-3 23,5-23,9 25 33 70,5 60 162 TPD235B - 239B
240-32-3 24,0-24,4 32 43 72,0 60 168 TPD240B - 244B
245-32-3 24,5-249 32 43 73,5 60 170 TPD245B - 249B
250-32-3 25,0 - 25,4 32 43 75,0 60 173 TPD250B - 254B
255-32-3 255-259 32 43 76,5 60 175 TPD255B - 259B
260-32-3 26,0 - 26,9 32 43 78,0 60 177 TPD260B - 269B
270-32-3 27,0-27,9 32 43 81,0 60 182 TPD270B - 279B
280-32-3 28,0 - 28,9 32 43 84,0 60 186 TPD280B - 289B
290-32-3 29,0-29,9 32 43 87,0 60 191 TPD290B - 299B
300-32-3 30,0-30,9 32 43 90,0 60 194 TPD300B - 309B
310-32-3 31,0-31,9 32 43 93,0 60 199 TPD310B - 319B
320-32-3 32,0-32,9 32 43 96,0 60 201 TPD320B - 329B
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TPDB-5D

TPDB

140

2D

1:;1! gdi| @dz

(mm)
Bezeichnung oD ad;, ad. 04 Q2 L WSP
TPDB 100-16-5 10,0 - 10,4 16 20 50,0 48 115 TPD100B - 104B
105-16-5 10,5-10,9 16 20 52,5 48 117 TPD105B - 109B
110-16-5 11,0-11,4 16 20 55,0 48 120 TPD110B - 114B
115-16-5 11,5-11,9 16 20 57,5 48 123 TPD115B - 119B
120-16-5 12,0-12,4 16 20 60,0 48 126 TPD120B - 124B
125-16-5 12,5-12,9 16 20 62,5 48 129 TPD125B - 129B
130-16-5 13,0-13,4 16 20 65,0 48 133 TPD130B - 134B
135-16-5 13,5-13,9 16 20 67,5 48 136 TPD135B - 139B
140-16-5 14,0-14,4 16 20 70,0 48 139 TPD140B - 144B
145-16-5 14,5-14,9 16 20 72,5 48 143 TPD145B - 149B
150-20-5 15,0-15,4 20 25 75,0 50 148 TPD150B - 154B
155-20-5 15,5-15,9 20 25 77,5 50 151 TPD155B - 159B
160-20-5 16,0- 16,4 20 25 80,0 50 154 TPD160B - 164B
165-20-5 16,5-16,9 20 25 82,5 50 157 TPD165B - 169B
170-20-5 17,0-17,4 20 25 85,0 50 161 TPD170B - 174B
175-20-5 175-17,9 20 25 87,5 50 164 TPD175B - 179B
180-25-5 18,0- 18,4 25 33 90,0 56 173 TPD180B - 184B
185-25-5 18,5-18,9 25 33 92,5 56 176 TPD185B - 189B
190-25-5 19,0-19,4 25 33 95,0 56 180 TPD190B - 194B
195-25-5 19,5-19,9 25 33 97,5 56 183 TPD195B - 199B
200-25-5 20,0 - 20,4 25 33 100,0 56 186 TPD200B - 204B
205-25-5 20,5-20,9 25 33 102,5 56 189 TPD205B - 209B
210-25-5 21,0-21,4 25 33 105,0 60 193 TPD210B - 214B
215-25-5 21,5-21,9 25 33 107,5 60 196 TPD215B - 219B
220-25-5 22,0-22,4 25 33 110,0 60 199 TPD220B - 224B
225-25-5 22,5-22,9 25 33 112,5 60 202 TPD225B - 229B
230-25-5 23,0-23,4 25 33 115,0 60 206 TPD230B - 234B
235-25-5 23,5-23,9 25 33 117,5 60 209 TPD235B - 239B
240-32-5 24,0-24,4 32 43 120,0 60 216 TPD240B - 244B
245-32-5 245-249 32 43 122,5 60 219 TPD245B - 249B
250-32-5 25,0-25,4 32 43 125,0 60 223 TPD250B - 254B
255-32-5 255-259 32 43 127,5 60 226 TPD255B - 259B
260-32-5 26,0 - 26,9 32 43 130,0 60 229 TPD260B - 269B
270-32-5 27,0-27,9 32 43 135,0 60 236 TPD270B - 279B
280-32-5 28,0 - 28,9 32 43 140,0 60 242 TPD280B - 289B
290-32-5 29,0-29,9 32 43 145,0 60 249 TPD290B - 299B
300-32-5 30,0-30,9 32 43 150,0 60 254 TPD300B - 309B
310-32-5 31,0-31,9 32 43 155,0 60 261 TPD310B - 319B
320-32-5 32,0-32,9 32 43 160,0 60 265 TPD320B - 329B
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TPDB-8D

1407 @D el o o— NN\ zml @de)
21 L2
(mm)
Bezeichnung oD ad, ad. 04 Q2 L WSP
TPDB 100-16-8 10,0 - 10,4 16 20 80 48 145,0 TPD100B - 104B
105-16-8 10,5-10,9 16 20 84 48 149,0 TPD105B - 109B
110-16-8 11,0-11,4 16 20 88 48 153,0 TPD110B - 114B
115-16-8 11,5-11,9 16 20 92 48 157,0 TPD115B - 119B
120-16-8 12,0-12,4 16 20 96 48 162,0 TPD120B - 124B
125-16-8 12,5-12,9 16 20 100 48 166,5 TPD125B - 129B
130-16-8 13,0-13,4 16 20 104 48 172,0 TPD130B - 134B
135-16-8 13,5-13,9 16 20 108 48 176,5 TPD135B - 139B
140-16-8 14,0-14,4 16 20 112 48 181,0 TPD140B - 144B
145-16-8 14,5-14,9 16 20 116 48 186,5 TPD145B - 149B
150-20-8 15,0-15,4 20 25 120 50 193,0 TPD150B - 154B
155-20-8 15,5-15,9 20 25 124 50 197,5 TPD155B - 159B
160-20-8 16,0- 16,4 20 25 128 50 202,0 TPD160B - 164B
165-20-8 16,5-16,9 20 25 132 50 206,5 TPD165B - 169B
170-20-8 17,0-17,4 20 25 136 50 212,0 TPD170B - 174B
175-20-8 17,5-17,9 20 25 140 50 216,5 TPD175B - 179B
180-25-8 18,0- 18,4 25 33 144 56 227,0 TPD180B - 184B
185-25-8 18,5-18,9 25 33 148 56 231,5 TPD185B - 189B
190-25-8 19,0-19,4 25 33 152 56 237,0 TPD190B - 194B
195-25-8 19,5-19,9 25 33 156 56 2415 TPD195B - 199B
200-25-8 20,0-20,4 25 33 160 56 246,0 TPD200B - 204B
205-25-8 20,5-20,9 25 33 164 56 250,5 TPD205B - 209B
210-25-8 21,0-21,4 25 33 168 60 256,0 TPD210B - 214B
215-25-8 21,5-21,9 25 33 172 60 260,5 TPD215B - 219B
220-25-8 22,0-22,4 25 33 176 60 265,0 TPD220B - 224B
225-25-8 22,5-22,9 25 33 180 60 269,5 TPD225B - 229B
230-25-8 23,0-23,4 25 33 184 60 275,0 TPD230B - 234B
235-25-8 23,5-23,9 25 33 188 60 279,5 TPD235B - 239B
240-32-8 24,0-24,4 32 43 192 60 288,0 TPD240B - 244B
245-32-8 24,5-249 32 43 196 60 292,5 TPD245B - 249B
250-32-8 25,0-25,4 32 43 200 60 298,0 TPD250B - 254B
255-32-8 255-259 32 43 204 60 302,5 TPD255B - 259B
260-32-8 26,0 - 26,9 32 43 208 60 307,0 TPD260B - 269B
270-32-8 27,0-27,9 32 43 216 60 317,0 TPD270B - 279B
280-32-8 28,0-28,9 32 43 224 60 326,0 TPD280B - 289B
290-32-8 29,0-29,9 32 43 232 60 336,0 TPD290B - 299B
300-32-8 30,0-30,9 32 43 240 60 344,0 TPD300B - 309B
310-32-8 31,0-31,9 32 43 248 60 354,0 TPD310B - 319B
320-32-8 32,0-32,9 32 43 256 60 361,0 TPD320B - 329B
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Bequeme und einfache Hoheneinstellung des Bohrers

o Wendeschneidplattenbohrer mit Zentrierspitze

Codesystem Halter

WPDC

410

Ausfﬁhrung Bohrerdchhmesser Schaﬂdufchmesser Léngenvérhéltnis
WPDC W-Typ I/S Zentrierspitze 410 041,0 32032 5D, 6,5D, 8D
NPDC N-Typ I/S Zentrierspitze 6570 065-70 40 040

Codesystem Kassette

Ausfﬁﬁrung Bohrerdurchmesser Klassifiiierung

CWP Kassette-WPDC 4145 041-45 C Zentrum
450 45,0 P Peripherie

Codesystem Zentrierspitze

Ausﬁihrung Kiihiung Durchmesser xWerkzeugIéinge

CD Zentrierspitze H Kiihimittel 0630 06 x 30
(Zentrierspitze) Ohne Keine 0835 08 x 35
1035 010 x35

1238 012 x 38

Sorte der Zentrierspitze 1645 016 x 45

Produktname Beschibhtung

PVD-Beschichtung 40H TiN-Beschichtung
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( Einspannung der Zentrierspitze

WPDC

O

Befestigungsschraube

Spitzschraube

Eigenschaften des Zentrierspitzensystems
+ Bequeme und einfache Héheneinstellung nach Einsetzen der Zentrierspitze

« Bei einem Bruch wéhrend der Bearbeitung kann die Zentrierspitze dank der

Zentrierspitze ; N . .
) Einstellung Uber die Spitzschraube schnell ausgetauscht werden
Wendeschneidplatte « Sicher und stabil: der Bohrer wird durch die Spitzschraube sicher fixiert
( Klemmung
(1) (2] (3] (4] (5]

Setzen Sie die
Zentrierspitze ein.

Klemmen Sie Kassette
und Wendeschneid-
platte ein.

Stellen Sie die Zentrier-
spitze mithilfe der
Spitzschraube ein.

Klemmen Sie die Zentrier-
spitze mithilfe der
Befestigungsschraube
sicher fest.

Ziehen Sie nun auch
die Spitzschraube fest an.

x Scharfe Schneidkanten! Tragen Sie bei der Handhabung der Werkzeuge Handschuhe
% Seien Sie vorsichtig, wenn Sie DISK in einer Drehmaschine verwenden

[

Einspannlédnge ,,a“ der Zentrierspitze

- Ist der Pilotbohrer zu kurz eingestellt, kann dies zu einer
schlechten Oberflachengdte fuhren.

- Ist der Pilotbohrer zu lang eingestellt, kdnnen Vibrationen
und verkirzte Standzeiten entstehen.

Durchmesser (@D)

Einspannlénge ,a“ der Zentrierspitze

Kohlenstoffstahl

Legierungsstahl

Nichteisenmetalle

25-30 1,2 1,0 1,5

31-40 1,5 1,3 1,8

41-50 1,8 1,5 2,2

51-59 2,2 1,8 2,5

60-75 2,5 2,0 2,8

76-80 3,0 2,5 3,5
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( Anpassen des Bohrerdurchmessers

WSP

AuBere
Kassette

Bauen Sie Korper und Kassette auseinander, um die Befestigungsschraube der duBeren Kassette demontieren zu kdnnen.

Bringen Sie nach Berechnung der BohrlochgroBe die duBere Kassette auf die richtige GroBe (montierte Seite entsprechend abschneiden).
Beseitigen Sie die scharfen Kante an der duBeren Kassette.
Ziehen Sie die Befestigungsschraube sicher fest.

Einstellbarer Bohrungsdurchmesser

1. Einzelkassetten-Ausflihrung (Bohrerdurchm. @41-@59) — -1,0mm
2. Doppelkassetten-Ausfiihrung (Bohrerdurchm. @60-@80) = -5,0mm

Der Bohrer wird mit maximalem Bohrungsdurchmesser geliefert

Bsp.: WPDC6570-40-6,5 = Bohrerdurchmesser 70,0mm

Befestigungsschraube fir Kassette

Bsp.: Einstellung auf einen Bohrlochdurchmesser von @66,0 mit WPDC6570-40-8
— Bringen Sie die &uBere Kassette auf die richtige GréBe ©@66,0, Maschine 2,0mm (070,0-066,0 = 4 — 4+2 = 2 Radius).

5] Empfohlene Schnittbedingungen

Vorschub (Léngenverhiltnis = 5D, 6,5D, 8D

Werkstiick ve
WSP | Sorte Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
ISO Werkstiick HB m/min | -030 |©31-040 | 041-050 | B51-059 | B60-075 | O76-080
Kohlenstoff- 190
ongior. | amer S 80-180 | C21N | PCS335 |\ oo | 0.07-0,110,08:0,12  0,100,14 | 0,12:0,16 | 0,12:0,16 | 0,12:0,16
stahl
Kohlenstoff- 140
reicher Stani | 180-280 C2IN | PCS335 | |\ (" 0,07:0,11 | 0,08:0,12 | 0,100,14 | 0,12:0,16 | 0,12:0,16 0,12:0,16
N'ed”sﬂ'eﬁl'e”er 140-260| C21N | PC5335 | 20 | 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,18 | 0,12-0,18 | 0,12-0,18
Legierungs- d (100-160)
stahl -
Hochlegierter | 5 060 | co1n | PCsass | %0 | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,16 | 0,10-0,16 | 0,10-0,16
Stahl (70-130)
Rostfreier Rostfreier 100
1 g P 195:275| C2IN | PC5335 | /o o | 0,06:0,100,08:0,12 0,10:0,12  0,12:0,14 | 0,120,14 | 012:0,14
Grauguss | 150-220| C21N | PC5335 (13:)‘_31090) 0,09-0,15 | 0,10-0,16 | 0,12-0,2 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
i 14
Gusseisen Duktiles -~ 1,50.300| C21N | PC5335 0 10,09-015|010:0,16| 0,12-0,2 | 0,14-0.22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
Gusseisen (170-110)
Temperguss | 130-230| C21N | PC5335 (18151020) 0,09-0,15 | 0,10-0,16 | 0,12-0,2 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
Aluminium- Aluminium- 300
egierung egiong | 30150 | C2IN | PCS335 | ) C001008:0,12) 0,10:0,14 0,12:0,16 | 0,14-0,18 | 0,14:0,18 | 0,14-0,18
Kupfer- Kupfer- 150-160| C21N | PC5335 | 220 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18
legierung legierung (200-300)
HRSA N"’“gteahha;rteter 130-400, C21N | PC5335 | 50 (70-30) | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10
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WPDC

( Ersatzteile des WPDC-Wendeschneidplattenbohrers

Wendeschneidplatte Zentrierspitze Kassette
Befestigungs- itz-
Bezeichnung oD Schraube | Schliissel | Zentrierspitze Schrg hg Spitz Befesti-
. ube Schraube
Wendeschneidplatte @ / y ) \ Innen AuBen | gungs-
¢ @J\\\\\\\\‘ Schraube
WPDC250-32-[] 25 | WCOT030204-C21N | FTKA02206 | TWO6S
KHA0508
WPDC260-280-32-[ | | 26-28 CD0630 KHC0510
WCOT040204-C21N | FTNA02555 | TW07S
WPDC290-300-32-[ | | 29-30 KHA0510
WPDC310-350-32-[ ] | 31-35 KHA0610
WCOT050308-C21N | FTKA0307 | TW09S CD0835 KHC0610
WPDC360-400-32-[ | | 36-40 KHA0612
WPDC410-40-[] 41 CWP410P
WPDC420-40- ] 42 CWP420P
WPDC430-40-[] 43 KHA0812 CWP4145C | CWP430P | BHA0510
WPDC440-40-] 44 CWP440P
WPDC450-40-[_| 45 CWP450P
WCOT06T308-C21N | FTKA03508 | TW15S CDH1035 KHC0812
WPDC460-40-[_] 46 CWP460P
WPDC470-40-_] 47 CWP470P
WPDC480-40-[_] 48 KHA0815 CWP4650C | CWP480P | BHA0512
WPDC490-40-[_] 49 CWP490P
WPDC500-40-[_] 50 CWP500P
WPDC510-40-_] 51 CWP510P
WPDC520-40-[_] 52 CWP520P
WPDC530-40-[_] 53 CWP5155C | CWP530P | BHA0612
WPDC540-40-[_] 54 CWP540P
WPDC550-40-[_] 55 | WCOT080408-C21N |FTKAO411K| TW15S KHA1015 KHC1016 CWP550P
WPDC560-40-[_] 56 CWP560P
CDH1238
WPDC570-40-[_] 57 CWP570P
CWP5659C BHA0614
WPDC580-40-[_] 58 CWP580P
WPDC590-40-[ ] 59 CWP590P
WPDC6065-40- ] 60-65 CWP6065C |CWP6065P
WPDC6570-40- ] 65-70 | WCOT050308-C21N | FTKA0307 | TWO09S CWP6570C |CWP6570P| BHA0510
KHA1020 KHA1020
WPDC7075-40-[] 70-75 CWP7075C |CWP7075P
WPDC7580-40- ] 75-80 | WCOT06T308-C21N | FTKA03508 | TW15S CDH1645 CWP7580C |CWP7580T | BHA0612
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(mm)
Bezeichnung Sorte oD L Kiihimittel Bohrung
CD0630 PC40H 6 30 X
CDO0835 PC40H 8 35 X
CDH1035 PC40H 10 35 O
CDH1238 PC40H 12 38 O
CDH1645 PC40H 16 45 O
+ Dies ist HSS mit TiN-Beschichtung
WPDC-5D/6.5D/8D Standard Typ
——— 1932
60 PT1/4
(mm)
5D 6.5D 8D Y2,
Bezeichnung ) WSP gaey
0 L 0 L 0 L spitze
WPDC 250-32-[] 25 150 240 185 275 220 310 WC[JT030204-C21N
260-32-[ ] 26 150 240 185 275 220 310
270-32-[] 27 150 240 185 275 220 310 CD0630
280-32- ] 28 150 240 185 275 220 310 WC[T040204-C21N
290-32-[] 29 150 240 185 275 220 310
300-32-[] 30 150 240 185 275 220 310
310-32-[] 31 175 265 218 308 260 350
320-32-[] 32 175 265 218 308 260 350
330-32-[] 33 175 265 218 308 260 350
340-32-[] 34 175 265 218 308 260 350
350-32-[] 35 175 265 218 308 260 350
WCLIT050308-C21N CD0835
360-32-[] 36 200 290 250 340 300 390
370-32-[] 37 200 290 250 340 300 390
380-32-[] 38 200 290 250 340 300 390
390-32-[] 39 200 290 250 340 300 390
400-32-L] 40 200 290 250 340 300 390

» Exakte Durchmesser auf Anfrage. Bsp.: BohrlochgréBe 32,5mm

- 6,5D = WPDC325-32-6.5
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WPDC-5D/6.5D/8D

Kassette mit einer Wendeschneidplatte

@40

PT1/4

é

(mm)
6.5D 8D Kassette
Bezeichnung oD WSP
04 L Q4 L 04 L Innen AuBen
WPDC 410-40-[] 41 225 330 283 388 | 340 445 CWP410P
420-40-[] 42 225 330 283 388 | 340 445 CWP420P
430-40-[] 43 225 330 283 388 | 340 445 CWP4145C | CWP430P
440-40-[] 44 225 330 283 388 | 340 445 CWP440P
450-40-[] 45 225 330 283 388 | 340 445 CWP450P
WCLIT06T308-C21N | CDH1035
460-40-[] 46 250 355 315 420 | 380 485 CWP460P
470-40-] 47 250 355 315 420 | 380 485 CWP470P
480-40-[] 48 250 355 315 420 | 380 485 CWP4650C | CWP480P
490-40-[] 49 250 355 315 420 | 380 485 CWP490P
500-40-[] 50 250 355 315 420 | 380 485 CWP500P
510-40-[] 51 275 380 348 453 | 420 525 CWP510P
520-40-[] 52 275 380 348 453 | 420 525 CWP520P
530-40-[] 53 275 380 348 453 | 420 525 CWP5155C | CWP530P
540-40-[] 54 275 380 348 453 | 420 525 CWP540P
550-40-[] 55 275 380 348 453 | 420 525 | WC[IT080408-C21N |CDH1238 CWP550P
560-40-[] 56 300 405 380 485 | 460 565 CWP560P
570-40-[] 57 300 405 380 485 | 460 565 CWP570P
580-40-[ ] 58 300 405 380 485 | 460 565 CWPSE59C CWP580P
590-40-[] 59 300 405 380 485 | 460 565 CWP590P

* Exakte Durchmesser auf Anfrage. - Bsp.: BohrlochgréBe 47,5mm - 5D — WPDC475-40-5

WPDC-5D/6.5D/8D

Kassette mit zwei Wendeschneidplatten

é

DDLQQ%} 77777777777777 3 710
0 70
L PT1/4
(mm)
6.5D 8D Kassette
Bezeichnung oD WSP
04 L 04 L 04 L Innen AuBen

WPDC 6065-40-[ ] | 60-65 | 325 430 423 528 520 625 CWP6065C CWP6065P
6570-40-[ ] | 65-70 | 350 455 455 560 560 665 | WCLIT050308-C21N | CDH1238 | CWP6570C CWP6570P
7075-40-[ ] | 70-75 | 375 480 488 593 600 705 CWP7075C CWP7075P
7580-40-[ ] | 75-80 | 400 505 520 625 640 745 | WC[IT06T308-C21N | CDH1645| CWP7580C CWP7580P

* Exakte Durchmesser auf Anfrage. - Bsp.: BohrlochgréBe 70,5mm - 6,5D = WPDC705-40-6.5

56

KORLOY



I

)7

Multi} Turn Werkzeugdhrch eeeeee Werkzeugrichtung Lﬁngenvérhéltnis

Codesystem fiir Wendeschneidplatten

Q0 C M T 08 03 04-CM

Wendeschneid- Frei-  Toleranz Quer- Schneid-  Schneid- Eck- Span-
plattenform  winkel schnitts- kanten- kantenhohe radius leitstufe
art ldnge
[

Werkzeugkonstruktion mithilfe von FEM-Analyse

Doppeltes Kiihimittelsystem
Hervorragende Spanabfuhr und hohe Standzeiten

Befestigungstipp: : & Die ideale Gestaltung der

< > Spannut minimiert
Richtig: Hohe Schneidkantenposition Belastungskonzentrationen
Falsch: Niedrige Schneidkantenposition

o Stabile Auslegung fiir minimale Belastungen
im Schnitt, dadurch hohere Lebensdauer

Optimiertes Design

Z/\ \\Y
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Multi Turn

( Innovative stufenformige Schneide

Bohrkante Drehkante

+ Durch die Kanten-
geometrie entsteht eine
ST - spezielle Spanform
+ Bessere Spanabfuhr
durch die kleine Radius-
breite der Spanform
Multi-Turn Wettbewerb A

/’\:J”ﬁ, —
LT .? . 4 \\ e
Vergleich Multi Turn Wettbewerb A Wettbewerb B
Vorschub
fn (mm/U) = 0,08
Vorschub
fn =0,10
% 120%

Benutzerleitfaden

Anwendungsbereiche

[

MT16
MT1

Schnitttiefe. ap (mm

,25 0,30 0,3
Vorschub, fn (mm/U)

Anwendungsbereiche

—

Schnitttiefe. ap (mm

0,25 0,30 0,35
Vorschub, fn (mm/U)
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Multi Turn

Bohren
Bohrvorschubbereiche

g o™ MT20

&

S o0 MT16 |

% MT14

<

S oos| wro M2 L J |

0,02 14
Vorschub, fn (mm/U)
Offset (Durchmesserausgleich)
Bezeichnung LG @Dmin (mm) @Dmax (mm)
(mm)
MT10R/L-2.25D 10 9,85 10,35
MT12R/L-2.25D 12 11,85 12,35
MT14R/L-2.25D 14 13,85 14,35
MT16R/L-2.25D 16 15,85 16,35
MT20R/L-2.25D 20 19,85 20,35
MT25R/L-2.25D 25 24,85 25,35
MT32R/L-2.25D 32 31,85 32,35
Bohrdurchmesser anpassbar durch den Offset-Ausgleich
KORLOY 59



Teil 1: Technische Information fiir _ WENDESCHNEIDPLATTENBOHRER

Multi Turn

Anwendungsbeispiel 1

Halter MT32R-2.25D
WSP QCMT170508-CM
Sorte NC3225
Werkstiick SCR420
Schnitigeschwindigkeit ~ vc = 230 (m/min)
Vorschub fn = 0,2(mm/U)
[ Standzeit ]
Schnitttiefe ap = 45(mm)
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung Wettbewerb
170% Standzeit
Korloy -~ [
50 100 150 200 250 300
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Multi Turn

(mm)
. Schraube Schliissel
Bezeichnung oD od 0 L WSP
MT 10R/L-2.25D 10 12 225 69,5 QCLJT050204 | FTNA0204S  TWO6BP
12R/L-2.25D 12 16 27,0 78,0 QCLIT060204 |FTNA02205S  TWOBP
14R/L-2.25D 14 16 31,5 83,5 QCLIT070304 | FTKA02555  TWO7P
16R/L-2.25D 16 20 36,0 94,0 QCLIT080304 | FTNA0306 TWO9P
20R/L-2.25D 20 25 45,0 111,0 QCLIT10T304 | FTNA03508  TW15P
25R/L-2.25D 25 32 56,5 130,0 QCLIT130408 | FTNC04509  TW20S
32R/L-2.25D 32 40 72,0 160,0 QCLIT170508 | FTNCO04511 TW20S
5] Geeignete Wendeschneidplatten
Sorten
Abbildung WSP Geometrie
:gg?gg PC5300
QCMT-CM PC5300 | NC6210 PC5300
NC3215 NCB315
NC3225
QCGT-CA Ho1

KORLOY
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Teil 2: Technische Information fiir _ VHM BOHRER

- Mach Solid Drill Plus fiir die effiziente Bohrbearbeitung

7

Codesystem

MSDP

Ausﬂihrung Werkieug- Anwendungen Gesamt- Schaft-

durchmesser lange durchmesser
MSDP ohne — Standard P~ Allgemeiner Stahl,
MSDPH Integriertes 040 04,0 Langenverhaltnis Legierungsstahl 100L 100 mm 58 05,0
s . (L/D) 3D, 5D, 7D M Rostfreier Stahl
Kiihimittelsystem 'O K  Gusseisen
Spezial 7 )
s t LA N Aluminium, Messing
pannut L.ange Nichteisenmetall
100: 100mm
Neue Sorte (PC325U) Oberflichenbeschaffenheit
« Verbesserter VerschleiBwiderstand und weniger Schneidlast « Verbesserter VerschleiBwiderstand und weniger Schneidlast.
« Hoher VerschleiBwiderstand bei Kohlenstoffstahl « Reduzierter Reibungswiderstand an Schneide und Spannut

Bessere
Gleitfahigkeit

I Glatte Rm
VerschleiB- Oberflachenbeschichtung Oberflaichenbeschichtung
PC325U wwerstand PC325U Wettbewerb
Spankontrolle Spannutenform

Werkstoff SCM440 - Verbesserte Spanausbringung dank breiterer Spantasche
Schnittwerte ve (m/min) =90, fn (mm/U) = 0,2

ap (mm) = 30, nass
Werkzeuge MSDPH060-5P (PC325U)

ute
Spanform

MSD Plus Wettbewerb
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VHM Bohrer

[

Anwendungsbereich

200

150

50

100 |-

PC325U |-

PC325U

| PC325U |

Schnittgeschwindigkeit, vc (m/min)

PC325U | ' pc3asu

B B O @

3> Werkstoff

Kohlenstoff-  Legierungs- Rostfreier Grauguss Duktiles Aluminium
stahl stahl Stahl Gusseisen
=] Empfohlene Schnittbedingungen
Werkstoff Vorschub (mm/U) nach Bohrdurchmesser (mm)
Sorte vc (m/min)
1S0 Werkstoff HB 01,0-04,0 | 04,1-08,0 | 081-012,0  012,1-016,0 | 016,1-020,0
Kohlenstoffarm | 80-120 | PC325U | 90 (80-150) | 0,10-0,15 | 0,16-0,24 | 0,20-0,30 | 0,25-0,36 | 0,30-0,40
Kohlenstoff
Stahl
Kohlenstoffreich | Over 250 | PC325U | 50 (40-80) | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,10-0,25 | 0,15-0,25 | 0,15-0,30
Niedrig legiert | 140-260 | PC325U | 90 (80-150) | 0,10-0,15 | 0,16-0,24 | 0,20-0,30 | 0,25-0,36 | 0,30-0,40
Gehartet niedrig | 50 400 | pe32sy | 60(50-100) | 010-015 | 016-024 | 020-0,30 | 0.25-036 | 0,30-0.40
Legierungs- legierter Stahl
Stahl 4
Hochgehdrteter | 5 o6 | peazsy | 50(40-80) | 0,08-0,20 | 0,08-020 | 010025 | 015-0,25 | 0,15-0,30
legierter Stahl
Hochgehdrteter | o o 50 | pcsosy | 50 40-80) | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 010-0,25 | 015-025 | 015-0,30
legierter Stahl
. Austenitisch 135-275 | PC325U | 45(25-80) | 0,05-0,20 | 0,05-0,20 | 0,10-0,25 | 0,10-0,25 | 0,15-0,30
Rostfreier
M hi "
Sta Ferritisch
> 135-275 | PC325U0 | 50(30-80) | 0,05-0,20 | 0,05-0,20 | 0,10-0,25 | 0,10-0,25 | 0,15-0,30
Martensitisch
Grauguss 150-230 | PC325U | 100 (80-150) | 0,10-0,15 | 0,16-0,24 | 0,20-0,30 | 0,25-0,36 | 0,30-0,40
Gusseisen DUkt
uKtles 160-260 | PC325U | 90 (70-140) | 0,10-015 | 0,6-0,24 | 0,20-0,30 | 0,25-0,36 | 0,30-0,40
Gusseisen
Aluminium |  Al-Legierung 30-150 | FG2 | 150(125-220) | 0,24-0,38 | 0,38-0,53 | 0,53-0,75 | 0,61-0,85 | 0,68-0,98
Messing Messing 150-160 | FG2 | 150(125-220) | 0,10-0,15 | 0,16-0,24 | 0,20-0,30 | 0,25-0,36 | 0,30-0,40
- Schnittbedingungen flr Schnitttiefen unter 5D mit KMS. Bei Kiihlung von auBen, Vorschubwerte um 20% reduzieren.
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MSDP- [1(P/M/K/N)

Terminologie |3 m K N

Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft ) h6

/ B Spitzenwi e 13
@ o190 S — oaj Drallwinkel 30°

Dickenabnahme X-Ausfiihrung
: ] it |
(mm)
. 3P,M,K,N 5P,M,K,N
Bezeichnung oD ad

0 L 0 L
MSDP 010 - [J PM,K,N 1,0 3,0 6 45 12 66
011 - [J P,M,K,N 1,1 3,0 7 45 12 66
012-[JPM,K,N 1,2 3,0 8 45 12 66
013-[JPM,K,N 1,3 3,0 8 45 12 66
014 - [ PM,K,N 1,4 3,0 9 45 12 66
015 - [J PM,K,N 1,5 3,0 9 45 12 66
016 - (] PM,K,N 1,6 3,0 10 45 15 66
017 - [J PM,K,N 1,7 3,0 10 45 15 66
018 - [J PM,K,N 1,8 3,0 1 45 15 66
019 -] PM,K,N 1,9 3,0 1 45 15 66
020 - [ ] PM,K,N 2,0 3,0 14 53 20 66
021 -1 PM,K,N 21 3,0 14 53 20 66
022 - [ PM,K,N 2,2 3,0 14 53 20 66
023 - [ PM,K,N 2,3 3,0 14 53 20 66
024 - (] PM,K,N 2,4 3,0 14 53 20 66
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MSDP(H)- C1(P/M/K/N)

VHM Bohrer

Terminologie |3 m K N
Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft 0) hé
pitzenwi e i3
&P ofoo e e T od) Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
. Kimitel | iyt
(mm)
) 3P,M,K,N 5P,M,K,N 7P,M,K,N
Bezeichnung @D ad
(] L 0 L 0 L
MSDP(H) 025 - [ PM,K,N 2,5 3,0 14 53 20 66 30 70
026 - [ | P,M,K,N 2,6 3,0 17 53 20 66 30 70
027 - (1 P,M,K,N 2,7 3,0 17 53 20 66 30 70
028 - [ 1 P,M,K,N 2,8 3,0 17 53 20 66 30 70
029 - [ 1 P,M,K,N 2,9 3,0 17 53 20 66 30 70
030- [ PM,K,N 3,0 3,0 17 53 20 66 30 70
031-[1PMK,N 3,1 4,0 20 58 28 74 30 70
032- [ PM,K,N 3,2 4,0 20 58 28 74 30 70
033- [ PM,K,N 3,3 4,0 20 58 28 74 30 70
034 -1 PM,K,N 34 4,0 20 58 28 74 37,5 75
035- 1 PM,K,N 3,5 4,0 20 58 28 74 37,5 75
036 - [ | PM,K,N 3,6 4,0 22 58 32 74 37,5 75
037 -1 PM,K,N 3,7 4,0 22 58 32 74 37,5 75
038 - [ | PM,K,N 3,8 4,0 22 58 32 74 37,5 75
039 - [ PM,K,N 3,9 4,0 22 58 32 74 37,5 75
040 - [ PM,K,N 4,0 4,0 22 58 32 74 37,5 75
041 - [ PM,K,N 41 5,0 24 62 36 82 37,5 75
042 - (1 PM,K,N 4.2 5,0 24 62 36 82 37,5 75
043 - [ PM,K,N 43 5,0 24 62 36 82 45 85
044 - (1 PM,K,N 4.4 5,0 24 62 36 82 45 85
045 - [ PM,K,N 45 5,0 24 62 36 82 45 85
046 - [ 1 P,M,K,N 4,6 5,0 26 62 38 82 45 85
047 - (1 PM,K,N 4,7 5,0 26 62 38 82 45 85
048 - [ 1 P,M,K,N 4.8 5,0 26 62 38 82 50 90
049 - [ 1 PM,K,N 49 5,0 26 62 38 82 50 90
050 - [ 1 P,M,K,N 5,0 5,0 26 62 38 82 50 90
051 -1 PM,K,N 5,1 6,0 28 66 44 82 50 90
052 -1 PM,K,N 52 6,0 28 66 44 82 50 90
053 -1 PM,K,N 5,3 6,0 28 66 44 82 50 90
054 - [ 1 P,M,K,N 5,4 6,0 28 66 44 82 50 90
055- 1 PM,K,N 55 6,0 28 66 44 82 57 97
056 - [ | P,M,K,N 5,6 6,0 28 66 44 82 57 97
057 - L1 PM,K,N 5,7 6,0 28 66 44 82 57 97
058 - [ | P,M,K,N 58 6,0 28 66 44 82 57 97
059 - [ | PM,K,N 59 6,0 28 66 44 82 57 97
060 - [ | PM,K,N 6,0 6,0 28 66 44 82 57 97
061 -1 PM,K,N 6,1 7,0 34 74 50 91 66 106
062 - [ PM,K,N 6,2 7,0 34 74 50 91 66 106
063 - [ PM,K,N 6,3 7,0 34 74 50 91 66 106
064 - [ PM,K,N 6,4 7,0 34 74 50 91 66 106
065 - [ | PM,K,N 6,5 7,0 34 74 50 91 66 106
066 - [ | PM,K,N 6,6 7,0 34 74 50 91 66 106
067 - [ PM,K,N 6,7 7,0 34 74 50 91 66 106
068 - [ | P,M,K,N 6,8 7,0 34 74 50 91 66 106
069 - [ PM,K,N 6,9 7,0 34 74 50 91 76 116
070 - [ PM,K,N 7,0 7,0 34 74 50 91 76 116
071 - PM,K,N 7.1 8,0 41 79 53 91 76 116
072- 1 PM,K,N 7,2 8,0 41 79 53 91 76 116
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MSDP(H)- C1(P/M/K/N)

Terminologie | m L
Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer @) h7
Toleranz (Schaft 0) h6
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
—F od Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
Kitmitel | it et
(mm)
. 3P,M,K,N 5P,M,K,N 7P,M,K,N
Bezeichnung @D ad
0 L 0 L 0 L
MSDP(H) 073 - [ PM,K,N 7,3 8,0 41 79 53 91 76 116
074 - [J PM,K,N 7,4 8,0 41 79 53 91 76 116
075 - [ PM,K,N 7,5 8,0 41 79 53 91 76 116
076 - (] P,M,K,N 7,6 8,0 41 79 53 91 76 116
077 - [ PM,K,N 7,7 8,0 41 79 53 91 76 116
078 - [ 1 PM,K,N 7,8 8,0 41 79 53 91 76 116
079 - (1 PM,K,N 7,9 8,0 41 79 53 91 76 116
080 - [ P,M,K,N 8,0 8,0 43 84 58 98 87 131
081 -1 PMK,N 8,1 9,0 43 84 58 98 87 131
082- [ PM,K,N 8,2 9,0 43 84 58 98 87 131
083 -1 PM,K,N 8,3 9,0 43 84 58 98 87 131
084 - [ 1 PM,K,N 8,4 9,0 43 84 58 98 87 131
085- [ 1 PM,K,N 8,5 9,0 43 84 58 98 87 131
086 - [ | PM,K,N 8,6 9,0 43 84 58 98 87 131
087 - [ 1 PM,K,N 8,7 9,0 43 84 58 98 87 131
088 - [ | PM,K,N 8,8 9,0 43 84 58 98 87 131
089 - [ 1 PM,K,N 8,9 9,0 43 84 58 98 87 131
090 - [ | PM,K,N 9,0 9,0 43 84 58 98 87 131
091 - (1 PM,K,N 9,1 10,0 47 89 61 105 95 139
092 - [ PM,K,N 9,2 10,0 47 89 61 105 95 139
093 - [ | PM,K,N 9,3 10,0 47 89 61 105 95 139
094 - (] P,M,K,N 9,4 10,0 47 89 61 105 95 139
095 - [ PM,K,N 9,5 10,0 47 89 61 105 95 139
096 - [ PM,K,N 9,6 10,0 47 89 61 105 95 139
097 - (] PM,K,N 9,7 10,0 47 89 61 105 95 139
098 - [ PM,K,N 9,8 10,0 47 89 61 105 95 139
099 - [ PM,K,N 9,9 10,0 47 89 61 105 95 139
100 - [] P,M,K,N 10,0 10,0 47 89 61 105 95 139
101 - (] P,M,K,N 10,1 11,0 55 95 68 114 106 155
102 - [] P,M,K,N 10,2 11,0 55 95 68 114 106 155
103 - [J P,M,K,N 10,3 11,0 55 95 68 114 106 155
104 - [] P,M,K,N 10,4 11,0 55 95 68 114 106 155
105 - [] P,M,K,N 10,5 11,0 55 95 68 114 106 155
106 - [] P,M,K,N 10,6 11,0 55 95 68 114 106 155
107 - [J P,M,K,N 10,7 11,0 55 95 68 114 106 155
108 - [ P,M,K,N 10,8 11,0 55 95 68 114 106 155
109 - [ PM,K,N 10,9 11,0 55 95 68 114 106 155
110 - [ PM,K,N 11,0 11,0 55 95 68 114 106 155
111 - PM,K,N 11,1 12,0 55 102 71 120 114 163
112- [ PM,K,N 11,2 12,0 55 102 71 120 114 163
113- [ PM,K,N 11,3 12,0 55 102 71 120 114 163
114 - [ PM,K,N 11,4 12,0 55 102 71 120 114 163
115 - [ PM,K,N 11,5 12,0 55 102 71 120 114 163
116 - [ PM,K,N 11,6 12,0 55 102 71 120 114 163
117 - L] RLM,K,N 11,7 12,0 55 102 71 120 114 163
118 - [ PM,K,N 11,8 12,0 55 102 71 120 114 163
119 - [ PM,K,N 11,9 12,0 55 102 71 120 114 163
120 - [] P,M,K,N 12,0 12,0 55 102 71 120 114 163
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MSDP(H)- C1(P/M/K/N)

VHM Bohrer

Terminologie [0 (1 LGB
Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft 0) hé
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
=} 20} Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
Kihimitel K yetem
(mm)
. 3P,M,K,N 5P,M,K,N 7P,M,K,N
Bezeichnung @D ad
] L ] L 0 L
MSDP(H) 121 -] P,M,K,N 12,1 13,0 60 107 77 124 133 182
122 - [ P,M,K,N 12,2 13,0 60 107 77 124 133 182
123 - [ P,M,K,N 12,3 13,0 60 107 77 124 133 182
124 - [ PM,K,N 12,4 13,0 60 107 77 124 133 182
125 - [ P,M,K,N 12,5 13,0 60 107 77 124 133 182
126 - [ P,M,K,N 12,6 13,0 60 107 77 124 133 182
127 - (1 PM,K,N 12,7 13,0 60 107 77 124 133 182
128 - [ P,M,K,N 12,8 13,0 60 107 77 124 133 182
129 - [ PM,K,N 12,9 13,0 60 107 77 124 133 182
130 - [ PM,K,N 13,0 13,0 60 107 77 124 133 182
131 - PM,K,N 13,1 14,0 62 107 80 133 133 182
132- [ PM,K,N 13,2 14,0 62 107 80 133 133 182
133 - [ PM,K,N 13,3 14,0 62 107 80 133 133 182
134 -1 PM,K,N 13,4 14,0 62 107 80 133 133 182
135- 1 P,M,K,N 13,5 14,0 62 107 80 133 133 182
136 - [ 1 P,M,K,N 13,6 14,0 62 107 80 133 133 182
137 - 1 P,M,K,N 13,7 14,0 62 107 80 133 133 182
138 - [ 1 P,M,K,N 13,8 14,0 62 107 80 133 133 182
139- [ PM,K,N 13,9 14,0 62 107 80 133 133 182
140 - [ PM,K,N 14,0 14,0 62 107 80 133 133 182
141 - [ PM,K,N 14,1 15,0 65 115 85 143 152 204
142 - [ P,M,K,N 14,2 15,0 65 15 85 143 152 204
143 - [ PM,K,N 14,3 15,0 65 115 85 143 152 204
144 - [ PM,K,N 14,4 15,0 65 115 85 143 152 204
145 - [ P,M,K,N 14,5 15,0 65 115 85 143 152 204
146 - [ PM,K,N 14,6 15,0 65 115 85 143 152 204
147 - (1 PM,K,N 14,7 15,0 65 115 85 143 152 204
148 - (1 PM,K,N 14,8 15,0 65 115 85 143 152 204
149 - [ PM,K,N 14,9 15,0 65 115 85 143 152 204
150 - (] P,M,K,N 15,0 15,0 65 115 85 143 152 204
151 -] PM,K,N 15,1 16,0 68 115 88 143 152 204
152 - [ P,M,K,N 15,2 16,0 68 115 88 143 152 204
153 - [ P,M,K,N 15,3 16,0 68 115 88 143 152 204
154 - [ PM,K,N 15,4 16,0 68 115 88 143 152 204
155 - [ P,M,K,N 15,5 16,0 68 115 88 143 152 204
156 - [ 1 P,M,K,N 15,6 16,0 68 115 88 143 152 204
157 - [1 P,M,K,N 15,7 16,0 68 115 88 143 152 204
158 - [ 1 P,M,K,N 15,8 16,0 68 115 88 143 152 204
159 - [ 1 P,M,K,N 15,9 16,0 68 115 88 143 152 204
160 - [ 1 P,M,K,N 16,0 16,0 68 115 88 143 152 204
161 - [ P,M,K,N 16,1 17,0 73 123 93 153 171 223
162 - [ P,M,K,N 16,2 17,0 73 123 93 153 171 223
163 - [ P,M,K,N 16,3 17,0 73 123 93 153 171 223
164 - [ 1 P,M,K,N 16,4 17,0 73 123 93 153 171 223
165 - [ PM,K,N 16,5 17,0 73 123 93 153 171 223
166 - [ P,M,K,N 16,6 17,0 73 123 93 153 171 223
167 - (1 PM,K,N 16,7 17,0 73 123 93 153 171 223
168 - (1 PM,K,N 16,8 17,0 73 123 93 153 171 223
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MSDP(H)- C1(P/M/K/N)

Terminologie |3 m K N

Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft 0) h6
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
070D 1 BN NS R S e :j}zde Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
: } | s
(mm)
. 3P,M,K,N 5P,M,K,N 7P,M,K,N
Bezeichnung oD ad
0 L 0 L [} L
MSDP(H) 169 - [ P,M,K,N 16,9 17,0 73 123 93 153 171 223
170 - [ P,M,K,N 17,0 17,0 73 123 93 153 171 223
171 - [ P,M,K,N 171 18,0 73 123 98 153 171 223
172 - [ P,M,K,N 17,2 18,0 73 123 98 153 171 223
173 - ] P,M,K,N 17,3 18,0 73 123 98 153 171 223
174 - [] P,M,K,N 17,4 18,0 73 123 98 153 171 223
175 - [] P,M,K,N 17,5 18,0 73 123 98 153 171 223
176 - (1 P,M,K,N 17,6 18,0 73 123 98 153 171 223
177 - L1 P,M,K,N 17,7 18,0 73 123 98 153 171 223
178 - [1 P,M,K,N 17,8 18,0 73 123 98 153 171 223
179 - (1 P,M,K,N 17,9 18,0 73 123 98 153 171 223
180 - [ P,M,K,N 18,0 18,0 73 123 98 153 171 223
181 - [] P,M,K,N 18,1 19,0 79 131 103 153 190 244
182 - [] P,M,K,N 18,2 19,0 79 131 103 153 190 244
183 - [1 P,M,K,N 18,3 19,0 79 131 103 153 190 244
184 - [1 P,M,K,N 18,4 19,0 79 131 103 153 190 244
185 - [] P,M,K,N 18,5 19,0 79 131 103 153 190 244
186 - (] P,M,K,N 18,6 19,0 79 131 103 153 190 244
187 - [] P,M,K,N 18,7 19,0 79 131 103 153 190 244
188 - [] P,M,K,N 18,8 19,0 79 131 103 153 190 244
189 - [ 1 P,M,K,N 18,9 19,0 79 131 103 153 190 244
190 - [ P,M,K,N 19,0 19,0 79 131 103 153 190 244
191 - [ P,M,K,N 19,1 20,0 79 131 107 153 190 244
192 - [ P,M,K,N 19,2 20,0 79 131 107 153 190 244
193 - (] PM,K,N 19,3 20,0 79 131 107 153 190 244
194 - [] P,M,K,N 19,4 20,0 79 131 107 153 190 244
195 - [] P,M,K,N 19,5 20,0 79 131 107 153 190 244
196 - [ P,M,K,N 19,6 20,0 79 131 107 153 190 244
197 - [1 P,M,K,N 19,7 20,0 79 131 107 153 190 244
198 - [ P,M,K,N 19,8 20,0 79 131 107 153 190 244
199 - (] PM,K,N 19,9 20,0 79 131 107 153 190 244
200 - [J P,M,K,N 20,0 20,0 79 131 107 153 190 244
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.

- Spezialisiert auf hitzebestindige Legierungen, in Luft- und Raumfahrt, Kraftwerksbau und der Automobilindustrie

7

o Optimierte Schneiden und Spannuten fiir ein besseres Bearbeitungsergebnis
o Verbesserte Standzeiten durch eine erhdhte Hitzeresistenz des Bohrers

Codesystem

MSDP(H) 060

Ausfﬁﬂrung Werkieug 0 Typ Anwenﬁungen Gesanﬁléinge Schzi.lft 0

Standard S HRSA
Langenverhéltnis
(L/D) 3D, 5D, 7D

MSDP ohne 060 06,0
MSDPH Integriertes
Kiihimittelsystem

100L 100 mm 58 05,0

Spezial
Spannut Léange
100: 100mm

Schneidkanten-Design Spannutenform
Geschwungene und speziell behandelte Schneide Optimierte Form des Spannutrandes
vermeidet Ausbriiche

< 0\’
- ” S~ N
=\ g - ~ \\ \‘\
(N
\779— e Sae )

© Schneidkanten-Design fiir geringen Schnittwiderstand
@® Spezieller Freiwinkel und Form fir optimale Warmeabfuhr

© Reduzierung von Abrieb und Schnitttemperatur
® GroBere Spannuten fiir eine bessere Spanausbringung

KORLOY
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MSD Plus-S

[ Neue Sorte PC325T

+ Reduzierter Reibungswiderstand und verbesserte Spanausbringung
durch exzellente Beschichtungsoberflache

+ Hervorragende VerschleiBfestigkeit bei der Bearbeitung von HRSA mit hoher Hitzeentwicklung

PC325T Glatte Beschichtungsoberflache
[ . o
Oberflachenrauigkeit
Werkstoff Inconel718 (HRC40-45)
Schnittwerte Werkzeug-@ (mm) = @10, vc (m/min) = 40, fn (mm/U) = 0.09, ap (mm) = 30, nass
Werkzeuge MSDPH100-5S (PC325T)
sere
RS Oberflachen-
Il \I qualitat
\ /
\~ - ’/
MSD Plus-S Wettbewerb
Werkstoff Ti-6Al-4V (HRC42-47)
Schnittwerte Werkzeug-@ (mm) = @10, ve (m/min) = 40, fn (mm/U) = 0.09, ap (mm) = 30, nass
Werkzeuge MSDPH100-5S (PC325T)
sere
277N Oberflachen-
I/ \I qualitat
\ /
~ ~— ’/
Ra=0'539um
MSD Plus-S Wettbewerb

=] Empfohlene Schnittbedingungen

Schnitttiefe = 3D-5D
Werkstoff ve
Sorte . Vorschub fn (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
(m/min)
1SO Werkstoff HB 02,5-05,0 05,1-08,0 08,1-012,0 012,1-016,0

HRSA Fe-Basis 25-35 PC325T 25-30 0,055-0,07 0,07-0,10 0,08-0,13 0,10-0,15
(Inconel 718 usw)) | Nj oder Co Basis|  35-45 | PC325T | 20-25 0,045-0,06 0,06-0,09 0,07-0,12 0,09-0,14
Titanlegierung Titan 10-15 PC325T 40-50 0,07-0,11 0,09-0,14 0,12-0,18 0,16-0,23

(Ti-6Al-4V and etc,) aund B . . : g y )
Legierungen 35-45 PC325T 30-40 0,05-0,09 0,07-0,12 0,10-0,16 0,14-0,21

Oben genannte Schnittwerte beziehen sich auf eine Schnitttiefe <5D unter der Verwendung von Innenkihlung
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MSD Plus-S

Anwendungsbeispiel 1

Schnittbedingung

WSP MSDPHO051-3S
Sorte PC325T
Werkstoff INCONEL718

Schnittgeschwindigkeit ve = 20 (m/min)

Vorschub fn = 0,08 (mm/U)
Schnitttiefe ap =10(mm)
[Standzeit

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wetthewerb

200% Standzeit
Korloy - S
0 25 50 75 100
Bohrung (ea)
Anwendungsbeispiel 2
Schnittwerte
WSP MSDPH098-3S
Sorte PC325T
Werkstoff INCONEL718
Schnittgeschwindigkeit ve = 14 (m/min)
Vorschub fn = 0,05 (mm/U)
Schnitttiefe ap =7(mm)
[ Standzeit]

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb

130% Standzeit
Koroy - S N
0 10 20 30 40 50 60

Bohrung (ea)
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Anwendungsbeispiel 3

WSP MSDPH050-3S

Sorte PC325T

Werkstoff INCONEL718

Schnittgeschwindigkeit ve = 22 (m/min)

Vorschub fn = 0,085 (mm/U)

Schnitttiefe ap =10(mm)

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

Wettbewerb
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Sorte PC325U

Toleranz (Bohrer 0) h7

Toleranz (Schaft 0) hé

P aa e e T

[ Dickenabnahme X-Ausfiihrung
b L Kaniritl | oy
L Standard DIN 6537
Schaft-Typ DIN 6535 HA
(mm)
Bezeichnung oD ad 3S 5S [}
01 L 01 L

MSDPH 030-LS 3,0 6 20 62 28 66 36
031-L1S 3,1 6 20 62 28 66 36
0318-L S 3,18 6 20 62 28 66 36
032-[1s 3,2 6 20 62 28 66 36
033-L1s 3,3 6 20 62 28 66 36
034-s 3,4 6 20 62 28 66 36
035-[ 1S 3,5 6 20 62 28 66 36
0357-[1S 3,57 6 20 62 28 66 36
036-[ 1S 3,6 6 20 62 28 66 36
037-[1S 3,7 6 20 62 28 66 36
038-[ 1S 3,8 6 24 66 36 74 36
039-[ 1S 3,9 6 24 66 36 74 36
0397-[1S 3,97 6 24 66 36 74 36
040-L IS 4,0 6 24 66 36 74 36
041-S 41 6 24 66 36 74 36
042-[ 1S 4,2 6 24 66 36 74 36
043-S 4,3 6 24 66 36 74 36
0437-L1S 4,37 6 24 66 36 74 36
044-1S 4,4 6 24 66 36 74 36
045-[ 1S 4,5 6 24 66 36 74 36
046- 1S 4,6 6 24 66 36 74 36
047-L1S 4,7 6 24 66 36 74 36
0476-[ 1S 4,76 6 28 66 44 82 36
048-S 4,8 6 28 66 44 82 36
049-[ 1S 4,9 6 28 66 44 82 36
050-[ ]S 5,0 6 28 66 44 82 36
051-[ 1S 5,1 6 28 66 44 82 36
0516-[1S 5,16 6 28 66 44 82 36
052-[ ]S 5,2 6 28 66 44 82 36
053-[1S 5,3 6 28 66 44 82 36
054-[1S 54 6 28 66 44 82 36
055-[ IS 55 6 28 66 44 82 36
0556-[IS 5,56 6 28 66 44 82 36
056- IS 5,6 6 28 66 44 82 36
057-L1S 57 6 28 66 44 82 36
058-L 1S 5,8 6 28 66 44 82 36
059-[ 1S 59 6 28 66 44 82 36
0595-[ 1S 5,95 6 28 66 44 82 36
060- IS 6,0 6 28 66 44 82 36
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m “Torminoiogie NN

Sorte PC325T
Toleranz (Bohrer @) 7
Toleranz (Schaft 0) hé
= — Spitzenwinkel 140°
S = «H S] Drallwinkel 30°

Dickenabnahme X-Ausfiihrung

d e | s
L Standard DIN 6537
Schaft-Typ DIN 6535 HA
(mm)
Bezeichnung oD ad 3S 5S [}
0 L 0 L

MSDPH 061-1S 6,1 8 34 79 53 91 36
062-[ 1S 6,2 8 34 79 53 91 36
063-L1S 6,3 8 34 79 53 91 36
0635-[ IS 6,35 8 34 79 53 91 36
064- 1S 6,4 8 34 79 53 91 36
065- 1S 6,5 8 34 79 53 91 36
066- 1S 6,6 8 34 79 53 91 36
067-[1S 6,7 8 34 79 53 91 36
0675-[1S 6,75 8 34 79 53 91 36
068-[ 1S 6,8 8 34 79 53 91 36
069-[ 1S 6,9 8 34 79 53 91 36
070-[JS 7,0 8 34 79 53 91 36
071-[Js 7,1 8 41 79 53 91 36
0714-[S 7,14 8 41 79 53 91 36
072-[ S 7,2 8 41 79 53 91 36
073-L1IS 7,3 8 41 79 53 91 36
074-L1S 7,4 8 41 79 53 91 36
075-L1S 7,5 8 41 79 53 91 36
0754-[ 1S 7,54 8 41 79 53 91 36
076-L1S 7,6 8 41 79 53 91 36
077-L1S 7,7 8 41 79 53 91 36
078-L 1S 78 8 41 79 53 91 36
079-[1S 79 8 41 79 53 91 36
0794-[ 1S 7,94 8 41 79 53 91 36
080- IS 8,0 8 41 79 53 91 36
081-L 1S 8,1 10 47 89 61 103 40
082-[ 1S 8,2 10 47 89 61 103 40
083-[ 1S 8,3 10 47 89 61 103 40
0833-[ 1S 8,33 10 47 89 61 103 40
084-[1S 8,4 10 47 89 61 103 40
085-[1S 8,5 10 47 89 61 103 40
086-LIS 8,6 10 47 89 61 103 40
087-L1S 8,7 10 47 89 61 103 40
0873-LIS 8,73 10 47 89 61 103 40
088-L IS 8,8 10 47 89 61 103 40
089-S 8,9 10 47 89 61 103 40
090- IS 9,0 10 47 89 61 103 40
091-LIS 9,1 10 47 89 61 103 40
0913-LS 9,13 10 47 89 61 103 40
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Terminologie “

Sorte PC325T

Toleranz (Bohrer 0) h7

Toleranz (Schaft ) h6

i i 140°

Dickenabnahme X-Ausfiihrung
L Kitimitel | i e
L Standard DIN 6537
Schaft-Typ DIN 6535 HA
(mm)
Bezeichnung oD ad 3S 5S [}
01 L (I} L

MSDPH 092-[ ]S 9,2 10 47 89 61 103 40
093-(]S 9,3 10 47 89 61 103 40
094-S 9,4 10 47 89 61 103 40
095-]S 9,5 10 47 89 61 103 40
0953-[1S 9,53 10 47 89 61 103 40
096-[1S 9,6 10 47 89 61 103 40
097-[1S 9,7 10 47 89 61 103 40
098-S 9,8 10 47 89 61 103 40
099-[]S 9,9 10 47 89 61 103 40
0992-[1S 9,92 10 47 89 61 103 40
100-[]S 10,0 10 47 89 61 103 40
101-JS 10,1 12 55 102 71 118 45
102-]S 10,2 12 55 102 7 118 45
103-JS 10,3 12 55 102 71 118 45
1032-[JS 10,32 12 55 102 71 118 45
104-(]S 10,4 12 55 102 71 118 45
105-[ S 10,5 12 55 102 71 118 45
106-]S 10,6 12 55 102 71 118 45
107-CJS 10,7 12 55 102 71 118 45
1072-JS 10,72 12 55 102 71 118 45
108-[1S 10,8 12 55 102 71 118 45
109-(]S 10,9 12 55 102 71 118 45
110-JS 11,0 12 55 102 71 118 45
111-0JS 11,1 12 55 102 71 118 45
1111-(JS 11,11 12 55 102 7 118 45
112-JS 11,2 12 55 102 71 118 45
113-(JS 11,3 12 55 102 7 118 45
114-JS 11,4 12 55 102 71 118 45
115-JS 11,5 12 55 102 71 118 45
1151-(]S 11,51 12 55 102 71 118 45
116-[S 11,6 12 55 102 71 118 45
117-0JS 1,7 12 55 102 71 118 45
118-[S 11,8 12 55 102 71 118 45
119-(]S 11,9 12 55 102 71 118 45
1191-(JS 11,91 12 55 102 71 118 45
120-[JS 12,0 12 55 102 71 118 45
121-[JS 12,1 14 60 107 77 124 45
122-[]S 12,2 14 60 107 77 124 45
123-0JS 12,3 14 60 107 77 124 45
124-0]S 12,4 14 60 107 77 124 45
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Sorte PC325T

Toleranz (Bohrer 0) h7

Toleranz (Schaft ) h6

- Spitzenwinkel 140°

- - ii:»_:ixﬁ SI Drallwinke! 30°

Di X-Ausfiihrung
b L Kanimtel | yifimoyeen
L Standard DIN 6537
Schaft-Typ DIN 6535 HA
(mm)
Bezeichnung oD ad 3S 5S [}
0 L 0 L

MSDPH 125-[]S 12,5 14 60 107 77 124 45
126-L1S 12,6 14 60 107 77 124 45
127-1s 12,7 14 60 107 77 124 45
128-[ 1S 12,8 14 60 107 77 124 45
129-[]S 12,9 14 60 107 77 124 45
130-L1S 13,0 14 60 107 77 124 45
131-[]S 13,1 14 60 107 77 124 45
132-[1S 13,2 14 60 107 77 124 45
133-[ S 13,3 14 60 107 77 124 45
134-[1S 13,4 14 60 107 77 124 45
1349-[1S 13,49 14 60 107 77 124 45
135-[ S 13,5 14 60 107 77 124 45
136-[S 13,6 14 60 107 77 124 45
137-L]S 13,7 14 60 107 77 124 45
138-L]S 13,8 14 60 107 77 124 45
139-L1S 13,9 14 60 107 77 124 45
140-L1S 14,0 14 60 107 77 124 45
141-[1S 14,1 16 65 115 83 133 48
142-[ 1S 14,2 16 65 115 83 133 48
1429-[ 1S 14,29 16 65 115 83 133 48
143-[1S 14,3 16 65 115 83 133 48
144-[1S 14,4 16 65 115 83 133 48
145-1S 14,5 16 65 115 83 133 48
146-1S 14,6 16 65 115 83 133 48
147-1S 14,7 16 65 115 83 133 48
148-[ 1S 14,8 16 65 115 83 133 48
149-[ 1S 14,9 16 65 115 83 133 48
150-[ S 15,0 16 65 115 83 133 48
151-[JS 15,1 16 65 115 83 133 48
152-[ 1S 15,2 16 65 115 83 133 48
153-[1S 15,3 16 65 115 83 133 48
154-1S 15,4 16 65 115 83 133 48
155-1S 15,5 16 65 115 83 133 48
156-L1S 15,6 16 65 115 83 133 48
157-1S 15,7 16 65 115 83 133 48
158-[ 1S 15,8 16 65 115 83 133 48
1587-1S 15,87 16 65 115 83 133 48
159-1S 15,9 16 65 115 83 133 48
160-L1S 16,0 16 65 115 83 133 48
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@

VHM Bohrer fiir Kohlefaser

- Optimiertes Werkzeug zur Bearbeitung von kohlefaserverstarkte Verbundwerkstoffen

o Exzellente VerschleiBfestigkeit durch die neue diamantbeschichtete Sorte ND2100
¢ Reduzierte Gratbildung bei der Bearbeitung von CFK durch den groBen Spanwinkel

Codesystem

VHM I§ohrer Werkieug 0 Typ Anwendungen Gesarﬁtlénge Scﬁaﬂ-

durchmesser
060 (6,0 Standard C  kohlefaser- 100L 100 mm
Langenverhéltnis verstarkte
’ (L/D) Verbundwerkstoffe 6S 06,0
Spezial
Spannut Lénge
100: 100mm

o

+ Weniger Druck an den Kanten durch zweifache Abstufung der Schneide
+ Geringere Gratbildung bei der Bearbeitungvon CFK durch groBen Spanwinkel

Harte
Diamantbeschichtung StaBrke T]gf:]ung der
sorgt flr scharfe fZSC Ké tgntg .
Werkstlickkanten auf dem Substra

+ Spezielle Diamantbeschichtung fir die Bearbeitung von CFK
+ Saubere Bohrung und weniger Grate
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MSD Plus CFK
[
Merkmale
P AN
/ ) Weniger VerschleiB
{ ) .
\ 4 auf der el
S’ Spanflache Gratbildung
\WenigenlVerschleil}
» Saubere Bohrung und weniger Grate
[ o
Leistungshewertung
Werkstoff CFRP
Schnittwerte ve (m/min) = 100, fn (mm/U) = 0,05, ap (mm) = 10, trocken
Schnittldnge 7,2m (720 Bohrungen)
Werkzeuge MSDP060-5C (ND2100)
—— Abblatter-
Re \\ widerstand
Verbesserte I 1
Qualitat N
\WenigerlVerschleif]
MSDP-C Wettbewerb
Werkstoff CFRP
Schnittwerte vc (m/min) = 100, fn (mm/U) = 0,05, ap (mm) = 10, trocken
Schnittlinge 7,2m (720 Bohrungen)
Werkzeuge MSDP060-5C (ND2100)
ger
~
Fir Hochleistungs-
Bohrungen
MSDP-C Wettbewerb
&) Empfohlene Schnitthedingungen
Schnitttiefe = 5D
Werkstoff Sorte ve (m/min) Vorschub (mm/U) per Bohrungs @ (mm)
02,5-04,0 04,1-08,0 08,1-012,0
CFK ND2100 100 (100-150) 0,03-0,07 0,03-0,07 0,03-0,07
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MSD Plus
CFK

VHM Bohrer fiir Kohlefaser

m Terminologie -

Sorte ND2100
Toleranz (Bohrer @) m7
Toleranz (Schaft ) h6
- pitzenwi 118°
P remm—— i
¢ ‘ Kiihimittel Extern
L
(mm)

Bezeichnung @D ad 0 ¢ L
MSDP 030-5C 6 28 66
040-5C 6 36 74
0476-5C 4.76 6 44 82
050-5C 5 6 44 82
060-5C 6 6 44 82
0635-5C 6.35 8 53 91
070-5C 7 8 53 91
0794-5C 7.94 8 53 91
080-5C 8 8 53 91

090-5C 9 10 61 103

0952-5C 9.52 10 61 103

100-5C 10 10 61 103

110-5C 1 12 71 118

1111-5C 11.11 12 71 118

120-5C 12 12 71 118

127-5C 12.7 14 71 124
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- Vollhartmetall Flachbohrer: das beste Werkzeug fiir schriage, gekriimmte oder flache Werkstiickoberflachen

—’

fgi

L
S

- ] d
Viach Solid Flat

Ji

7

e Hochqualitative Bohrungen mit 180° Spitzenwinkel

o Verbesserter Abschélungs- und SchweiBwiderstand durch Kantenhonung und Anfasung,
minimierte Bildung von Aufbauschneiden im Vergleich mit konventionellen Bohrern

______________________________________________________________________________

Codesystem

MSFD(H) 060 - 100L - 6S

________________________________________________________________________________

VHM éohrer Werkieug 0 T&p Anwen&ungen Gesanﬁléinge Schéﬂ 0

MSDP ohne 060 06,0 Standard P Allgemeiner Stahl,  100L 100 mm 6S 06,0
MSDPH Integriertes Léngenverhiiltnis Legierungsstah

Kiihimittelsystem (L/D) 2D, 3D
Spezial
Spannut Lange
100: 100mm

« Ausgezeichnete Geradlinigkeit mit 180° Spitzenwinkel bei Bohrungen auf schiefer Oberflache
« Starker Abschalungswiderstand durch Eckenanfasung
« Breitere Spantaschen durch die Verwendung der ,,R“-Form auf dem Ausspitzungsteil
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Mach Solid Flat Drill

+ Multifunktionalitat - Schaftfrasen und Bohren mit einem einzigen MSFD

ge
zeugkosten
hohe Produktivitat

Schaftfraser
+Bohrer

Schaftfraser Bohrer

MSFD Konventionelle Werkzeuge
und ihre Anwendung

\

MSFD Wettbewerb

[

Anwendungsbereich

+ Ein breites Anwendungsspektrum und verbesserte Zerspanungsleistung

FPFe e

Vertical Flat surface Curved surface  Ramped

[

Leistungsbhewertung
Werkstoff SM48C
Schnittwerte ve (m/min) = 80, fn (mm/U) = 0,10, ap (mm) = 15, nass
Schnittldnge 7,2m (600 Bohrungen)
Werkzeuge MSFD060-2P (PC325U)
e
VerschleiB-

Verlangert festigkeit

die Lebensdauer

der Werkzeuge

MSFD Wettbewerb

Werkstoff SM45C
Schnittwerte ve (m/min) =70, fn (mm/U) = 0,10, ap (mm) = 15, nass
Werkzeuge MSDP060-3P (PC325U)

Z 800 o niedrigere 2800
. Schnittkraft 3600
tabile BohrungsgroB, 2 8

wavessare | Ba| e
Oberflachengiite 200 200
0 ‘ " 0

-200 Schnitttiefe -200 Schnitttiefe

MSFD Wettbewerb
(durchschnittlicher Vorschub 160N) (durchschnittlicher Vorschub 214N)
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MSFD
[ .
Anwendungsbereich
E Kohlenstoffstahl
= A :
4 |
£ 120
T B —
§ 80 | e
E PC325U
g 60| S e I R
g N ‘
R O e < —
@ : : : :
3 : : : > Vorschub, fn (mm/Flat)
0,05 0,10 0,15 0,20
&] Anwendungshinweise
Anwendung Anwendungshinweis Anwendung Anwendungshinweis

ae
—

 Radiale Schnitttiefe (ae) sollte unter der Halfte
des Bohrerdurchmessers liegen.

e Bei groBerer Schnitttiefe sollte die Bearbeitung
in zwei Schnitte geteilt werden.

1A

o Beim Eintritt in das Material die empfohlenen
Schnittwerte um die Hélfte reduzieren.

Werkstoff

© Beim Austritt die empfohlenen Schnittwerte
um die Halfte reduzieren.
e Empfohlene Bohrtiefe <2D

e Einsatzbereich des Werkzeugs innerhalb eines
30°-Winkels vom Zentrum des Werkstiicks maglich.

e Zum Ende des Bearbeitungsbereichs hin den
Vorschub reduzieren.

.
&

e Beim Eintritt in das Werkstiick den Vorschub
auf die Halfte des empfohlenen Wertes reduzieren.

e Zum Ende des Bearbeitungsbereichs hin den
Vorschub um die Halfte des empfohlenen Wertes
reduzieren.

e Die empfohlene Schnitttiefe betragt unter 2D.

‘Werksti.ick (0) Neigungswinkel (a°)| Leistung (fn) %a" Neigungswinkel (a°)| _Leistung (i)
= 0,
fzo . © 102" <20° © 100%
<0100 20°< -zio O 80 / e 40 o s
240 4 60% > 40° A 60%
“] Empfohlene Schnittbedingungen
Vorschub (Schnitttiefe = 2D-3D)
Werkstoff Schnitt-
Sorte | Geschwindigkeit Vorschub (mm/U) per Bohrungs @ (mm)
3 vc (m/min
ISO R 'z‘;g;’ (m/min) 02,5-04,0 04,1-08,0 28,1-012,0
Kohienetoft Kohlenstoffarm 80-120 | PC325U | 75 (60-90) 0,03-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
Stahl Kohlenstoffreich 180-280 | PC325U 75 (60-80) 0,03-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
_ Niedrig legiert 140-260 | PC325U | 65 (50-80) 0,03-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
Legierungs- -
stahl Flochgenarieler 50-260 | PC325U | 65 (50-80) 0,03-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
egierter Stahl
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Mach Solid Flat Drill

MSFD

Anwendungsbeispiel 1

Schnittwerte

WSP MSFDS067-1.15P-53L-8S
Sorte PC325U
Werkstoff SWRCH10 (Kalt geschmiedet)

Schnittgeschwindigkeit ve = 50 (m/min)

Vorschub fn=0,10(mm/)
Schnitttiefe ap=1,15(mm)
[Standzeit
Kiihlung Externe Kiihimittelzufiihrung
Wetthewerb
Korloy - | N
0 200 400 600 800 1000
Bohrung (ea)
Anwendungsbeispiel 2
Schnittwerte
WSP MSFDHO077-3P
Sorte PC325U
Werkstoff BS-S80(SUS)
Schnittgeschwindigkeit ve = 45 (m/min)
Vorschub fn = 0,10 (mm/V)
Schnitttiefe ap = 40(mm)
[ Standzeit]
Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung
Wettbewerb
200% Standzeit
Korloy - | S N
0 2 4 6 8 10

Bohrung (ea)
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MSFD

Anwendungsbeispiel 3

WSP MSFD090-2P

Sorte PC325U

Werkstoff STS52-2
Schnittgeschwindigkeit ve = 90 (m/min)

Vorschub fn = 0,08 (mm/U)
Schnitttiefe ap =10(mm)

Kiihlung Interne Kiihimittelzufiihrung

86
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[ Standzeit]

120% Standzeit
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Mach Solid Flat Drill

Sorte PC325U

Toleranz (Bohrer @) H7

. _ Toleranz (Schaft h6

@ @ & ’» fffffffffffff JE[ ﬁl Spitzer:winkel : 180°

Drallwinkel 20°

# Dickenabnahme | R-Ausfiihrung
2 Kiihimittel Extern
L
(mm)
; 2P
Bezeichnung @D ad

01 02 L
MSFD 025-2P 2,5 4,0 10,5 11,5 50
026-2P 2,6 4,0 10,9 11,9 50
027-2P 2,7 4,0 11,3 12,3 50
028-2P 2,8 4,0 11,8 12,8 50
029-2P 2,9 4,0 12,2 13,2 50
030-2P 3,0 6,0 12,6 13,6 50
031-2P 3,1 6,0 13,0 14,0 50
032-2P 3,2 6,0 13,4 14,4 50
033-2P 3,3 6,0 13,9 14,9 50
034-2P 3,4 6,0 14,3 15,3 50
035-2P 3,5 6,0 14,7 15,7 50
036-2P 3,6 6,0 15,1 16,1 50
037-2P 3,7 6,0 15,5 16,5 50
038-2P 3,8 6,0 16,0 17,0 50
039-2P 3,9 6,0 16,4 17,4 50
040-2P 4,0 6,0 16,8 17,8 50
041-2P 41 6,0 17,2 18,2 60
042-2P 4,2 6,0 17,6 18,6 60
043-2P 4,3 6,0 18,1 19,1 60
044-2P 4,4 6,0 18,5 19,5 60
045-2P 4,5 6,0 18,9 19,9 60
046-2P 4,6 6,0 19,3 20,3 60
047-2P 4,7 6,0 19,7 20,7 60
048-2P 4,8 6,0 20,2 21,2 60
049-2P 4,9 6,0 20,6 21,6 60
050-2P 5,0 6,0 21,0 22,0 60
051-2P 5,1 6,0 21,4 22,4 60
052-2P 5,2 6,0 21,8 22,8 60
053-2P 53 6,0 22,3 23,3 60
054-2P 5,4 6,0 22,7 23,7 60
055-2P 55 6,0 23,1 241 60
056-2P 5,6 6,0 23,5 24,5 60
057-2P 5,7 6,0 23,9 24,9 60
058-2P 5,8 6,0 24,4 25,4 60
059-2P 5,9 6,0 248 25,8 60
060-2P 6,0 6,0 25,2 26,2 60
061-2P 6,1 8,0 25,6 26,6 70
062-2P 6,2 8,0 26,0 27,0 70
063-2P 6,3 8,0 26,5 27,5 70
064-2P 6,4 8,0 26,9 27,9 70
065-2P 6,5 8,0 27,3 28,3 70
066-2P 6,6 8,0 27,7 28,7 70
067-2P 6,7 8,0 28,1 29,1 70
068-2P 6,8 8,0 28,6 29,6 70
069-2P 6,9 8,0 29,0 30,0 70
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Sorte PC325U
Toleranz (Bohrer 0) H7
_ o Toleranz (Schaft @) hé
@ Q}DL s *Xij ’» ************* ‘Hﬂ Spitzenwinkel 180°
Drallwinkel 20°
ul ‘ Dickenabnahme R-Typ
b2 Kiihimittel Extern
L
(mm)
2P
Bezeichnung oD ad
01 02 L
MSFD 070-2P 7,0 8,0 29,4 30,4 70
071-2P 7,1 8,0 29,8 30,8 70
072-2P 7,2 8,0 30,2 31,2 70
073-2P 7,3 8,0 30,7 31,7 70
074-2P 7,4 8,0 31,1 32,1 70
075-2P 7,5 8,0 31,5 32,5 70
076-2P 7,6 8,0 31,9 32,9 70
077-2P 7,7 8,0 32,3 33,3 70
078-2P 7,8 8,0 32,8 33,8 70
079-2P 7,9 8,0 33,2 34,2 70
080-2P 8,0 8,0 33,6 34,6 70
081-2P 8,1 10,0 34,0 35,0 80
082-2P 8,2 10,0 34,4 35,4 80
083-2P 8,3 10,0 34,9 35,9 80
084-2P 8,4 10,0 35,3 36,3 80
085-2P 8,5 10,0 35,7 36,7 80
086-2P 8,6 10,0 36,1 37,1 80
087-2P 8,7 10,0 36,5 37,5 80
088-2P 8,8 10,0 37,0 38,0 80
089-2P 8,9 10,0 37,4 38,4 80
090-2P 9,0 10,0 37,8 38,8 80
091-2P 9,1 10,0 38,2 39,2 80
092-2P 9,2 10,0 38,6 39,6 80
093-2P 9,3 10,0 39,1 40,1 80
094-2P 9,4 10,0 39,5 40,5 80
095-2P 9,5 10,0 39,9 40,9 80
096-2P 9,6 10,0 40,3 41,3 80
097-2P 9,7 10,0 40,7 41,7 80
098-2P 9,8 10,0 41,2 42,2 80
099-2P 9,9 10,0 41,6 42,6 80
100-2P 10,0 10,0 42,0 43 80
101-2P 10,1 12,0 42,4 43,4 90
102-2P 10,2 12,0 42,8 43,8 90
103-2P 10,3 12,0 43,3 44,3 90
104-2P 10,4 12,0 43,7 44,7 90
105-2P 10,5 12,0 441 45,1 90
106-2P 10,6 12,0 44,5 45,5 90
107-2P 10,7 12,0 449 45,9 90
108-2P 10,8 12,0 45,4 46,4 90
109-2P 10,9 12,0 45,8 46,8 90
110-2P 11,0 12,0 46,2 47,2 90
111-2P 11,1 12,0 46,6 47,6 90
112-2P 11,2 12,0 47,0 48,0 90
113-2P 11,3 12,0 47,5 48,5 90
114-2P 11,4 12,0 47,9 48,9 90
115-2P 11,5 12,0 48,3 49,3 90
116-2P 11,6 12,0 48,7 49,7 90
117-2P 11,7 12,0 49,1 50,1 90
118-2P 11,8 12,0 49,6 50,6 90
119-2P 11,9 12,0 50,0 51,0 90
120-2P 12,0 12,0 50,4 51,4 90
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Mach Solid Flat Drill

Sorte PC325U
Toleranz (Bohrer 0) H7
Toleranz (Schaft @) hé
‘@r 17} -- 222000077 Spitzenwinkel 180°
‘ - — Drallwinkel 20°
VA ‘ Dickenabnahme R-Typ
) KiihImittel Extern
(mm)
- 3P
Bezeichnung @D ad
0 02 L
MSFDH 025-3P 2,5 3,0 17 18 58
026-3P 2,6 3,0 17 18 58
027-3P 2,7 3,0 17 18 58
028-3P 2,8 3,0 17 18 58
029-3P 2,9 3,0 17 18 58
030-3P 3,0 6,0 20 21 62
031-3P 3,1 6,0 20 21 62
032-3P 3,2 6,0 20 21 62
033-3P 3,3 6,0 20 21 62
034-3P 3,4 6,0 20 21 62
035-3P 3,5 6,0 20 21 62
036-3P 3,6 6,0 20 21 62
037-3P 3,7 6,0 20 21 62
038-3P 3,8 6,0 24 25 66
039-3P 3,9 6,0 24 25 66
040-3P 4,0 6,0 24 25 66
041-3P 4.1 6,0 24 25 66
042-3P 4,2 6,0 24 25 66
043-3P 4,3 6,0 24 25 66
044-3P 4,4 6,0 24 25 66
045-3P 4,5 6,0 24 25 66
046-3P 4,6 6,0 24 25 66
047-3P 477 6,0 24 25 66
048-3P 4,8 6,0 28 29 66
049-3P 4,9 6,0 28 29 66
050-3P 5,0 6,0 28 29 66
051-3P 51 6,0 28 29 66
052-3P 5,2 6,0 28 29 66
053-3P 5,3 6,0 28 29 66
054-3P 5,4 6,0 28 29 66
055-3P 5,5 6,0 28 29 66
056-3P 5,6 6,0 28 29 66
057-3P 5,7 6,0 28 29 66
058-3P 5,8 6,0 28 29 66
059-3P 5,9 6,0 28 29 66
060-3P 6,0 6,0 28 29 66
061-3P 6,1 8,0 34 35 79
062-3P 6,2 8,0 34 35 79
063-3P 6,3 8,0 34 35 79
064-3P 6,4 8,0 34 35 79
065-3P 6,5 8,0 34 35 79
066-3P 6,6 8,0 34 35 79
067-3P 6,7 8,0 34 35 79
068-3P 6,8 8,0 34 35 79
069-3P 6,9 8,0 34 35 79
070-3P 7,0 8,0 34 35 79
071-3P 71 8,0 41 42 79
072-3P 7,2 8,0 41 42 79
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Sorte PC325U
Toleranz (Bohrer @) H7
Toleranz (Schaft @) hé

o2 - i,;‘; :%}:;_ ':‘_;_x{ %}:x{ ;}}%ﬂm Spitzenwinkel 180°

- Drallwinkel 20°

Dickenabnahme R-Typ

Kiihlmittel Extern

L
(mm)
. 3P
Bezeichnung oD ad
0 02 L

MSFDH 073-3P 7,3 8,0 41 42 79
074-3P 7.4 8,0 41 42 79
075-3P 7,5 8,0 41 42 79
076-3P 7,6 8,0 41 42 79
077-3P 7,7 8,0 41 42 79
078-3P 7,8 8,0 41 42 79
079-3P 7,9 8,0 41 42 79
080-3P 8,0 8,0 41 42 79
081-3P 8,1 10,0 47 48 89
082-3P 8,2 10,0 47 48 89
083-3P 8,3 10,0 47 48 89
084-3P 8,4 10,0 47 48 89
085-3P 8,5 10,0 47 48 89
086-3P 8,6 10,0 47 48 89
087-3P 8,7 10,0 47 48 89
088-3P 8,8 10,0 47 48 89
089-3P 8,9 10,0 47 48 89
090-3P 9,0 10,0 47 48 89
091-3P 9,1 10,0 47 48 89
092-3P 9,2 10,0 47 48 89
093-3P 9,3 10,0 47 48 89
094-3P 9,4 10,0 47 48 89
095-3P 9,5 10,0 47 48 89
096-3P 9,6 10,0 47 48 89
097-3P 9,7 10,0 47 48 89
098-3P 9,8 10,0 47 48 89
099-3P 9,9 10,0 47 48 89
100-3P 10,0 10,0 47 48 89
101-3P 10,1 12,0 55 56 102
102-3P 10,2 12,0 55 56 102
103-3P 10,3 12,0 55 56 102
104-3P 10,4 12,0 55 56 102
105-3P 10,5 12,0 55 56 102
106-3P 10,6 12,0 55 56 102
107-3P 10,7 12,0 55 56 102
108-3P 10,8 12,0 55 56 102
109-3P 10,9 12,0 55 56 102
110-3P 11,0 12,0 55 56 102
111-3P 1,1 12,0 55 56 102
112-3P 11,2 12,0 55 56 102
113-3P 11,3 12,0 55 56 102
114-3P 11,4 12,0 55 56 102
115-3P 11,5 12,0 55 56 102
116-3P 11,6 12,0 55 56 102
117-3P 11,7 12,0 55 56 102
118-3P 11,8 12,0 55 56 102
119-3P 11,9 12,0 55 56 102
120-3P 12,0 12,0 55 56 102
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Mach Long VHM Bohrer Plus

7

_______________________________________________________________________________

Codesystem

MLD 06OON - - 10S

Ausfiihrung Werkzeug- Standard Anwendungen  Gesamtlinge Schaft-
E— durchmesser durchmesser
MLD Mach Long - Seitenverhéltnis P Allgemeiner Stanl,  100L 100 mm -
Solid Drill Plus 0600: (6,00 (UD)10D, 15D, gig':;;ls’;ﬂsstah' 108 010

(MLD Plus) 20D, 25D N Aluminium,

Messing
Spezialtyp
Spannutldnge

100: 100 mm

+ Gerade Schneide flr bessere Stabilitat + Universelle Sorte fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl,
- Verbesserte Spanausbringung durch breitere Spannuten Gusseisen, etc. mit mittleren bis niedrigen

mit verbesserter Oberflache Schnittgeschwindigkeiten
- Doppelter Freiwinkel fiir bessere Bearbeitbarkeit + Verbesserter Spitzenwinkel — verbesserte Zentrierung

Fgute gut_e
Spanausbringung VerschleiB-
festigkeit
Spannut S

¢
Seo :o Doppelter
Freiwinkel

Fiihrungsschneiden PC315G
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MLD Plus
Bearbeitungsprazision Schnittbelastung
« Verbesserte Bearbeitungsgenauigkeit Werkstoff SM45C
* Reduzierung verlaufende"r Bohrt{pggn Schnittwerte Bohr @ (m) = ©6,0, ve (m/min) =70
« Verbesserung der Oberflachengite innerhalb der Bohrung . ) = 0.10 -15
+ Genauere Zentrierung n (mm/U) = 0,10, ap (mm) = 15, nass
+ Préazise Positionierung Werkzeuge ~ MLDO600N-20P

Geringere
Schnittlast

Wettbewerb [/

A
Drehmoment (N)

dowols Schnitttiefe

e A

Vermindertes Verlaufen des Bohrers (A > B)

B -200

== \\Vettbewerb == MLD Plus

[

Anwendung

PC215G: Hervorragende Leistung bei der Bearbeitung von Gusseisen und legiertem Stahl mit hoher Geschwindigkeit
PC315G: Universalsorte, fir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl, Gusseisen usw. fir mittlere bis niedrige Schnittgeschwindigkeiten

£ A
E 140
2 120
- T T R —
2 100
k] - ™
= 80 [ e
% PC215G PC315G
§ 60 s
Z
5
L 20
E m m » Werkstoff
Kohlenstoffstahl Grauguss Aluminium
=] Empfohlene Schnitthedingungen
Schnitttiefe = 10D-25D
(L S ve (m/min) Vorschub (mm/U) nach Bohrdurchmesser (mm)
ISO Material HB Empfohlen 03,0-95,0 05,1-08,0 08,1-010,0
Kohlenstoff | Kohlenstoffarm | 80-120 | PC315G | 80 (60-90) 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25
Stahl Kohlenstoffreich | 180-280 | PC315G | 70 (60-80) 0,10-0,15 0,15-0,20 0,20-0,25
Legierungs- Niedrig legiert | 140-260 | PC215G | 80 (60-90) 0,10-0,15 0,12-0,17 0,15-0,20
stahl Kohlenstoffarm | 50-260 = PC215G | 70 (60-80) 0,08-0,15 0,10-0,15 0,15-0,20
Grauguss 150-230 | PC215G | 80 (60-100) 0,10-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20
Gusseisen
Kugelgraphitguss | 160-260 | PC215G | 70 (60-80) 0,10-0,20 0,15-0,20 0,15-0,20
Aluminium Al-Legierung 30-150 FG2 | 120 (100-150) 0,12-0,17 0,15-0,20 0,20-0,25
Messing CU-Legierung | 150-160 FG2 | 120 (100-150) 0,12-0,17 0,15-0,20 0,20-0,25
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MLD - CJC1(P/K/N)

MLD Plus

Mach Long VHM Bohrer Plus

Terminologie
Toleranz (Bohrer 0) H7
Toleranz (Schaft ) hé
pitzenwi 135°
777777777 — #Qd Di(;enabnahme X-Au:f[[)];rung
Kiimitiel | egriertes
(mm)
e R oD od 10P,K,N 15P,K,N 20P,K,N 25PK,N
0 L 0 L 0 L 0 L
MLD 0300N-LI[JPK,N 3,0 3,0 40 90 55 105 70 120 - -
0310N-LILIP,K,N 3,1 4,0 45 100 60 125 80 140 - -
0320N-ILJP,K,N 3,2 4,0 45 100 60 125 80 140 - -
0330N-LILIP,K,N 3,3 4,0 45 100 60 125 80 140 - -
0340N-ILIP,K,N 3,4 4,0 50 100 65 125 85 140 - -
0350N-I[IP,K,N 3,5 4,0 50 100 65 125 85 140 - -
0360N- I IP,K,N 3,6 4,0 50 100 65 125 85 140 - -
0370N-_IIP,K,N 3,7 4,0 50 100 65 125 85 140 - -
0380N-LILIPK,N 3,8 4,0 50 100 75 125 90 140 - -
0390N-[I[JPK,N 3,9 4,0 50 100 75 125 90 140 - -
0400N-ILJPK,N 4,0 4,0 50 100 75 125 90 140 115 165
0410N-LICJPK,N 4.1 5,0 55 115 75 140 100 165 120 190
0420N-[I[JPK,N 4,2 5,0 55 115 75 140 100 165 120 190
0430N-LILIP,K,N 4,3 5,0 60 115 85 140 110 165 135 190
0440N-LILIP,K,N 4,4 5,0 60 115 85 140 110 165 135 190
0450N-LILIPK,N 4,5 5,0 60 115 85 140 110 165 135 190
0460N-LILIPK,N 4,6 5,0 60 115 85 140 110 165 135 190
0470N-LILIPK,N 4,7 5,0 60 115 85 140 110 165 135 190
0480N-LILIPK,N 4,8 5,0 65 115 90 140 115 165 140 190
0490N-LILIPK,N 4,9 5,0 65 115 90 140 115 165 140 190
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MLD - CJCJ(P/K/N)

Terminologie
Toleranz (Bohrer 0) H7
Toleranz (Schaft ) hé
> pitzenwi 135°
- o o0} R o s =JHed Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
Katimitel | et
(mm)
Bezeichnung o - 10PK,N 15P,K,N 20P,K,N 25P,K,N
[} L 0 L 0 L 0 L
MLD 0500N-JCJPK,N 5,0 5,0 65 115 90 140 15 165 140 190
0510N-JCJPK,N 5,1 6,0 70 128 95 160 120 190 150 220
0520N-CJCJPK,N 52 6,0 70 128 95 160 120 190 150 220
0530N-JCJPK,N 53 6,0 70 128 95 160 120 190 150 220
0540N-JCJPK,N 54 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0550N-JCJP,K,N 55 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0560N-JJP,K,N 5,6 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0570N-_JJPK,N 57 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0580N-[I[JPK,N 58 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0590N-[I[JPK,N 59 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0600N-I[JPK,N 6,0 6,0 78 128 110 160 140 190 170 220
0610N-LI[JPK,N 6,1 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0620N-[I[JPK,N 6,2 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0630N-]JPK,N 6,3 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0640N-[]JPK,N 6,4 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0650N-_]JP,K,N 6,5 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0660N-_]JP,K,N 6,6 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0670N-_JJP,K,N 6,7 7,0 87 140 120 175 155 210 190 250
0680N-_IJP,K,N 6,8 7,0 90 140 125 175 160 210 200 250
0690N-JJP,K,N 6,9 7,0 90 140 125 175 160 210 200 250

94
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MLD - CJC1(P/K/N)

MLD Plus

Mach Long VHM Bohrer Plus

Terminologie
Toleranz (Bohrer @) H7
Toleranz (Schaft ) h6
pitzenwi 135°
BN oo T e {od Drallwi 30°

Q Dickenabnahme | X-Ausfiihrung
Kanitel | gfimiystem
(mm)
e R oD od Q1OP,K,NL Q15P,K,NL QZOP,K,NL QZ5F’,K,NL
MLD 0700N-_ILP,K,N 7,0 7,0 90 140 125 175 160 210 200 250

0710N-LILIP,K,N 7,1 8,0 100 155 135 195 170 230 - -
0720N-_ILIP,K,N 7,2 8,0 100 155 135 195 170 230 - -
0730N-_ILIP,K,N 7,3 8,0 100 155 135 195 170 230 - -
0740N-_ILP,K,N 7,4 8,0 100 155 135 195 170 230 - -
0750N-_IP,K,N 7,5 8,0 100 155 135 195 170 230 - -
0760N- I IP,K,N 7,6 8,0 105 155 145 195 180 230 - -
0770N-_IIP,K,N 7,7 8,0 105 155 145 195 180 230 - -
0780N-ILJPK,N 7,8 8,0 105 155 145 195 180 230 - -
0790N-[ILJPK,N 7,9 8,0 105 155 145 195 180 230 - -
0800N-LI[JPK,N 8,0 8,0 105 155 145 195 180 230 - -
0810N-LI[JPK,N 8,1 9,0 110 165 155 210 195 260 - -
0820N-[I[JPK,N 8,2 9,0 110 165 155 210 195 260 - -
0830N-ILIP,K,N 8,3 9,0 110 165 155 210 195 260 - -
0840N-ILIP,K,N 8,4 9,0 110 165 155 210 195 260 - -
0850N-L I IPK,N 8,5 9,0 110 165 155 210 195 260 - -
0860N-LIL IPK,N 8,6 9,0 115 165 160 210 210 260 - -
0870N-LILIPK,N 8,7 9,0 115 165 160 210 210 260 - -
0880N-LILIPK,N 8,8 9,0 115 165 160 210 210 260 - -
0890N-ILIP,K,N 8,9 9,0 115 165 160 210 210 260 - -
0900N-ILP,K,N 9,0 9,0 115 165 160 210 210 260 - -
0910N-_ILIP,K,N 9,1 10,0 125 190 170 240 - - - -
0920N-[I[P,K,N 9,2 10,0 125 190 170 240 - - - -
0930N-_ILIP,K,N 9,3 10,0 125 190 170 240 - - - -
0940N-I[P,K,N 9,4 10,0 125 190 170 240 - - - -
0950N- I IP,K,N 9,5 10,0 125 190 170 240 - - - -
0960N-[ I IPK,N 9,6 10,0 130 190 180 240 - - - -
0970N-ILJPK,N 9,7 10,0 130 190 180 240 - - - -
0980N-[I[JPK,N 9,8 10,0 130 190 180 240 - - - -
0990N-[I[JPK,N 9,9 10,0 130 190 180 240 - - - -
1000N-ICIPK,N 10,0 10,0 130 190 180 240 - - - -
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- Hocheffiziente Bohrbearbeitung in verschiedenen Werkstiicken, auch fiir Automobilindustrie

¢ Hocheffiziente Bohrbearbeitung in verschiedenen Werkstiicken, auch fiir Automobilindustrie
Ausgezeichnete Leistung und hohe Kosteneffektivitat

¢ Erhdhte VerschleiBfestigkeit
Erhohte VerschleiBfestigkeit durch unsere neue Sorte PC325U

Codesystem

"ESDP 040 - 5 P - 100L- 6S

[}
Ausfii}hrung Werkieug- Stanﬁard Anwenﬁungen Gesaﬁtlénge scﬁaft-
durchmesser durchmesser
ECO VHM Bohrer Plus Seitenverhéltnis P Kohlenstoff ?tfri]flﬂ, 100L 100 mm
. egierungssial
040: 04,00 (L/D) 3D, 5D M Rortirei 108 010
K Gusseisen
Spezialtyp N Aluminium, Messing
Spannut Lénge
100: 100 mm

o Verbesserte AufschweiBresistenz bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten
durch Beschichtung mit geringem Reibungswiderstand.

erscnieibiestig
o Verbesserte VerschleiBfestigkeit bei der Bearbeitung
von Kohlenstoffstahl Erhohte VerschleiBfestigkeit
und AufschweiBresistenz
durch die neue Sorte PC325U
PC325U




Eco VHM Bohrer Plus

[

Beschichtungsoberflache

« Ausgezeichnete AufschweiBresistenz und geringere Schnittlast
« Geringerer Reibungswiderstand an der Schneidkante und der Spannut

[Raue)Beschichtungsoberfliche

widerstand

Die Oberfléache der PC325U
weist einen geringeren
Reibungswiderstand im Vergl.

B zur rauen Oberfléche des
3 Wettbewerbsprodukts auf.

Wettbewerb PC325U
[ Spankontrolle
Werkstoff 42CrMo4*
Schnittwerte ve (m/min) = 40, fn (mm/U) = 0.1, ap (mm) = 30, Nass
Werkzeuge ESDP060-5P
Gute Spanform bei der Bear-
beitung mit dem ESD Plus in
einem weiteren Anwendungs-
bereich im Vergleich zum
Wettbewerbsprodukt
Wettbewerb ESD Plus
( Anwendungsbereich ( Spannutenform

200

150

PC325U ' pe3asy

100 |PC325U i PC325U

1 PC325U

50

Schnittgeschwindigkeit, ve(m/min)

Kohlenstoff Legierter Rostfreier Grauguss Duktiles Aluminium
Stahl Stahl Stahl Gusseisen

« International standard: ISO

PP <<~

« Geringerer Reibungswiderstand an der
Schneide und in der Spannut

Werkstoff
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ESD Plus
[ Leistungshewertung
Abnutzungsvergleich
Werkstoff 42CrMo4*
vc (m/min) = 124, fn (mm/U) = 0.15,
ap (mm) =30, Kiihlung extern
Werkzeuge ESDP060-5P

Wettbewerb

&) Empfohlene Schnitthedingungen

ESD Plus

Schnitttiefe = 10D-25D
Werkstoff Vorschub (mm/U) nach Bohrdurch
Sorte ve (m/min) orschub (mm/U) nach Bohrdurchmesser (mm)
ISO Material Tﬂg)e 02540 | ©41-80 | 081120 | B12,1-16,0 | ©16,1-20,0
Kohlenstoff | Kohlenstoffarm 80-120 | PC325U | 72 (64-120) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32
Stahl Kohlenstoffreich | Over250 | PC325U | 40 (32-64) | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,08-0,20 | 0,12-0,20 | 0,12-0,24
Niedrig legiert 140-260 | PC325U | 72 (64-120) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32
Gehartet niedrig
; 200-400 | PC325U | 48(40-80) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32
i legierter Stahl
Legierungs- _
Stahl Hochgehrteter 50-260 | PC325U | 40 (32-64) | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,08-0,20 | 0,12-0,20 | 0,12-0,24
legierter Stahl
Hochgehdrteter | . o5 | pC32sU | 40 (32-64) | 0,06-0,16 | 0,06-016 | 0,08-020 | 012020 | 0,12-0,.24
legierter Stahl
Austenitisch 135275 | PC325U | 36 (20-64) | 0,04-0,16 | 0,04-0,16 | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,12-0,24
Rostfreier
M hi Ferritisch
Sta " 135275 | PC325U | 40(24-64) | 0,04-0,16 | 0,04-0,16 | 0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,12-0,24
Martensitisch
cussol Grauguss 150-230 | PC325U | 80(64-120) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32
usseisen
Kugelgraphitguss | 160-260 | PC325U | 72(56-112) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32
Aluminium | Al-Legierung 30-150 FG2 120 (100-176) | 0,19-0,30 | 0,30-0,42 | 0,42-0,60 | 0,49-0,68 | 0,54-0,78
Messing CU-Legierung 150-160 FG2 120 (100-176) | 0,08-0,12 | 0,13-0,19 | 0,16-0,24 | 0,20-0,29 | 0,24-0,32

Oben genannten Schnittwerte beziehen sich auf eine Bohrtiefe unter 5D mit AuBenkiihlung

98 KORLOY
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Eco VHM Bohrer Plus

Terminologie |73/ EVII K N

Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft @) hé

, pitzenwi e [
@ ol@D} @d} Drallwinkel 30°

Di X-Ausfiihrung
! Kihimittel . Externes
Kiihimittelsystem
(mm)
Bezeichnung oD ad ® P
0 L 0 L
ESDP 010-[IP 1,0 3 5 45 8 45
o11-JP 11 3 6 45 9 45
012-[ P 1,2 3 6 45 10 45
013-[IP 1,3 3 7 45 10 45
014-[]P 1,4 3 7 45 1 45
015-[]P 15 3 7 45 1 45
016-[IP 1,6 3 8 45 12 45
017-LIP 1,7 3 8 45 12 45
018-L 1P 1,8 3 9 45 13 45
019-[]P 1,9 3 9 45 14 45
020-[ 1P 2,0 3 10 50 18 50
021-[ 1P 2,1 3 10 50 18 50
022-[ P 2,2 3 12 50 18 50
023-[ 1P 2,3 3 12 50 18 50
024-[]P 24 3 12 50 18 50
025-[]P 25 3 12 50 18 50
026-[ P 2,6 3 12 50 18 50
027-[ 1P 2,7 3 15 50 18 50
028-[ P 2,8 3 15 50 18 50
029-[]P 29 3 15 50 18 50
030-L]P 3,0 3 16 55 20 55
031-L]P 3,1 4 16 55 20 55
032-[]P 3,2 4 16 55 20 55
033-[]P 3,3 4 16 55 20 55
034-[P 34 4 16 55 20 55
035-[1P 35 4 16 55 20 55
036-[1P 36 4 18 55 25 55
037-C]P 3,7 4 18 55 25 55
038-C]P 3,8 4 20 55 25 55
039-C]P 3,9 4 20 55 25 55
040-[]P 4,0 4 20 55 25 55
041-[P 41 5 20 55 25 55
042-[]P 4.2 5 20 63 33 63
043-[]P 4,3 5 23 63 33 63
044-[1P 4.4 5 23 63 33 63
045-[ 1P 45 5 23 63 33 63
046-[ P 4,6 5 23 63 33 63
047-P 4,7 5 23 63 33 63
048-[ P 4,8 5 25 63 33 63
049-[ P 4,9 5 25 63 33 63
050-[ P 5,0 5 25 63 33 63
% Pre-orders can be made in advance for non-stock items.
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Terminologie N[ m K N
Sorte PC3250 FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft @) hé
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
Q oD RN NS NN e e — ad # Drallwinkel 30°
Di X-Ausfilhrung
(mm)
Bezeichnung oD ad P P
0 L 0 L
ESDP 051-[]P 5,1 6 25 63 33 63
052-[]P 52 6 28 66 36 66
053-[]P 53 6 28 66 36 66
054-[]P 54 6 28 66 36 66
055-[ P 55 6 28 66 36 66
056-[ P 5,6 6 28 66 36 66
057-LP 57 6 28 66 36 66
058-[ P 58 6 28 66 36 66
059-[]P 59 6 28 66 36 66
060-[ P 6,0 6 30 66 36 66
061-[P 6,1 7 30 66 36 66
062-[ P 6,2 7 32 75 42 75
063-[ 1P 6,3 7 32 75 42 75
064-[ P 6,4 7 32 75 42 75
065-[ 1P 6,5 7 32 75 42 75
066-[ 1P 6,6 7 32 75 42 75
067-L 1P 6,7 7 32 75 42 75
068-[ P 6,8 7 32 75 42 75
069-[ P 6,9 7 32 75 42 75
070-[ P 7,0 7 32 75 42 75
071-[]P 71 8 32 75 42 75
072-[P 72 8 36 80 46 80
073-0C1P 73 8 36 80 46 80
074-0P 74 8 36 80 46 80
075-C1P 75 8 36 80 46 80
076-CP 7,6 8 36 80 46 80
077-01P 7,7 8 36 80 46 80
078-01P 78 8 36 80 46 80
079-0C1P 79 8 36 80 46 80
080-C1P 8,0 8 36 80 46 80
081-C1P 8,1 9 36 80 46 80
082-01P 82 9 38 85 50 85
083-C1P 83 9 38 85 50 85
084-C1P 8,4 9 38 85 50 85
085-C1P 85 9 38 85 50 85
086-C1P 8,6 9 40 85 50 85
087-C1P 87 9 40 85 50 85
088-C1P 8.8 9 40 85 50 85
089-C1P 89 9 40 85 50 85
090-C1P 9,0 9 40 85 50 85
100 KoRLOY



Eco VHM Bohrer Plus

Terminologie |3 m K N
Sorte PC325U FG2
Toleranz (Bohrer 0) h7
Toleranz (Schaft @) h6
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
%’ 6°ODy RENN NN N NS — T gd} Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
(mm)
Bezeichnung @D Qd % o
Q L 0 L
ESDP 091-C1P 9,1 10 42 85 50 85
092-JP 9,2 10 42 90 55 90
093-C1P 9,3 10 42 90 55 90
094-1P 9,4 10 42 90 55 90
095-C1P 9,5 10 42 90 55 90
096-C1P 9,6 10 45 90 55 90
097-C1P 9,7 10 45 90 55 90
098-C1P 9,8 10 45 90 55 90
099-C1P 9,9 10 45 90 55 90
100-C0P 10,0 10 45 90 55 90
101-5P 10,1 1 - - 55 90
102-5P 10,2 1 - - 57 95
103-5P 10,3 1 - - 57 95
104-5P 10,4 11 - - 57 95
105-5P 10,5 1 - - 57 95
106-5P 10,6 11 - - 57 95
107-5P 10,7 1 - - 57 95
108-5P 10,8 11 - - 57 95
109-5P 10,9 11 - - 57 95
110-5P 11,0 11 - - 57 95
111-5P 11 12 - - 57 95
112-5P 1,2 12 - - 63 102
113-5P 11,3 12 - - 63 102
114-5P 1,4 12 - - 63 102
115-5P 1,5 12 - - 63 102
116-5P 11,6 12 - - 63 102
117-5P 1,7 12 - - 63 102
118-5P 11,8 12 - - 63 102
119-5P 1,9 12 - - 63 102
120-5P 12,0 12 - - 63 102
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Terminologie | {3 m L
Sorte PC325U FG2

Toleranz (Bohrer 0) h7

Toleranz (Schaft @) hé

Spitzenwinkel 140° ‘ 135°

@ o@D - — — — - gd} Drallvinkel 30°
Di X-Ausfiihrung
! L Kilhlmitte Kibimtielsyetem
(mm)
5P
Bezeichnung oD ad 0 L
ESDP 121-5P 12.1 13 63 102
122-5P 12.2 13 63 102
123-5P 12.3 13 63 102
124-5P 124 13 63 102
125-5P 125 13 63 102
126 -5P 12.6 13 63 102
127-5P 12.7 13 63 102
128-5P 12.8 13 63 102
129-5P 12.9 13 63 102
130-5P 13.0 13 63 102
131-5P 13.1 14 63 102
132-5P 13.2 14 65 107
133-5P 13.3 14 65 107
134-5P 134 14 65 107
135-5P 13.5 14 65 107
136-5P 13.6 14 65 107
137-5P 13.7 14 65 107
138-5P 13.8 14 65 107
139-5P 13.9 14 65 107
140-5P 14.0 14 65 107
141-5P 14.1 15 65 107
142-5P 14.2 15 68 115
143-5P 14.3 15 68 115
144-5P 14.4 15 68 115
145-5P 14.5 15 68 115
146-5P 14.6 15 68 115
147-5P 14.7 15 68 115
148-5P 14.8 15 68 115
149-5P 14.9 15 68 115
150-5P 15.0 15 68 115
151-5P 151 16 68 115
152-5P 15.2 16 70 120
153-5P 15.3 16 70 120
154-5P 154 16 70 120
155-5P 15.5 16 70 120
156-5P 15.6 16 70 120
157-5P 15.7 16 70 120
158-5P 15.8 16 70 120
159-5P 15.9 16 70 120
160-5P 16.0 16 70 120
161-5P 16.1 17 70 120
162-5P 16.2 17 70 120
163-5P 16.3 17 70 120
164-5P 16.4 17 70 120
165-5P 16.5 17 72 125
166-5P 16.6 17 72 125
167-5P 16.7 17 72 125
168-5P 16.8 17 72 125
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Eco VHM Bohrer Plus

Terminologie |3/ m L
Sorte PC325U | FG2
Toleranz (Bohrer @) h7
Toleranz (Schaft 0) h6
Spitzenwinkel 140° ‘ 135°
%’ 6°2D  — ad # Drallwinkel 30°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
L Kihimitte Kihimiloystem
(mm)
Bezeichnung oD ad 0 P L
ESDP 169-5P 16.9 17 72 125
170-5P 17.0 17 72 125
171-5P 171 18 72 125
172-5P 17.2 18 72 125
173-5P 17.3 18 72 125
174 -5P 17.4 18 72 125
175-5P 17.5 18 75 130
176-5P 17.6 18 75 130
177 -5P 17.7 18 75 130
178-5P 17.8 18 75 130
179-5P 17.9 18 75 130
180-5P 18.0 18 75 130
181-5P 18.1 19 75 130
182-5P 18.2 19 75 130
183-5P 18.3 19 75 130
184-5P 18.4 19 75 130
185-5P 18.5 19 78 130
186-5P 18.6 19 78 130
187-5P 18.7 19 78 130
188-5P 18.8 19 78 130
189-5P 18.9 19 78 130
190-5P 19.0 19 78 130
191-5P 19.1 20 78 130
192-5P 19.2 20 78 130
193-5P 19.3 20 78 130
194-5P 19.4 20 78 130
195-5P 19.5 20 82 135
196-5P 19.6 20 82 135
197-5P 19.7 20 82 135
198-5P 19.8 20 82 135
199-5P 19.9 20 82 135
200-5P 20.0 20 82 135
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- Hochwertiger VHM-Bohrer fiir Hochstleistungen

o Verbesserte Spankontrolle mittels optimierter Spannut

e Bessere Oberflichengiite und -form

o Mehr Produktivitit durch stabile Standzeiten

e Geeignet fiir viele Werkstoffe von Baustahl bis zu Nichteisenmetallen

Codesystem

[}
Ausfiihrung Werkzeug- Spannutlinge Gesamtldnge Schaft-
durchmesser durchm
Solid Drill Plus 10: 10 60L 60
010: 01,00 6S 06

eeeeeee

- o
I' ‘\ %’)
SSD Plus 2 100
(SSDP) A ) PN E ]
SelL? 3 Hartmetall
jo))
5 50
-
V4 \
1 1

E m m ffffffff
Aluminium
&) Empfohlene Schnitthedingungen
Wer Schnitttiefe
VVVVVVVV (mm/U) per Bohr @ (mm)
(m/min)
1SO Werkstoff HB @2,5-04,0 04,1-08,0 08,1-012,0 | @12,1-015,0




A

Beschichtung

X

Tol

eranz (Bohrer 0)

Tol

eranz (Schaft 0)

H7
h7

Spitzenwinkel

118°

D

30°

% e D t@d Di X-Ausfiihrung
Kiimitel | ygpiotlsyetem
L

(mm)
Bezeichnung oD = ad 0 L Bezeichnung oD = @d 0 L
SSDP 010 1,0 10 32 SSDP 048 48 38 65
011 1,1 10 32 049 4,9 38 65
012 1,2 10 32 050 5,0 38 65
013 1,3 10 32 051 5,1 38 65
014 1,4 10 32 052 5,2 38 65
015 1,5 13 35 053 53 38 65
016 1,6 13 35 054 5,4 38 65
017 1,7 13 35 055 55 38 65
018 1,8 13 35 056 5,6 40 75
019 1,9 13 35 057 5,7 40 75
020 2,0 18 40 058 58 40 75
021 2,1 18 40 059 59 40 75
022 2,2 18 40 060 6,0 40 75
023 2,3 18 40 061 6,1 40 75
024 2,4 18 40 062 6,2 40 75
025 2,5 22 45 063 6,3 40 75
026 2,6 22 45 064 6,4 40 75
027 2,7 22 45 065 6,5 40 75
028 2,8 22 45 066 6,6 46 80
029 2,9 22 45 067 6,7 46 80
030 3,0 25 50 068 6,8 46 80
031 3,1 25 50 069 6,9 46 80
032 3,2 25 50 070 7,0 46 80
033 33 28 50 071 7.1 46 80
034 3,4 28 50 072 7,2 46 80
035 3,5 28 50 073 7,3 46 80
036 3,6 30 55 074 7,4 46 80
037 3,7 30 55 075 7,5 46 80
038 3,8 30 55 076 7,6 50 85
039 3,9 30 55 077 7,7 50 85
040 4,0 30 55 078 7,8 50 85
041 41 34 60 079 7,9 50 85
042 4,2 34 60 080 8,0 50 85
043 43 34 60 081 8,1 50 85
044 4.4 34 60 082 8,2 50 85
045 4,5 34 60 083 8,3 50 85
046 4,6 38 65 084 8,4 50 85
047 4,7 38 65 085 8,5 50 85
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Teil 2: Technische Information fiir _ VHM BOHRER

s

Beschichtung

X

Toleranz (Bohrer 0)

H7
h7

Toleranz (Schaft 0)

118°

D

30°

@ 1e°| @0} e = D tgd Di X-Ausfiihrung
Kiimitel | gpiotlsyetem
L

(mm)
Bezeichnung oD = @d [} L Bezeichnung oD = @d 0 L
SSDP 086 8,6 50 95 SSDP 097 9,7 50 100
087 8,7 50 95 098 9,8 50 100
088 8,8 50 95 099 9,9 50 100
089 8,9 50 95 100 10,0 50 100
090 9,0 50 95 105 10,5 60 115
091 9,1 50 95 110 11,0 60 115
092 9,2 50 95 115 11,5 65 120
093 9,3 50 95 120 12,0 65 120
094 9,4 50 95 125 12,5 65 125
095 9,5 50 95 130 13,0 65 125
096 9,6 50 100 150 15,0 70 130
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- Dank speziell entwickelter Spitzenkante fiir hohe Vorschiibe und Préazisionshearbeitung geeignet

7

o Dank ihrer verbesserten Warmebestandigkeit und VerschleiBfestigkeit ermoglichen Vulcan-Bohrer bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten hohere Standzeiten. Durch eine PVD-Beschichtung mit exklusivem Substrat wird auBerdem
der Reibungswiderstand verringert.

¢ Hohe Vorschiibe dank verringertem Schnittwiderstand durch optimalen Freiwinkel mdglich

GleichmaBigere Spankontrolle durch verbesserte Spanbrechung

Rmax: 6-25s, Bohrungstoleranz: IT8-10

Hohe Standzeiten bei stark unterbrochenem Schnitt durch sehr gute StoBfestigkeit

Kundenspezifisch

Codesystem

VZD 205 MA - 100 -

Ausfiihrung Werkieug-
—  durchmesser
Vulcan Drill — Spannutenlinge Gesamtlinge Schaftdurch-
205 020,5 _— _ messer
100L 100mm 200L 200mm
Werkstoff 325 032

MA Allgemeiner Stahl, Kugelgraphitguss
MBA Baustahl, Kohlenstoffarmer Stahl
LA Allgemeiner Stahl, Kugelgraphitguss
LBA Baustahl, Kohlenstoffarmer Stahl
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[

Anwendung

Vulkanbohrer

- PC215G - Hervorragende Leistung bei der Bearbeitung von Gusseisen und Legierungsstahl mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.
- PC315G - Universelle Sorte fiir die Bearbeitung von Kohlenstoffstahl, Gusseisen, etc. bei mittleren bis niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

[

o Vermeiden Sie so weit wie mdglich ein schrages oder

Hinweis

Ungeeignete Bedingungen

ungleichmaBiges Eintauchen und Durchbohren

o Reduzieren Sie beim Bohren in schrage oder unregelméBige
Flachen den Vorschub auf 0,1 - 0,15 mm/U

&) Empfohlene Schnitthedingungen

Einspannen des Werkstiicks

o Achten Sie bei breiten flachen Platten - oder wenn Gefahr
einer horizontalen Drehung besteht - darauf, das Werkstiick
S0 einzuspannen, dass eine Biegung des mittleren Werkstiickteils
verhindert wird.

-015 -020 -040
Form Werkstoff Hérte
vc (m/min) |  fn(mm/U) |vc(m/min)| fn(mm/U) |vc(m/min)| fn (mm/U)
Baustghl, Allg. Stahl, < HB250 40-90 (65) | 0,15-0,30(0,20) | 40-90 (65) | 0,20-0,40 (0,30) | 40-90 (70) | 0,20-0,45 (0,35)
Legierungsstahl
Allg. Stahl, Legierungsstahl <HB320 40-90 (60) | 0,10-0,25 (0,20) | 40-90 (60) | 0,15-0,35(0,25) | 40-90 (65) | 0,20-0,40 (0,30)
NLI:\\ Gesenkstahl HB250 40-70 (50) | 0,10-0,25 (0,20) | 40-70 (50) | 0,15-0,30 (0,25) | 40-70 (50) | 0,20-0,35 (0,30)
Rostfreier Stahl HB250 30-50 (45) | 0,10-0,20 (0,15) | 30-50 (45) | 0,15-0,25 (0,20) | 30-50 (45) | 0,20-0,30 (0,25)
Kugelgraphitguss - 50-100 (70) | 0,20-0,35 (0,30) | 50-100 (70) | 0,20-0,40 (0,35) | 50-100 (70) | 0,25-0,50 (0,40)
Baustahl, Allg. Stahl,
MBA Legierungsstahl < HB250 40-90 (75) | 0,20-0,40 (0,30) | 40-90 (75) | 0,20-0,40 (0,30) | 40-90 (80) | 0,20-0,45 (0,35)
LBA Allg. Stahl, Legierungsstahl <HB320 35-80 (55) | 0,15-0,30 (0,25) | 35-80 (55) | 0,15-0,30 (0,25) | 40-80 (60) | 0,15-0,40 (0,30)
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Ty ma | wBA
Sorte PC230F
Toleranz (Bohrer 0) H7
Toleranz (Schaft 0) h7
Spitzenwinkel 140° 150°
Drallwinkel 25° 20°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
Kiihimittel Integriertes Kiihimittelsystem
(mm)
Bezeichnung oD ad L 04 0> 03
VZD 126-135MA, MBA 12,6-13,5 16 110 62 48 44
136-145MA, MBA 13,6-14,5 16 115 67 48 48
146-155MA, MBA 14,6-15,5 20 125 75 50 55
156-165MA, MBA 15,6-16,5 20 130 80 50 59
166-175MA, MBA 16,6-17,5 20 135 85 50 63
176-185MA, MBA 17,6-18,5 20 140 90 50 66
186-195MA, MBA 18,6-19,5 25 155 99 56 74
196-205MA, MBA 19,6-20,5 25 155 99 56 73
206-215MA, MBA 20,6-21,5 25 155 99 56 72
216-225MA, MBA 21,6-22,5 25 160 104 56 76
226-235MA, MBA 22,6-23,5 25 160 104 56 74
236-245MA, MBA 23,6-24,5 32 170 110 60 79
246-255MA, MBA 24,6-25,5 32 170 110 60 78
256-265MA, MBA 25,6-26,5 32 175 115 60 82
266-275MA, MBA 26,6-27,5 32 175 115 60 80
276-285MA, MBA 27,6-28,5 32 180 120 60 84
286-295MA, MBA 28,6-29,5 32 185 125 60 88
296-305MA, MBA 29,6-30,5 32 185 125 60 87
306-315MA, MBA 30,6-31,5 40 205 135 70 95
316-325MA, MBA 31,6-32,5 40 210 140 70 98
326-335MA, MBA 32,6-33,5 40 215 145 70 101
336-345MA, MBA 33,6-34,5 40 220 150 70 104
346-355MA, MBA 34,6-35,5 40 225 155 70 107
356-365MA, MBA 35,6-36,5 40 225 155 70 110
366-375MA, MBA 36,6-37,5 40 230 160 70 113
376-385MA, MBA 37,6-38,5 40 235 165 70 116
386-395MA, MBA 38,6-39,5 40 240 170 70 119
396-405MA, MBA 39,6-40,5 40 245 175 70 122

VZD [JJ[C] MA: Fir allgemeinen Stahl, Kugelgraphitguss

Auf Bestellung gefertigte Artikel: VZD [J[J] M [] x Spannutenlénge - Gesamtlénge L

MBA: Fiir Baustahl, kohlenstoffarmen Stahl

Bsp.1: MA Ausfiihrung, bearbeiteter Durchmesser: @18,6mm, Spannutenlénge: 110mm, Gesamtlange: 200mm — VZD186MA x 110 - 200L
Bsp.2: MA Ausfiihrung, bearbeiteter Durchmesser: @18,63mm, Spannutenlénge: 110mm, Gesamtlange: 200mm — VZD1863MA x 110 - 200L

Bsp.3: MA Ausflihrung, bearbeiteter Durchmesser: ©18,6mm, Standard = VZD186MA
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é
Tvp ma | wBA
Sorte PC230F
Toleranz (Bohrer 0) H7
Toleranz (Schaft 0) h7
pitzenwi 140° 150°
Drallwinkel 25° 20°
Dickenabnahme X-Ausfiihrung
Kiihimittel Integriertes Kiihimittelsystem
(mm)
Bezeichnung oD ad L 04 0> 03
vVZD 126-135LA, LBA 12,6-13,5 16 140 92 48 74
136-145LA, LBA 13,6-14,5 16 145 97 48 78
146-155LA, LBA 14,6-15,5 20 155 105 50 85
156-165LA, LBA 15,6-16,5 20 165 115 50 94
166-175LA, LBA 16,6-17,5 20 170 120 50 98
176-185LA, LBA 17,6-18,5 20 175 125 50 101
186-195LA, LBA 18,6-19,5 25 190 134 56 109
196-205LA, LBA 19,6-20,5 25 195 139 56 113
206-215LA, LBA 20,6-21,5 25 195 139 56 112
216-225LA, LBA 21,6-22,5 25 200 144 56 116
226-235LA, LBA 22,6-23,5 25 210 154 56 124
236-245LA, LBA 23,6-24,5 32 220 160 60 129
246-255LA, LBA 24,6-25,5 32 225 165 60 133
256-265LA, LBA 25,6-26,5 32 230 170 60 137
266-275LA, LBA 26,6-27,5 32 235 175 60 141
276-285LA, LBA 27,6-28,5 32 240 180 60 144
286-295LA, LBA 28,6-29,5 32 245 185 60 148
296-305LA, LBA 29,6-30,5 32 255 195 60 157
306-315LA, LBA 30,6-31,5 40 275 205 70 166
316-325LA, LBA 31,6-32,5 40 280 210 70 172
326-335LA, LBA 32,6-33,5 40 280 215 70 173
336-345LA, LBA 33,6-34,5 40 290 220 70 177
346-355LA, LBA 34,6-35,5 40 295 225 70 181
356-365LA, LBA 35,6-36,5 40 300 230 70 183
366-375LA, LBA 36,6-37,5 40 305 235 70 188
376-385LA, LBA 37,6-38,5 40 315 245 70 193
386-395LA, LBA 38,6-39,5 40 320 250 70 198
396-405LA, LBA 39,6-40,5 40 325 255 70 203

VZD [JJ[C] MA: Fr allgemeinen Stahl, Kugelgraphitguss

Auf Bestellung gefertigte Artikel: VZD [J[J] M [] x Spannutenlénge - Gesamtlange L

MBA: Fiir Baustahl, kohlenstoffarmen Stahl

Bsp.1: MA Ausfiihrung, bearbeiteter Durchmesser: @18,6mm, Spannutenlénge: 110mm, Gesamtlange: 200mm — VZD186MA x 110 - 200L
Bsp.2: MA Ausfiihrung, bearbeiteter Durchmesser: @18,63mm, Spannutenlénge: 110mm, Gesamtlange: 200mm — VZD1863MA x 110 - 200L

Bsp.3: MA Ausflihrung, bearbeiteter Durchmesser: ©18,6mm, Standard = VZD186MA
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Lippen-

bohrer
Lippenbohrer
&] Empfohlene Schnitthedingungen
Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
Werkstoff
92,0-03,0 93,5-05,0 05,5-08,0 08,5-912 012,5-018
Al-Legierung, Messing 30-60 0,02-0,05 0,03-0,10 0,04-0,15 0,05-0,20 0,05-0,30
Al-Legierung fiir Druckgussteile 50-80 0,02-0,05 0,03-0,10 0,04-0,15 0,05-0,20 0,05-0,30
Gusseisen (GC) duktiler Guss 25-60 0,01-0,04 0,02-0,08 0,05-0,12 0,05-0,20 0,05-0,30
Eisen (GCD) 20-50 0,01-0,03 0,02-0,05 0,03-0,08 0,04-0,12 0,05-0,15
Lippenbohrer-BDS
120° ﬂDi Vi R th 120° @Dl <\ J,} 777777777 }»tzzd
V4 i—— Vo ——
L L
Fig.1 Fig.2
(mm)
Bezeichnung oD ad 0 L Fig.
BDS 040S 4,0 4,0 35 80 1
050S 5,0 5,0 40 85 1
060S 6,0 6,0 50 95 1
070S 7,0 7,0 55 100 1
080S 8,0 8,0 65 110 1
090S 9,0 9,0 70 120 1
100S 10,0 10,0 80 130 1
110S 11,0 11,0 90 140 1
120B 12,0 12,0 95 150 2
130B 13,0 16,0 105 160 2
140B 14,0 16,0 110 170 2
150B 15,0 16,0 120 185 2
160B 16,0 16,0 125 190 2
Lippenbohrer-BDT Kernlochbohrungen fiir Gewinde
—
153" ﬂDl A \\ 90"\ @d
2
L
(mm)
Bezeichnung oD ad 0 04 L Tap
BDT M05080- ¢ 1 4,2 6,0 35 9-15 90 M5XP0,8
M06100-0 1 5,0 7,0 40 11-18 95 M6XP1,0
M08125-( 1 6,8 10,0 50 15-24 105 M8XP1,25
M10125-¢ 1 8,8 12,0 55 17-30 110 M10XP1,25
M10150-0 1 8,5 12,0 55 17-30 110 M10XP1,5
M12125-( 1 10,8 14,0 60 19-36 120 M12XP1,25
M12150-¢ 1 10,5 14,0 60 19-36 120 M12XP1,5
M12175-01 10,3 14,0 60 19-36 120 M12XP1,75
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VHM BOHRER

Top VHM Bohrer

=] Empfohlene Schnitthedingungen

Durchmesser Schnittwerte Kugelgraphitguss Grauguss Stahl
36-010 vc (m/min) 30 (20-35) 40 (20-60) 100 (50-150)
fn (mm/U) 0,30 (0,20-0,40) 0,30 (0,20-0,40) 0,15 (0,10-0,20)
0101015 vc (m/min) 50 (30-70) 60 (30-80) 130 (70-200)
fn (mm/U) 0,35 (0,30-0,40) 0,35 (0,30-0,40) 0,15 (0,10-0,20)
015,1-025 ve (m/min) 60 (50-60) 75 (50-100) 150 (100-250)
fn (mm/U) 0,35 (0,30-0,45) 0,40 (0,30-0,50) 0,15 (0,10-0,20)

Top VHM Bohrer-TSDM

(mm)
Bezeichnung oD L 0 a M,T No
TSDM 080-085 8,0-8,5 168 85 25 1
086-090 8,6-9,0 172 88 25 1
091-095 9,1-9,5 175 92 26 1
096-100 9,6-10,0 178 95 26 1
101-105 10,1-10,5 182 98 26 1
106-110 10,6-11,0 185 102 26 1
111-115 11,1-11,5 188 105 26 1
116-120 11,6-12,0 192 108 26 1
121-125 12,1-12,5 195 112 26 1
126-130 12,6-13,0 198 115 26 2
131-135 13,1-13,5 202 118 27 2
136-140 13,6-14,0 205 122 27 2
141-145 14,1-14,5 222 122 27 2
146-150 14,6-15,0 225 125 27 2
151-155 15,1-15,5 228 125 27 2
156-160 15,6-16,0 230 130 27 2
161-165 16,1-16,5 232 132 27 2
166-170 16,6-17,0 234 135 27 2
171-180 17,1-18,0 240 140 27 2
181-190 18,1-19,0 245 145 27 2
191-200 19,1-20,0 250 150 30 2
201-210 20,1-21,0 255 155 30 2
211-220 21,1-22,0 260 160 30 2
221-230 22,1-23,0 265 165 30 2
231-250 23,1-25,0 285 165 34 3
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Top VHM
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- Hochprézises Bohren von Aluminiumlegierungen

_

¢ Bohrtoleranz: Klasse IT7-8
e Empfehlung fiir hochprazise Maschinen bei hohen Drehzahlen

Codesystem
PKD Bohrer Durchrhesser
. . 065 06,5
&) Empfohlene Schnitthedingungen
Werkstoff vc (m/min) fn (mm/U)
- . 0,05-0,20
Aluminiumlegierungen 50-250 0.10-0.40

% 120°| @D % — - - —— ad

(mm)
Bezeichnung @D ad 0 L
PDD 0500 5,0 5,0 30 80
0550 55 55 30 80
0600 6,0 6,0 30 80
0650 6,5 6,5 40 95
0700 7,0 7,0 40 95
0750 7,5 7,5 45 100
0800 8,0 8,0 45 100
0850 8,5 8,5 50 110
0900 9,0 9,0 50 110
0950 9,5 9,5 55 115
1000 10,0 10,0 55 115
1050 10,5 10,5 60 120
1100 11,0 11,0 60 120
1150 1,5 11,5 65 125
1200 12,0 12,0 65 125
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- Stabile Leistung und Lochqualitit dank einzigartiger Schneidkante und Fiihrungsbuchse Nachschleifen mdglich
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¢ Hohe Effizienz beim Tieflochbohren

* Hohe Genauigkeit (Bohrungstoleranz: IT9, Oberflachengiite: Ra 0,1-3,0S)

e Benutzte Bohrer konnen als VHM-Tauschteil recycelt werden

o Auf Anfrage sind spezielle Schneidkantengeometrien und Antriebsspezifikationen lieferbar
e Geben Sie bei der Bestellung bitte die Bohrerlange an

Codesystem
KGD S 12.05 1500 /7 D30
° ° ° ° °
KORLOY Lippen- Bohrer- Bohrerlénge Antrieb Nr.
Gun Drill ausfiihrung durchmesser —_— —
1500mm D30
S Einzel 012,05
T Doppel
( Merkmale
Einzel-Lippen-Ausfiihrung Doppel-Lippen-Ausfiihrung
Form
Bohrerdurchmesser 02,0-33,0 06,0-26,5
Bohrtiefe >2000mm >1000mm
Toleranz IT9 IT10
Oberflachengiite Ra 0,1-3,0um Ra 1,0-4,0um
: . Werkstoffe mit guter Spanabfuhr
Anwendung Alle Arten von Werkstoff-Bearbeitung Hoherer Vorschub als bei der Einzel-Lippen-Ausfiihrung

+ Beziehen Sie sich bei Bestellung Antrieb

auf das Codesystem

q e ——]

und die obige Zeichnung
+ Fur die AntriebsgréBen
gehen Sie bitte auf Seite 68 Min. Lange
Nicht-Bohr-Bereich
1,5xD Bohrtiefe 3xD Lénge des Antriebs
Gesamtlange
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( Anwendung des Tieflochbohrers an einer exklusiven Maschine

Fiihrungsbuchse
u , + Die Fuhrungsbuchse ist vor dem Tieflochbohren
— i = zum Zentrieren notwendig
\ ’ Hif@ Tieflochbohrer
Werkstoff
Einspannvorrichtung

( Anwendung des Tieflochbohrers an einem Bearbeitungszentrum

© Bearbeitung einer Vorbohrung

1. Die Vorbohrung ist statt einer Fihrungsbuchse
an einem Bearbeitungszentrum notwendig MSD
0D+002 B 2. Der Durchmesser der Vorbohrung sollte 0,01-0,02 (H7)
groBer sein als der Durchmesser des Tieflochbohrers;
die Bohrtiefe sollte 2,5xD sein
250 3. Nutzen Sie den Mach Drill (MSD) zum Vorbohren
@ Gun Drill zur Vorbohrung bewegen © Tieflochbohren starten O Nach dem Tieflochbohren
I Z_
|
| ei
1
i N |
i I
u Q\/
1. Den Tieflochbohrer nicht vor dem 1. Bohrspindel drehen 1. Bohrung stoppen und KihImittel
Eintritt in die Vorbohrung starten 2. Bohrbearbeitung zur zufiihren
2. Kihlung ist notwendig vertikalen Achse 2. Den Tieflochbohrer entfernen
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&) Empfohlene Schnitthedingungen

Vorschub (mm/U) per Bohr @ (mm)
Werkstoff Harte (HB)
-04 -6 -010 -014 -024 025-

-150 100-150 0,005-0,015 | 0,010-0,025 | 0,015-0,035 | 0,020-0,050 | 0,030-0,070 | 0,040-0,080
Kohlenstoffstahl 150-250 80-120 0,005-0,010 | 0,010-0,020 | 0,015-0,030 | 0,020-0,040 | 0,030-0,060 | 0,030-0,060
Legierungsstahl 250-350 50-100 0,005-0,010 | 0,005-0,010 | 0,010-0,020 | 0,015-0,030 | 0,020-0,040 | 0,020-0,040
350- -30 0,005-0,010 | 0,005-0,010 | 0,010-0,020 | 0,020-0,035 | 0,020-0,035
Rostfreier -250 50-80 0,005-0,015 | 0,010-0,020 | 0,010-0,020 | 0,010-0,030 | 0,020-0,035 | 0,020-0,040
Stahl 250-350 40-50 - 0,005-0,015 | 0,010-0,015 | 0,010-0,020 | 0,010-0,020 | 0,010-0,020
Gusseisen -220 80-100 0,010-0,0120 | 0,020-0,040 | 0,030-0,050 | 0,040-0,080 | 0,080-0,120 | 0,100-0,150
220- 40-80 0,005-0,010 | 0,005-0,015 | 0,010-0,020 | 0,015-0,030 | 0,020-0,050 | 0,025-0,070
Al-Legierung 180-250 0,010-0,020 | 0,020-0,040 | 0,030-0,060 | 0,040-0,080 | 0,100-0,180 | 0,150-0,200
Leichtmetall 120-200 0,005-0,010 | 0,010-0,020 | 0,020-0,025 | 0,020-0,030 | 0,030-0,040 | 0,040-0,060

[ Technische Information

Folgende Faktoren bestimmen die Geradheit des Lochs
Bohrerdurchmesser und Bohrtiefe « Schnittbedingungen und Anwendungsart « Werkstoff und Maschine « Bohrbuchse

Benétigte Maschinenleistung

Maschinenleistung (kw)

[ e e A S N
3 6 8 10

12 14

16

18 20

Bohrungs @

Kiihimittelmenge

T T T T T T 1
246 810122141618

20 22 24 26 28 30 32 34 36
Bohrungs @

Straightness (mm)
o o o
o o o
9 9

o
o
{

0.02

0.01

Geradheit

0

250

T |
500 750

Bohrungstiefe

Kiihimitteldruck

>
|

1MPa = 1.0 N/mm?
IMPa = 1.0 Bar

©
I

Kuhimitteldruck (MPa)
S
Il

(o)
I

T T T 11 T T 1
2 46 810121416 182022

IR 1
2426 28 30 32 34 36

Bohrungs @

Die Daten der obigen Grafiken zeigen allgemeine Informationen und kénnen je nach Werkstiick, Schnittbedingungen usw. abweichen.

o Kiihimitteldruck und -menge

o Verunreinigungen mit Filter entfernen

o Kiihimitteltemperatur

116 KORLOY

Ausgezeichnete Spanabfuhr und Schneidkantenkiihlung durch hohen Kiihimitteldruck

WerkzeugverschleiB und Kiihlpumpenbelastung negativ.
Korrekte Kiihimitteltemperatur: 20°C-22°C. Nicht bei iiber 50°C nutzen!

Der Durchmesser des Filter sollte weniger als 20 pm betragen. Verunreinigungen beeinflussen Kiihlfluss,



=] Empfohlene Schaftausfiihrungen

. ODxL Hartmetall-Ausfiihrung
Ausfiihrung Form Nr, - ” :
ODxL Gewinde | Gelétete Schneide Voll
D01 10x40 [
Zentrale D02 16x45 [}
Einspannfliche N B D03 19,05x69,8 °
15 ‘ L D04 25x70 [ J
D05 25,4x69,8 °
Frontale I I dp
Einspannflache D06 16x50 [
15° L
D07 12,7x38,1 [ ] [ ]
Zentrale —— =| I=\ D08 16x70
Einspannflache ‘ I |=| -
konisch ‘ L D09 19,05x69,8 °
D10 20x70
D11 4x28 ° [
D12 6x36 o [
Zylindrisch | @ o0 D13 10x40 ° °
DIN1835A
D15 20x50 )
D16 25x56 °
D17 10x40 [ ] [
Weldon { ,,,,,,,,,,,, | D18 12x45 ° °
DIN1835B
‘ ] D19 16x48 ° °
D20 20x50 o [
D21 25x56 °
T — ~——
Weldon { ffffffffffff —1'@D
([ ]
DIN6535HB | D22 32x60
L
D23 40x70
D24 10x40 [ ] [
D25 12x45 ([ ] [
Whistle | [~ ) D26 16x48 ° °
Notch WD
DIN1835E ‘ D27 20x50 ([ [ ]
L
D28 25x56 )
D29 32x60 °
D30 10x40 ° [
Whistle H ,,,,,,,,,,, oo D31 12x45 o °
notch
DIN6535HE ‘ L D32 16x48 ® °
D33 20x50 ° [
Spezialausfiihrungen mit Form- und GréBeninformationen auf Anfrage.
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Teil 2: Technische Information fiir _ VHM BOHRER

Einzellippe
Bezeichnung
A J 6 0,00 Durchmesser 0
7777777 — ':Ajii N oooo Lange
op 1 ””” pOoo Antrieb Code Nr.
L
(mm)
Bezeichnung oD a
KGDS 0,00-0000/paoO 2,00-2,49 18
0,00 -0000/pao 2,50-2,99 18
0.00-0000/pao 3,00-3,49 19
0.00-0000/pao 3,50-3,99 19
0.00-0000/pOoO 4,00-4,49 23
0.,00-0000/pOoO 4,50-4,99 23
0,00-0000/poO 5,00-5,49 24
0,00 -0000/pOod 5,50-5,99 26
0,00 -0000/pod 6,00-6,49 27
0,00 -0000/pao 6,50-6,99 28
0,00 -0000/pao 7,00-7,49 29
0.00-0000/pao 7,50-7,99 30
0,00 -0000/pao 8,00-8,49 31
0,00-0000/poO 8,50-8,99 31
0,00-0000/poO 9,00-8,49 31
0,00 -0000/paoO 9,50-9,99 31
0,00 -0000/pO0 10,00-10,49 31
0,00 -0000/pao 10,50-10,99 32
0,00 -0000/pao 11,00-11,49 35
0.00-0000/pao 11,50-11,99 35
0.00-0000/pao 12,00-12,49 38
0.00-0000/pod 12,50-12,99 38
0.,00-0000/paoO 13,00-13,99 38
0,00 -0000/pOoO 14,00-14,99 38
0,00 -0000/pOog 15,00-15,99 39
0,00 -0000/pO0O 16,00-16,99 39
0,00 -0000/pao 17,00-17,99 40
0.00-0000/pao 18,00-18,99 41
0.00-0000/pao 19,00-19,99 41
0,00 -0000/pao 20,00-20,99 44
0,00-0000/poO 21,00-21,99 46
0,00-0000/pOoO 22,00-22,99 49
O0,00-0000/pOoO 23,00-23,99 51
0,00 -0000/pOod 24,00-24,99 52
0,00 -0000/pao 25,00-25,99 54
0,00 -0000/pao 26,00-26,99 54
0.00-0000/pao 27,00-27,99 54
0.00-0000/pao 28,00-28,99 54
0,00 -0000/poO 29,00-29,99 56
0.,00-0000/poO 30,00-30,99 59
0,00 -0000/poO 31,00-31,99 61
0,00 -0000/pao 32,00-32,99 61
Bitte geben Sie bei der Bestellung Gesamtlange und Antriebsnummer (oder eine Zeichnung) an.
Erhéltliche Gesamtlidngen
. o Gesamtlénge
Bezeichnung Bohr 250 mm 500 mm 1000 mm 1500 mm 2000 mm
2,00-2,99 O O
KGDS 3,00-3,49 O O O
3,50-32,99 O O O (@) (@)
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Gun Drill-KGDT

Doppellippe
Bezeichnung
6 0,00 Durchmesser @
ZDI ﬂéi 7777777 "|>7777 7777% 777777777 DDEé]Eé]D Antri:sr(]Jgoede Nr.
a
L
Bezeichnung oD a
KGDT 0.00-0000/p00 6,00-6,49 35
0,00 -0000/pon 6,50-6,99 35
O0,00-0000/pon 7,00-7,49 38
0,00 -000o00/pod 7,50-7,99 38
0.00-0000/pod 8,00-8,49 38
0,00 -0000/pod 8,50-8,99 38
0,00 -0000/pod 9,00-8,49 40
O0,00-0000/p00 9,50-9,99 40
0,00 -0000/p00 10,00-10,49 40
O0,00-0000/pOn 10,50-10,99 40
0.00-0000/pO0 11,00-11,49 45
0.00-0000/pod 11,50-11,99 45
0,00 -0000/pod 12,00-12,49 45
O0,00-0000/p00 12,50-12,99 48
0,00 -0000O/pon 13,00-13,99 48
O0,00-0000/po0 14,00-14,99 48
0,00 -0000/p00 15,00-15,99 48
0.00-000o00/pod 16,00-16,99 50
0,00 -0000/pod 17,00-17,99 50
0,00 -0000/pod 18,00-18,99 50
O0,00-0000/p00 19,00-19,99 50
0,00 -0000/pon 20,00-20,99 55
O0,00-0000/pOn 21,00-21,99 55
0,00 -0000/pod 22,00-22,99 55
0.00-0000/pod 23,00-23,99 60
0,00 -0000/pod 24,00-24,99 60
0,00 -0000/pod 25,00-25,99 65
0,00 -0000/pod 26,00-26,50 65
Bitte geben Sie bei der Bestellung Gesamtldnge und Antriebsnummer (oder eine Zeichnung) an.
Erhéltliche Gesamtlangen
i Gesamtlange
Bezeichnung Bohr @ 250 mm 500 mm 1000 mm 1500 mm 2000 mm
KGDT 6,00-26,50 O O O
korLoy 119
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¢ Verwendung von PKD- oder beschichteten Wendeschneidplatten fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
o Hervorragende MaBhaltigkeit und einstellbare BohrungsgroBe

e Prazisions-Spannsystem (Hydraulisch, rotierender Aufnahmedorn)

e Maschine mit integriertem Kiihimittelsystem zur Spanabfuhr

e \erwendung von geeignetem Halter und Schneidplatte

o Wendeschneidplatteneinstellung mithilfe der Einstellvorrichtung (KIRSD-210)

Codesystem
IR T 12.000 16 135
‘ [ ] [ ] [ ] [ ] [
Ausﬁihrung Anweﬁdung BthIoch SchaﬁgrﬁBe Léiﬁge WSP-hrbBe
Wende- T Durchgang 12,0 016 135 15 15,0x3,0
schneidplatten- B Grundloch 16 16,0x3,5
Reibahlen 17 17,0x4,5
22 22,0x6,5
WSP Codesystem

Ausﬁj}hrung WSP-GrﬁBe WSP-Ausfﬁhrung Spanbfecher-

winkel
Reibahlen-WSP 1515,0x3,0 A Hervorragende Oberflachengiite, —
16 16,0x3,5 geringe Schnittgeschwindigkeit 00 0° Gusseisen
17 17,0x4,5 B  Allgem. Oberflachengiite, 06 6° Allg. Stahl
22 22,0x6,5 hohe Schnittgeschwindigkeit 12 12° Rostfrei, Al
C  Aluminium- und
Messinglegierungen
D  Grundlochbohrungen, niedriger
Vorschub
( Anwendung

.

[
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WSP
Reibahlen

[

Einspannen einer Wendeschneidplatte

(1] 2] (3]

d 90 ¢

1. Die Klemmschraube gegen 2. Anziehen der Klemmschraube 3. Entfernen Sie die
den Uhrzeigersinn (UZS) lésen (D Spitze: Gegen den UZS Wendeschneidplatte und reinigen
@ Unten: Im UZS Sie den Plattensitz

=~

O

s

4. Setzen Sie die Schneidplatte
ein und klemmen diese
anschlieBend fest
(D Spitze: Im UZS
@ Unten: Gegen den UZS

Vorrichtung zur Wendeschneidplatteneinstellung

e Bezeichnung: KIRSD-210

e Maximaler Reibahlen-Durchmesser: @ 60 x 210 mm

e Die Vorrichtung ist ebenso erhéltlich zur Einstellung spezieller Reibahlen

e Spezielle Reibahlen (auBerhalb des max. einstellbaren Bereichs) sind auf Anfrage erhéltlich

[ Einspannen einer Wendeschneidplatte mit entsprechender Vorrichtung

1. Setzen Sie die Messuhr auf '0' 2. Drehen Sie die Reibahle bis die Wende- 3. Justieren Sie die Wendeschneidplattenhdhe

schneidplatte die Messuhr ber(ihrt per Klemmschraube

(D Spitze der WSP: +0,015/ +0,020 mm
@ Boden der WSP: +0,005 / +0,010 mm
@ Verjiingung: 0,010-0,015 mm

[

Verjiingung

e Garantiert geringe Schneidlasten und hervorragende Oberflachengiite mit guter Spanabfuhr

* Ungenaue Justierung der Jiingung kann einen instabilen Prozess und VerschleiB der Wendeschneidplatte hervorrufen
 Das MaB der Verjiingung der Wendeschneidplatte im unteren Bereich sollte weniger als 0,010 - 0,015 mm betragen im Vergleich zum oberen Bereich

[

Justieren der Wendeschneidplatte per Mikrometer

Hinweis: Die Verwendung eines Mikrometers wird aufgrund der Gefahr
von Ausbriichen an der Schneide nicht empfohlen.
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Wendeschneidplattenreibahlen

&) Empfohlene Schnittbedingungen

WSP Ausfiihrung Schnittgeschwindigkeit ve (m/min)
Werkstoff Vorschub fn (mm/U)
Spanwinkel Ausfihrung Beschichtet | Unbeschichtet Cermet
A 0,1-0,4 60-80 40-60
Kohlenstoffstahl, 6 B 0.1-0.3 110-160
Stahl 80-120 60-80
D 0,05-0,2
A 0,1-0,4 40-60 20-40
Paustahl, 6 B 0,1-0,3 110-160
Legierungsstahl 80-120 60-80
D 0,05-0,2
. A 0,1-0,4 20-60 20-40 20-60
Hochlegierter
Stahl, 6 B 0,1-0,3
40-80 40-60 40-80
Werkzeugstahl b 0.05.0.2
A 0,1-0,3 40-60 20-40 40-60
Rostfreier Stahl 12 B 0,1-0,2
60-80 40-60 60-80
D 0,05-0,2
A 0,1-0,3 60-100 40-60
Gusseisen 0,6 B 0,1-0,25
80-120 60-80
D 0,05-0,2
B 0,1-0,3 160-200
Alu-Legierung 12 c 0,15-0,3 150-250
D 0,05-0,2 110-200
B 0,1-0,2
Kupferlegierung 0 80-100
D 0,05-0,2
NE-Metall 0 B 0,1-0,3 10-70
&] Zubehor
Klemme Keil Klemmschraube Keilschraube Klemmschliissel Keil Schliissel
Gro6Be Reibahle @) ) )
\\/ @ @\)\ﬁ @3\\%\\ (NYLOK) ﬁ /§
10,0-11,9 CV 15 AW2430
DHA0308 HS0306 HW15L HW15L
12,0-17,9 CV 16 AW2435
18,0-27,9 Cv17 AW3240
DHA0409 HS0406 HW20L HW20L
28,0-31,9 Cv 22 AW3260
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WSP

Reibahlen

5] Wendeschneidplatten fiir Reibahlen

W
L
(mm)
Bezel Sorte MaBe Spanwinkel
ezeichnung : = Typ o
K10 (unbesch.) BPK110 (TiAIN) BPK210 (TiN) L w S (a°)

RI 15-A06 e} 15 3.0 1.5 A 6°
15-A12 O 15 3.0 1.5 A 12°
15-B06 o} o} 15 3.0 1.5 B 6°
15-B12 O 15 3.0 1.5 B 12°
16-A06 e} 16 3.5 1.5 A 6°
16-A12 0] 16 35 1.5 A 12°
16-B06 O O 16 35 1.5 B 6
16-B12 o 16 3.5 1.5 B 12°
17-A06 (@) 17 4.5 2.0 A 6
17-A12 O 17 4.5 2.0 A 12°
17-B06 O O 17 4.5 2.0 B 6°
17-B12 e} 17 4.5 2.0 B 12°
22-A06 O 22 6.5 3.0 A 6
22-A12 0] 22 6.5 3.0 A 12°
22-B06 o} O 22 6.5 3.0 B 6°
22-B12 O 22 6.5 3.0 B 12°

&] Spanwinkel der Wendeschneidplatte

00 06 12
Anwendung Fir Gusseisen Fir allgemeine Bearbeitung Fur rostfreier Stahl und Aluminium
&) Wendeschneidplattenausfiihrung
Typ Form Schnittbedingung Typ Form Schnittbedingung
15°4 75°
| lrmnte |
A i orin eg : c / \ von Aluminium,
gennge f Messinglegierungen
Schnittgeschwindigkeit k
%0° /\ Aligemeine 30° /\
B ] Bearbeitung, D 7 Grundlochbohrungen,
i hohe i niedriger Vorschub
Schnittgeschwindigkeit
)
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WSP Reibahlen-IRT

Durchgangsbohrung

é

@D *ﬁ; ;;;;;; 5 f%} E= ad
0
02 I8
(mm)
Bezeichnung @D 0 01 02 03 L ad WSP
IRT 10.000-16125-15 10 15 30 75 45 125 16 RI 15
11.000-16125-15 11 15 30 75 45 125 16 RI 15
12.000-16135-16 12 16 30 85 45 135 16 RI 16
13.000-16135-16 13 16 30 85 45 135 16 Rl 16
14.000-16135-16 14 16 30 85 45 135 16 Rl 16
15.000-16135-16 15 16 30 85 45 135 16 Rl 16
16.000-20155-16 16 16 30 100 50 155 20 Rl 16
17.000-20155-16 17 16 30 100 50 155 20 Rl 16
18.000-20155-17 18 17 30 100 50 155 20 RI17
19.000-20155-17 19 17 30 100 50 155 20 RI17
20.000-25165-17 20 17 30 110 56 165 25 RI17
21.000-25165-17 21 17 30 110 56 165 25 RI17
22.000-25165-17 22 17 30 110 56 165 25 RI17
23.000-25165-17 23 17 30 110 56 165 25 RI17
24.000-25165-17 24 17 30 110 56 165 25 RI17
25.000-25165-17 25 17 30 110 56 165 25 RI17
26.000-25165-17 26 17 30 110 56 165 25 RI17
27.000-25165-17 27 17 30 110 56 165 25 RI17
28.000-32165-22 28 22 30 110 56 165 32 Rl 22
29.000-32165-22 29 22 30 110 56 165 32 Rl 22
30.000-32165-22 30 22 30 110 56 165 32 Rl 22
31.000-32165-22 31 22 30 110 56 165 32 Rl 22
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WSP Reibahlen-IRB

WSP
Reibahlen

Grundlochbohrung mit Kiihimittelloch

é

2
L2 I
(mm)
Bezeichnung oD 0 01 02 03 L ad WSP
IRB 10.000-16125-15 10 15 30 75 45 125 16 RI 15
11.000-16125-15 11 15 30 75 45 125 16 RI 15
12.000-16135-16 12 16 30 85 45 135 16 RI 16
13.000-16135-16 13 16 30 85 45 135 16 Rl 16
14.000-16135-16 14 16 30 85 45 135 16 RI 16
15.000-16135-16 15 16 30 85 45 135 16 Rl 16
16.000-20155-16 16 16 30 100 50 155 20 Rl 16
17.000-20155-16 17 16 30 100 50 155 20 Rl 16
18.000-20155-17 18 17 30 100 50 155 20 RI17
19.000-20155-17 19 17 30 100 50 155 20 RI17
20.000-25165-17 20 17 30 110 56 165 25 RI17
21.000-25165-17 21 17 30 110 56 165 25 RI17
22.000-25165-17 22 17 30 110 56 165 25 RI17
23.000-25165-17 23 17 30 110 56 165 25 RI17
24.000-25165-17 24 17 30 110 56 165 25 RI17
25.000-25165-17 25 17 30 110 56 165 25 Rl 17
26.000-25165-17 26 17 30 110 56 165 25 RI17
27.000-25165-17 27 17 30 110 56 165 25 RI17
28.000-32165-22 28 22 30 110 56 165 32 Rl 22
29.000-32165-22 29 22 30 110 56 165 32 Rl 22
30.000-32165-22 30 22 30 110 56 165 32 Rl 22
31.000-32165-22 31 22 30 110 56 165 32 Rl 22

KORLOY 127



Teil 3: Technische Information fiir _ REIBAHLEN

Spannfutter/Maschinenreibahlen

&) Empfohlene Schnittbedingungen

Durchmesser
Werkstoff Harte (HB) Schnittbedingung
-09 @10-25 @26-60
vc (m/min) 8-12 8-12 8-12
-100kg/mm®
fn (mm/U) 0,15-0,25 0,20-0,40 0,30-0,50
Stahl
vc (m/min) 5-10 5-10 5-10
100-140kg/mm?®
fn (mm/U) 0,10-0,20 0,15-0,25 0,20-0,40
vc (m/min) 6-12 6-12 8-15
HB-220
fn (mm/U) 0,15-0,30 0,30-0,50 0,40-0,80
Gusseisen
vc (m/min) 5-10 5-10 8-12
HB 220-
fn (mm/U) 0,10-0,20 0,20-0,35 0,30-0,50
vc (m/min) 8-12 10-15 10-15
Messing HB 50-120
fn (mm/U) 0,10-0,15 0,15-0,25 0,25-0,40
vc (m/min) 8-12 10-15 10-15
Bronze HB 60-100
fn (mm/U) 0,10-0,15 0,15-0,25 0,25-0,40
vc (m/min) 15-25 15-25 20-30
Alu Legierung HB 90-120
fn (mm/U) 0,15-0,25 0,25-0,40 0,40-0,70
vc (m/min) 15-30 20-35 30-40
Kunstharz -
fn (mm/U) 0,15-0,25 0,25-0,40 0,40-0,50
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Maschinenreibahlen-SCRS

Maschinen

Reibahle

Maschinenreibahlen

o]

zd] ZD[ | @d
2l 0
L L
Bild 1 Bild 2
(mm)
. Anzahl .
Bezeichnung Spannuten oD ad 0 04 L Bild
SCRS 050S 4 5,0 6,0 20 40 100 1
060S 4 6,0 6,0 20 40 115 1
070S 4 7,0 8,0 20 40 125 1
080S 4 8,0 8,0 20 40 135 1
090S 4 9,0 10,0 20 45 140 1
100B 4 10,0 10,0 25 50 145 2
110B 4 11,0 12,0 25 50 150 2
120B 4 12,0 12,0 25 50 160 2
130B 4 13,0 16,0 25 50 165 2
140B 6 14,0 16,0 25 50 170 2
150B 6 15,0 16,0 30 50 180 2
160B 6 16,0 16,0 30 50 190 2
180B 6 18,0 20,0 30 55 210 2
200B 6 20,0 20,0 40 60 230 2
Maschinenreibahlen-SCRH
QDT g ud[ @D[ ﬁ 24
01 il
L L
Bild 1 Bild 2
(mm)
. Anzahl .
Bezeichnung Spannuten oD ad 0 01 L Bild
SCRH 050S 4 5,0 6,0 20 40 100 1
060S 4 6,0 6,0 20 40 115 1
070S 4 7,0 8,0 20 40 125 1
080S 4 8,0 8,0 20 40 135 1
090S 4 9,0 10,0 20 45 140 1
100B 4 10,0 10,0 25 50 145 2
110B 4 11,0 12,0 25 50 150 2
120B 4 12,0 12,0 25 50 160 2
130B 4 13,0 16,0 25 50 165 2
140B 6 14,0 16,0 25 50 170 2
150B 6 15,0 16,0 30 50 180 2
160B 6 16,0 16,0 30 50 190 2
180B 6 18,0 20,0 30 55 210 2
200B 6 20,0 20,0 40 60 230 2
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Maschinenreibahlen-TCRS

M.T No.
o e
)
L
(mm)
. Anzahl
Bezeichnung Spannuten oD Q L M,T No,

TCRS 070 4 7,0 20 150 1

080 4 8,0 20 150 1

090 4 9,0 20 160 1

100 4 10,0 25 160 1

110 4 11,0 25 170 1

120 4 12,0 25 170 1

130 4 13,0 25 180 1

140 6 14,0 25 190 1

150 6 15,0 30 200 2

160 6 16,0 30 200 2

180 6 18,0 30 220 2

200 6 20,0 40 230 2

250 6 25,0 40 260 3

280 8 28,0 40 270 3

300 8 30,0 50 290 3

Maschinenreibahlen-TMRS
M.T No.
zDI —_
0N
(mm)
. Anzahl
Bezeichnung Spannuten oD Q 01 L M,T No,

TMRS 070 4 7,0 60 60 150 1

080 4 8,0 70 70 150 1

090 4 9,0 70 70 160 1

100 4 10,0 75 75 170 1

110 4 11,0 75 75 170 1

120 4 12,0 80 40 180 1

130 4 13,0 85 40 190 1

140 6 14,0 90 45 210 1

150 6 15,0 90 45 215 2

160 6 16,0 100 50 220 2

180 6 18,0 105 50 225 2

200 6 20,0 120 50 240 2

250 6 25,0 130 50 270 3

280 8 28,0 140 50 280 3

300 8 30,0 150 50 290 3
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Codesystem

Ausfij}hrung

PKD Reibahlen

&) Empfohlene Schnittbedingungen (Fiir Hochgeschwindigkeits- und Hochprézisionsbearbeitung)

Anzahl der
Spannuten

2 2 Spannuten

Durchmesser

070 07,0

Werkstoff

vc (m/min)

fn (mm/U)

Aluminiumlegierung

50-250

0.05-0.20

Sy — =
ENIC)
I
(mm)
Bezeichnung S|;:1rr‘|znaur;:en oD ad 0 L
PDR 2050 2 5,0 6,0 30 65
2060 2 6,0 6,0 40 75
2070 2 7,0 8,0 40 75
2080 2 8,0 8,0 40 75
2090 2 9,0 10,0 40 85
2100 2 10,0 10,0 40 85
2120 2 12,0 12,0 50 95
2140 2 14,0 16,0 50 95
2150 2 15,0 16,0 50 100
4160 4 16,0 16,0 50 100
4180 4 18,0 20,0 60 110
4200 4 20,0 20,0 60 110
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o Fir hochste Leistung in der Bearbeitung von Stahl mit hoher Zugfestigkeit und Harte (niedriger in der Gussbearbeitung)
e Gute Verarbeitung und VerschleiBfestigkeit verlangern die Standzeiten
o Uber 30% hdhere Produktivitit, Oberflachenrauigkeit und Standzeit im Vergleich zu Hartmetall-Reibahlen

? ey Y 2%y L4 z/(?r ?r" 2Yp
Lermet Reibanier

7

WSP Codesystem

KCR 100 070  130L

KORLOY Gefmet Reamer Durchrhesser Lange der Spannuten GesaMtlénge
(KORLOY Cermet Reibahlen) — —

100 070 130L

“] Empfohlene Schnittbedingungen

Werkstoff Harte fz (mm/2) vc (m/min)
Kohlenstoffstahl unter 30HRC 0,1-0,4 50-80
Kohlenstoffreicher Stahl, 30-40HRC 0,1-0.4 80-120
Leglerungsstahl 40-50HRC 0,1-0,4 50-80
Legierungsstahl Uber 50HRC 0,05-0,2 30-60
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Cermet

Reibahlen

Cermet Reibahlen-KGR

c
Y
| i
o] B — —_—
01
02
Standardausfiihrung
(mm)
. Anzahl
Bezeichnung Spannuten oD ad 01 L
KCR 060-079-25-70L 2 6,0-7,9 8 25 70
080-099-035-90L 2 8,0-9,9 10 35 90
100-119-050-100L 4 10,0-11,9 12 50 100
120-159-060-110L 4 12,0-15,9 12 60 110
160-199-060-110L 4 16,0-19,9 16 60 110
200-259-060-110L 4 20,0-25,9 20 60 110
260-300-070-130L 4 26,0-30 25 70 130
Spannutenlange und Langeniiberhang auf Anfrage. Maximale Uberhanglange betragt 150mm.
C o
\ _— ¢
Ji===== |
oD | == = = = -— |@d
JE==
181
02
L
Kundenspezifische Ausfiihrung
(mm)
. Anzahl o
Bezeichnung Spannuten @D ad 01 02 L a
KCR OOO-00O0-00000 2-4 8,0-25,9 12-30 7-18 2-15 70 10-60°
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Raumreibahle

Durchmesser @3,0-025,0

Raumreibahle-HBRE

Hoher Steigungswinkel (45°) verbessert die Bearbeitung

Hochpréazise bei Durchgangsbohrungen mit langer Standzeit

Hochste Prézision, liberragende Oberflachenrauigkeit, starke Schneidkante und hervorragende Spanabfuhr

(mm)

Bezeichnung Sp;r:!znatnlen @D Qd 01 02 L Typ
HBRE 030 3 3,0 3,0 20 40 70 Solid
040 3 4,0 4,0 25 40 70 Solid
060 4 6,0 6,0 30 50 80 Solid
080 4 8,0 8,0 30 60 100 Solid
100 4 10,0 10,0 30 60 100 Solid

120 4 12,0 12,0 40 70 120 Top Solid

160 6 16,0 16,0 40 80 130 Top Solid

200 6 20,0 20,0 50 90 150 Top Solid

250 6 25,0 25,0 50 90 150 Top Solid
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SPINDELWERKZEUGE

Vorspindelwerkzeug

Vor-/ Feinspindelwerkzeuge

Auspindelwerkzeuge




DBC

BT-DBC

,,,,,,

Gehause

Kassette

(mm)
Bezeichnung Ausdrehbereich @D
L Max. Bohrtiefe
Micro-Bohrkopf kg Gehause (Grundkorper) kg Min Max
DBC2528S 0,3 BT30-MD25F-90R 0,4 28 35 140 93
DBC3235S 0,4 BT30-MD32F-80R 0,4 35 46 145 114
DBC4046S 0,6 BT30-MD40F-80R 0,5 46 58 150 119
DBC5058S 1,1 BT30-MD50F-70 0,8 58 74 150 128
DBC2528S 0,3 BT40-MD25F-105R 1,9 28 35 165 100
DBC3235S 0,4 BT40-MD32F-115R 2,4 35 46 180 110
DBC4046S 0,6 BT40-MD40F-110R 2,7 46 58 180 130
DBC5058S 1,1 BT40-MD50F-100R 2,7 58 74 180 130
DBC6374S 2,0 BT40-MD63F-90 3,6 74 94 180 150
DBC8094S 3,5 BT40-MD80F-100 4,8 94 120 200 173
DBC2528S 0,3 BT50-MD25F-120R 47 28 35 180 100
DBC3235S 0,4 BT50-MD32F-235R 5,3 35 46 300 180
DBC4046S 0,6 BT50-MD40F-230R 5,6 46 58 300 250
DBC5058S 1,1 BT50-MD50F-250R 6,5 58 74 330 280
DBC6374S 2,0 BT50-MD63F-240R 8,4 74 94 330 280
DBC8094S 3,5 BT50-MD80F-175 9,5 94 120 275 225
DBC120S 5,3 BT50-MD80F-175 9,5 120 175 275 235
&) Zubehor
Zubehor
Bereich
Kopf Federstift Schraube Schliissel Kassette Stellschraube| Schliissel |Klemmschraube| Torx Schliissel
Typ # & w a @ w /Q
DBC2528S DB(C2528 SP0308 BX0415 Lw-3 BCC28 BT0306
DBC3235S DBC3235 SP0410 BX0515 Lw-4 BCC35 BT0308 HW-1.5 FTKA2565 TRX7
DBC4046S DBC4046 SP0516 BCC46 BT0410
DBC5058S | DBC5058 | SP0616 BX0620 H-5 BCC58 BT0412 Hw-2 FTNAO408 TRK1S
DBC6374S DBC6374 SP1018 BX0830 LW-6 BCC74 BT0516 LW-2.5
DBC8094S DBC8094 SP1020 BX1035 Lw-8 BCC94 BT0620 Lw-3 BFTX0STIN TRX20
DBC120S DBC120N SP1020 BX0830 LW-6.0 BCC120 BT0830 LW-4.0 BFTX0511N TRX20
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Aufsatz méglich TTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTTT

‘ BT50 = FMD50 - 85 + TBC 1308

Gehéause / Grundkﬁrper Kopf—Set

' 1BC Spindelwerkzeug & Merkmale

Schiene

Gehause

sssssss




TBC

&) TBC Spindelwerkzeug Schnittbedingung

Material Harte (HB) Tip (Sorte) Vorschub fn (mm/U)
Allgemein ADC12 "N" Material 0,1
Baustahl SS41 (HB160) P Material 0,1
Stahl S45C (H250) P Material 0,1
Rostfreier Stahl SUS304 M Material 0,1
Gusseisen FC25 (HB250) K Material 0,1
&] Ausdrehbereich
Durchmesser (@)
Kopfbezeichung : Gehéuse Kopf-Set WSP
min max

TBC130 130 180 FMD50 TBC130S CCMT12040]

TBC175 175 225 FMD50 TBC175S CCMT120401]

TBC220 220 270 FMD50 TBC220S CCMT12041]

TBC265 265 315 FMD50 TBC265S CCMT12041

TBC310 310 390 FMD50 TBC310S CCMT12041]

TBC385 385 465 FMD50 TBC385S CCMT12041

TBC460 460 540 FMD50 TBC460S CCMT120400
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- Gewuchtetes Feinspindelwerkzeug

7

o Breiter Ausspindelbereich fiir groBe Durchmesser: @130-0540mm

e Umwandlung zu TBC - Ausspindelkopf und Schienen geeignet, unterschiedliche
Kassetten (Mikrokassette & Auswuchtblock)

¢ Verschiedene Schneidplatten je nach Aufsatz maglich: CCMT09T3/1204, TPMT1103
(Cermet, cBN, PKD)

Codesystem

BT50 -

FMD50 - 85 + FBC 130S

Gehause / Grundkérper Kopf-Set

[

FBC Spindelwerkzeug & Merkmale

Schiene

/ R .. .
Gehéduse
Grundkdrper /

<

7

Keil P Kassette: Auswuchtblock wsp
. Kassette FCC130 FCB130 CCGT09T3IC]
K o, CCMT12040]]
: TPGT1103010]
Auswuchtblock
&] FBC Schnitthedingung
) Durchmesser (0) Verfiighare Schneideinsétze
Kopfbezeichnung min - Kopf-Set (nutzbare WSP in Klammern)
FBC130 130 180 FBC130S (TBR130+FCC130+FCB130)
FBC175 175 225 FBC175S (TBR175+FCC130+FCB130) | ' B05130-C09
FBC220 220 270 FBC220S (TBR220+FCC130+FCB130) g%':";ggszmm’ CCGTO9TSLIL)
FBC265 265 315 FBC265S (TBR265+FCCTA0HFCBI0) | oo o
FBC310 310 390 FBC310S (TBR310+FCC310+FCB310) | oo
FBC385 385 465 FBC385S (TBRBB5+FCC310+FCB310) | (rpyT1108010, TPGT110301L)
FBC460 460 540 FBC460S (TBR460+FCC310+FCB310)
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TBC, FBC

97 Bite

Insert
Jlomet

@D

Rail

Balance Block

(mm)
Bezeichnung Ausdreh-
Vorspindeln (TBC) Feinspindeln (FBC) bereich
-

(ScITIIiZ(:u'z(:IQ:sss‘:tte) L [ (Schiene+K:::e:(tngl-\ﬁz\tmuchtblock) L [\ | Min Max
BT50- FMD50- 85 | 59 | TBC130S (TBR130+BCC1348) 175 3,5 | FBC130S (TBR130+FCC130+FCB130) 182 3,8 | 130 180
155 | 7,9 | TBC130S (TBR130+BCC1348) 245 3,5 | FBC130S (TBR130+FCC130+FCB130) 252 3,8 |130 180
205 | 9,7 | TBC130S (TBR130+BCC1348) 295 3,5 | FBC130S (TBR130+FCC130+FCB130) 302 3,8 | 130 180
255 | 10,4 | TBC130S (TBR130+BCC1348) 345 3,5 | FBC130S (TBR130+FCC130+FCB130) 352 3,8 | 130 180
85 | 59 | TBC175S (TBR175+BCC1348) 175 3,9 | FBC1758 (TBR1754FCC130+FCB130) 182 41 | 175 225
155 | 7,9 | TBC175S (TBR175+BCC1348) 245 3,9 | FBC175S (TBR1754FCC130+4FCB130) 252 41 | 175 225
205 | 9,7 | TBC175S (TBR175+BCC1348) 295 3,9 | FBC175S (TBR1754FCC1304FCB130) 302 41 | 175 225
255 | 10,4 | TBC175S (TBR175+BCC1348) 345 3,9 | FBC1758 (TBR1754FCC130+FCB130) 352 41 | 175 225
85 | 59 | TBC220S (TBR220+BCC1348) 175 4,3 |FBC220S (TBR220+FCC1304FCB130) 182 4,5 | 220 270
155 | 7,9 | TBC220S (TBR220+BCC1348) 245 4,3 |FBC220S (TBR220+FCC1304FCB130) 252 4,5 | 220 270
205 | 9,7 | TBC220S (TBR220+BCC1348) 295 4,3 |FBC220S (TBR220+FCC130+FCB130) 302 45 | 220 270
255 | 10,4 | TBC220S (TBR220+BCC1348) 345 4,3 |FBC220S (TBR220+FCC130+FCB130) 352 4,5 | 220 270
85 | 59 | TBC265S (TBR265+BCC1348) 175 4,5 |FBC265S (TBR265+FCC130+4FCB130) 182 4,6 | 265 315
155 | 7,9 | TBC265S (TBR265+BCC1348) 245 4,5 |FBC265S (TBR265+FCC1304FCB130) 252 4,6 | 265 315
205 | 9,7 | TBC265S (TBR265+BCC1348) 295 4,5 |FBC265S (TBR265+FCC1304FCB130) 302 4,6 | 265 315
255 | 10,4 | TBC265S (TBR265+BCC1348) 345 4,5 |FBC265S (TBR265+FCC3104FCB310) 352 4,6 | 265 315
85 | 59 | TBC310S (TBR310+BCC1354) 175 55 |FBC310S (TBR310+FCC310+FCB310) 182 55 | 310 390
155 | 7,9 | TBC310S (TBR310+BCC1354) 245 55 | FBC310S (TBR310+FCC310+FCB310) 252 55 | 310 390
205 | 9,7 | TBC310S (TBR310+BCC1354) 295 55 |FBC310S (TBR310+FCC310+FCB310) 302 55 | 310 390
255 | 10,4 | TBC310S (TBR310+BCC1354) 345 55 | FBC310S (TBR310+FCC310+FCB310) 352 5,5 | 310 390
85 | 59 | TBC385S (TBR385+BCC1354) 175 5,8 |FBC385S (TBR385+FCC3104FCB310) 182 5,8 |385 465
155 | 7,9 | TBC385S (TBR385+BCC1354) 245 5,8 |FBC385S (TBR385+FCC3104FCB310) 252 5,8 | 385 465
205 | 9,7 | TBC385S (TBR385+BCC1354) 295 5,8 |FBC385S (TBR385+FCC3104FCB310) 302 5,8 | 385 465
255 | 10,4 | TBC385S (TBR385+BCC1354) 345 5,8 |FBC385S (TBR385+FCC3104FCB310) 352 5,8 | 385 465
85 | 59 | TBC460S (TBR460+BCC1354) 175 12,8 |FBC460S (TBR460+FCC3104FCB310) 182 12,8 | 460 540
155 | 7,9 | TBC460S (TBR460+BCC1354) 245 12,8 |FBC460S (TBR460+FCC3104FCB310) 252 12,8 | 460 540
205 | 9,7 | TBC460S (TBR460+BCC1354) 295 12,8 |FBC460S (TBR460+FCC3104FCB310) 302 12,8 | 460 540
255 | 10,4 | TBC460S (TBR460+BCC1354) 345 12,8 |FBC460S (TBR460+FCC3104FCB310) 352 12,8 | 460 540

« Bits fur FBC werden separat verkauft.
KorLOY 141



Teil 4: Technische Information fiir _ SPINDELWERKZEUGE

BT-SMB Mini Modularer Ausspindelkopf

218
SXlop| (243
1DIV = @0.02mm
(mm)
Bezeichnung Kopf (Modular) Aufsatz L L1
BT40 - MD40F - 60 SMB4022 BB18-O(S) 122,5 60 2,8
BT50 - MD40F - 60 SMB4022 BB18-O(S) 122,5 60 5,4
Spindelkopf Aufsatz MD Nr. L
SMB4022 BB18-O(S) BTOO-MD40T 62.5 0.6
« KuhImittelsystem nicht erhaltlich.
Aufsatz: BBTyp (fiir SMB)
L ‘ Lo
S
@d — e | R _ o i
@D (Ausdrehbereich)
(mm)
. Ausdrehbereich
Bezeichnung : S L1 L2 WSP WSP-Schraube
Min Max
BB 18-7(S) 7 27 3,5 30 30 TBGTO601[1IL BFTX0204A
18-9(S) 9 29 4,5 30 40 TPGT0802[][]L BFTX0204A
18-11(S) 11 31 55 30 45 TPGT11030JLIL BFTX0307A
18-13(S) 13 33 6,5 40 45 TPGT11030]LIL BFTX0307A
18-15(S) 15 35 75 40 50 TPGT110301LIL BFTX0307A
18-17(S) 17 37 8,5 40 50 TPGT11030JLIL BFTX0307A
&] Zubehor
Basis Option
Bereich
Spindelkopf Konusschraube Schliissel Aufsatz Grundkérper
e W = ~ A2 &
SMB SMB4022 BTT1013F LW-5 BB18 MD40F
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SMB/KMB

BT-KMB Modularer Ausspindelkopf

—C
\

@78

1DIV = ©0.02mm
(mm)
Bezeichnung Kopf (Modular) Aufsatz L L1
BT40 - MD63F - 64 KMB6336 BB18-L1(S) 141 64 5,5
BT50 - MD63F - 75 KMB6336 BB18-L(S) 152 75 7,0
Spindelkopf Aufsatz MD Nr. L [a\
KMB6336 BB18-[(S) BTIC)-MD63F 77 2.2
+ Kihimittelsystem ist optional erhéltlich

Aufsatz: BBTyp (fiir KMB)

L1

Lo

@d

@D (Ausdrehbereich)

(mm)
. Ausdrehen (Zentriert) Ausdrehen (AuBen)
Bezeichnung - - S L1 L2 WSP WSP-Schraube
Min Max Min Max
BB 18-7 (S) 7 40 43 91 3,5 30 30 TBGTO601[]IL BFTX0204A
18-9 (S) 9 42 45 93 4,5 30 40 TPGT0802[][]L BFTX0204A
18-11 (S) 1 44 47 95 55 30 45 TPGT1103JLIL BFTX0307A
18-13 (S) 13 46 49 97 6,5 40 45 TPGT1103JLIL BFTX0307A
18-15 (S) 15 48 51 99 75 40 50 TPGT1103JLIL BFTX0307A
18-17 (S) 17 50 53 101 8,5 40 50 TPGT1103JLIL BFTX0307A
&] Zubehor
Basis Option
Bereich
Spindelkopf Konusschraube Schliissel Aufsatz Grundkérper
& = - ed W
KMB KMB6336 BTT1620F LW-8 BB18 MDG63F
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BT-SMH Mini Modularer Ausspindelkopf (fiir hohe Prazision)

(mm)
Bezeichnung Kopf (Modular) Aufsatz L L1
BT40 - MD40F - 60 SMH4022 BB16-O(S) 109 60 3,0
BT50 - MD40F - 60 SMH4022 BB16-O(S) 109 60 6,0
Spindelkopf Aufsatz MD Nr. L [
SMH4022 BB18-0(S) BTOO-MD40F 49 2.7

« Kuhimittelsystem nicht erhéltlich

[

Aufsatz: BBTyp (fiir SMH)

ad

(mm)
i Ausdrehbereich @D .
Bezeichnung - S L1 L2 WSP WSP-Schraube Schliissel
Min Max
BB 16-5(S) 5,5 19 2,75 34 20 WBGTO0601[] L BFTX0203A TRX06
16-7(S) 7 21 3,5 34 30 TBGTO601L]LIL BFTX0204A TRX06
16-9(S) 9 23 4,5 34 40 TPGT0802[][]L BFTX0204A TRX06
16-11(S) 11 25 5,5 34 45 TPGT1103JLIL BFTX0307A TRX10
16-15(S) 15 29 75 34 50 TPGT1604[10IL BFTX0307A TRX10
16-19(S) 19 33 9,5 34 60 TPGT1103JLIL BFTX0410A TRX15
&] Zubehor
Bereich Spindelkopf Konusschraube Schliissel Aufsatz Grundkorper
Typ
SMH SMH4022 BTT1013F LW-5 BB16 MD40F
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- Fiir verschiedene Grundkérper geeignet

¢ Spindeln und Riickwértsspindeln mit hohen Geschwindigkeiten
¢ Hochprazise Auswuchtung: G2.5; Kopf: G6.3
¢ Min. Einstellschritt: 2um

Codesystem
EFBH: = 32 == 33 8
[ ] [} [ ] [ ]
AusspinHeI-Kopf Sch}aﬂ- Min. Bohrungs- Balanbe Typ
(Fine Boring Head) durchmesser durchmesser Gewuchtet
[ [

Empfohlene Geschwindigkeiten Spindeldurchmesser einstellen

FBH Arbeitsgeschwindigkeiten 2;m einstellbar

2000
Halter: HSK63A Standard (G2.5)

FBH1920 FBH2526 FBH3233 FBH4042 FBH5053 FBH6368  FBH6398 FEHE092 .
Ausgangsposition 0,002 0,004

/\W Einstellposition Einstellposition
\ \

\

\

-

V (m/min)

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm

sss 888833888 s3888ss s s 0,006 0,008 0,010
Einstellposition Einstellposition Einstellposition

FBH Standard Typ s
FBH verbesserter Typ s

[ [

Riickwartsspindeln
7

Einstellen der Bearbeitungsrichtung

.....
.....

_

7

|| || Vorwérts Rickwérts

Einfacher Wechsel der Bearbeitungsrichtung
durch Drehen des FBB-Aufsatzes.
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BT-FBH/B

_ SPINDELWERKZEUGE

Mikro-Bohrstange (ausgewuchtet)

T | ]
: :W%H

]
M Kuhlbohrung

Basishalter

@D

Aufsatz

Mikro-Bohrstange

(mm)
Bezeichnung Ausdrehbereich @D Max. 0O
Kopf Aufsatz Gehause (Grundkorper) Min Max L Bohrtiefe

FBH1920B FBB20N-[I-[ ][] BT30- MD19F- 70R 20 (24) 26 (30) 103 60 0,5
FBH2526B FBB26N-[ - ][] MD25F - 90R 26 (32) 34 (40) 127 80 0,7
FBH3233B FBB33N-[-[ ][] MD32F - 80R 33 (40) 43 (50) 121 80 0,8
FBH4042B FBB42N-[-[ ][] MD40F - 80R 42 (50) 54 (62) 127 96 1,1
FBH5053B FBB53N-[-[ ][] MD50F - 70 53 (65) 70 (82) 127 97 1,7
FBH1920B FBB20N-[-[ ][] BT40- MD19F- 70R 20 (24) 26 (30) 103 45 1,9
FBH2526B FBB26N-[ -[ ][] MD25F - 95R 26 (32) 34 (40) 133 59 2
FBH3233B FBB33N-[-[ ][] MD32F - 100R 33 (40) 43 (50) 141 77 2,5
FBH4042B FBB42N-[-[ ][] MD40F - 115R 42 (50) 54 (62) 162 107 3,1
FBH5053B FBB53N-[ -[ ][] MD50F - 105 53 (65) 70 (82) 162 135 3,5
FBH6368B FBB68N-[ -[1[] MD63F - 110 68 (90) 100 (122) 181 154 6,3
FBH6398B FBB68N-[ -[ ][] MD63F - 135 98 (120) 150 (172) 206 179 7.1
FBH8098B FBB68N-[-[ ][] MD8OF - 100 98 (120) 150 (172) 171 144 8,3
FBH1920B FBB20N-[-[ ][] BT50- MD19F- 85 20 (24) 26 (30) 118 80 52
FBH2526B FBB26N-[-[ ][] MD25F - 105R 26 (32) 34 (40) 142 59 5,8
FBH3233B FBB33N-[-[ ][] MD32F - 110R 33 (40) 43 (50) 151 77 6
FBH4042B FBB42N-[-[ ][] MD40F - 195R 42 (50) 54 (62) 242 130 6,3
FBH5053B FBB53N-[-[][] MD50F - 225R 53 (65) 70 (82) 282 182 6,6
FBH6368B FBB68N-[ -[ ][] MD63F - 230R 68 (90) 100 (122) 301 220 7,2
FBH6398B FBB68N-[-[ ][] MD63F - 195R 98 (120) 150 (172) 266 191 8,5
FBH8098B FBB68N-[I-[ ][] MD80OF - 175 98 (120) 150 (172) 246 208 12,8

FBB-Einsétze sind in zwei Ausfihrungen erhaltlich: Standard Typ: FBBOCIN, Skalierbarer Typ: FBBOICIN-1

AuBerdem sind Einsatze fur verschiedene WSP erhaltlich: FBBCICIN-[1-C09 or T11
FBBLILCIN, FBBLICN-1: TPGT, TPGW0802[1JL
FBBOCIN--C: CCMT,CCGT06020JL

FBBOICIN-C1-C09: CCMT,CCGTO9T30ICL

FBBOCIN-CI-T11: TPGT11030C0L

W Micro-Bohrkopf

FBH1920 B} "cver 1o

+ Durchgangskuhimittelsystem verfagbar

(mm)
Bezeichnung Ausdrehbereich 0D L Einstellbereich MD No.
Min Max

FBH - 1920B 20 26 (30) 33 0,4 mm MD1911 0,06
2526B 26 34 (40) 37 0,4 mm MD2514 0,12

3233B 33 43 (50) 41 @0,5 mm MD3218 0,24

4042B 42 54 (62) 47 @0,5 mm MD4022 0,41

5053B 53 70 (82) 57 0,6 mm MD5028 0,8

6368B 68 100 (122) 71 0,8 mm MD6336 1,7

6398B 98 150 (172) 71 0,8 mm MD6336 2,35

Grundhalter, Képfe und Aufsatze sind jeweils separat bestellbar
(): Maximaler Ausdrehbereich mit Verlangerung
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S-FBH/B

FBH/B

oL

Mikro-Bohrstange

Kuhimittelbohrung

AN
(mm)
_ Schaft Ausdrehbereich Bezeichnung .
Bezeichnung 0 od . 2D L M : :
Min Max Basisschaft Spindelkopf Aufsatz
S19W - FBH20B - 120 19 20 26 190 120 S19W-MD19F-157 FBH1920B FBB20N 0,6
140 19 20 26 210 140 S19W-MD19F-177 FBH1920B FBB20N 0,7
160 19 20 26 230 160 S19W-MD19F-197 FBH1920B FBB20ON 0,8
S25W - FBH26B - 150 25 26 34 235 150 S25W-MD25F-197,5 FBH2526B FBB26N 1,4
175 25 26 34 260 175 S25W-MD25F-222,5 FBH2526B FBB26N 1,6
200 25 26 34 285 200 S25W-MD25F-247,5 FBH2526B FBB26N 2
S32wW - FBH33B - 180 32 33 43 280 180 S32W-MD32F-239 FBH3233B FBB33N 2,8
240 32 33 43 340 240 S32W-MD32F-299 FBH3233B FBB33N 3,5
S19- FBH20B - 40 19 20 26 110 40 S19-MD19F-77 FBH1920B FBB20N 0,1
80 19 20 26 150 80 S19-MD19F-117 FBH1920B FBB20N 0,2
S§25 - FBH26B - 50 25 26 34 135 50 S25-MD25F-97,5 FBH2526B FBB26N 0,4
100 25 26 34 185 100 S25-MD25F-147,5 FBH2526B FBB26N 0,6
S32 - FBH33B - 90 32 33 43 190 90 S32-MD32F-149 FBH3233B FBB33N 1,1
120 32 33 43 220 120 S32-MD32F-179 FBH3233B FBB33N 1,2
« Durchgangskuhimittelsystem verfugbar
W Mikro-Bohrstange
L
L M
ad E%IEEEEEZ%:{EE%EEI%IEEEE@* j
—_ Kihimittelbohrung @D
LN
(mm)
_ Schaft Ausdrehbereich Bezeichnung .
Bezeichnung 0 od __ 9D L M : :
Min Max Basisschaft Spindelkopf Aufsatz
S14wW FBH15 85 14 15 18 155 85 S14W-M6-123 FBH15 FBB15-C 0,2
FBH15 110 14 15 18 180 110 S14W-M6-148 FBH15 FBB15-C 0,3
S16W FBH18 95 16 18 22 165 95 S16W-M8-128 FBH18 FBB15-C 0,3
FBH18 125 16 18 22 195 120 S16W-M8-158 FBH18 FBB15-C 0,4
S14 FBH15 40 14 15 18 110 40 S14-M6-78 FBH15 FBB15-C 0,1
S16 FBH18 45 16 18 22 115 45 S16-M8-78 FBH18 FBB15-C 0,1
» Durchgangskuhimittelsystem verfugbar
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Teil 4: Technische Information fiir _ SPINDELWERKZEUGE

S-FBH
&) Zubehor
Typ (FBH) Festellschraube Klemmschraube
FBH1920B BTF0404 BXC0304
FBH2526B BTF0505 BXC0405
FBH3233B BTF0606 BXC0506
FBH4042B BTF0808 BXC0610
FBH5053B BTF0812 BXC0610
FBH6368B BTF1016 BXC0810
FBH6398B BTF1012 BXC0810
FBH8098B BTF1014 BXC0810
FBB Aufsatz (Neuer Typ)
Bezeichnung Ausdrehbereich WSP WSP-Schraube Klemmschraube
@15-@18 mm
FBB15C CCET0301-LJL FTNA01633 BFTX02506N
@18-@22 mm
FBB20N TPGT0802J[JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
@20-026 mm
FBB20N-C CCETO0401JL BFTX0204N
FBB20N-1 024-G30 mm TPGT0802[]JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A BXC0304
FBB20N-1-C CCETO0401JL BFTX0204N
FBB26N TPGT0802][JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
@26-034 mm
FBB26N-C CCETo0401JL BFTX0204N
FBB26N-1 032-G40 mm TPGT0802][JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A BXC0405
FBB26N-1-C CCETO0401]L BFTX0204N
FBB33N 033-043 mm TPGT0802[][JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
FBB33N-C CCMT0602[]1/CCGT0602[ 1] BFTX02506N BXCO506
FBB33N-1 041-050 mm TPGT0802[][JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
FBB33N-1-C CCMTO0602[][J/CCGT0602[][IL BFTX02506N
FBB42N TPGT0802[][IL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
FBB42N- @42-@54 mm CCMTO0602[ ][ 1/CCGT0602[][IL BFTX02506N
FBB42N-11 TPGT11030JLIL BFTX0307A
FBB42N-1 TPGT0802[ ][ IL/TPGWO0802[ ][] BFTX0204A
FBB42N-1-C @50-@62 mm CCMTO0602[][J/CCGT0602[][IL BFTX02506N
FBB42N-1-T11 TPGT1103JIL BFTX0307A
FBB53N TPGT0802[ ][ IL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A BXC0610
FBB53N-C @53-070 mm CCMTO0602[ ][ 1/CCGT0602[][IL BFTX02506N
FBB53N-11 TPGT1103JIL BFTX0307A
FBB53N-1 TPGT0802JJL/TPGW0802[1[] BFTX0204A
FBB53N-1-C 065-082 mm CCMTO0602[][J/CCGT0602[][IL BFTX02506N
FBB53N-1-C09 CCMTO9T3LI[//CCGTO9T3 L BFTX0409N
FBB53N-1-T11 TPGT1103JIL BFTX0307A
FBB68N TPGT0802][JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A
FBB68N-C 0680100 mm CCMTO9T3 T ICCGTO9Ta L BFTX0400N
298-0150 mm
FBB68N-11 TPGT1103IL BFTX0307A
FBB68N-1 TPGT0802J[JL/TPGW0802[ ][] BFTX0204A BXC0810
FBB68N-1-C09 ©90-0122 mm CCMT09T3I/CCGTO9T3L BFTX0409N
@120-@172 mm
FBB68N-1-T11 TPGT11030JIL BFTX0307A
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Teil 5: Technische Information fiir _ MODULARES SYSTEM

Modulares Werkzeugsystem

Aufsteckdorn

Verlangerung

Reduzierstick——F ————————

RDC




Modular

System

/

29 ), {1 @ % 7 [ oy Y

:r;am.,,/w«;,;'e T
v

% Voo

- Vielseitiges Werkzeugsystem nach FMS-Spezifikation

7

¢ Flexible Kombination aus Werkzeugeinheiten entsprechend den Arbeitsbedingungen

e Verbindung durch Spezialschraube fiir hohe Prézision (Toleranz unter 5 pm), einfache Demontage
zur Einstellung in einem Schritt

o Schneidkante des Ausspindelsystems abgestimmt auf Nut des Mitnehmerkeils
¢ Gleiche Genauigkeit und Steifigkeit wie die einteilige Ausfiihrung

Zugkraft gegen die Drehrichtung
A der Klemmschraube
| Kiihimittelrohr

== 2

Konusschrauben (2 Stk. )

»a

\ MD-Kopf Starke 0-Ring
T Verlingerungsschiene \ ) )

- . Oberflachenhaftung Gehéuse (Grundkdrper)
Keine Vibrationen iiber Drehrichtung Verkirzungsschiene
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Teil 5: Technische Information fiir _ MODULARES SYSTEM

/ ll = Ll
] J o W i

KﬂV 1 T

Bild 1 Bild 2

(mm)
Bezeichnung acC oD L L1 G kg Bild

SK40 MD19F-80 19 11 80 45 M5 1,8 1
MD25F-80 25 14 80 44 M6 1,8 1
MD25F-105R 25 14 105 69 M6 1,9 1
MD32F-85 32 18 85 49 M8 2 1
MD32F-115 32 18 115 79 M8 2,3 1
MD40F-60 40 22 60 24 M10 2,4 1
MD40F-100 40 22 100 64 M10 2,4 1
MD40F-125 40 22 125 89 M10 2,7 1
MD50F-75 50 28 75 39 M12 2,2 2
MD50F-100 50 28 100 64 M12 2,2 2
MD63F-70 63 36 70 34 M16 3,3 2
SK50 MD19F-85 19 11 85 49 M5 4,2 1
MD25F-80 25 14 80 44 M6 43 1
MD25F-105 25 14 105 69 M6 47 1
MD32F-85 32 18 85 49 M8 4,8 1
MD32F-110 32 18 110 74 M8 51 1
MD32F-155 32 18 155 119 M8 53 1
MD40F-100 40 22 100 64 M10 5,2 1
MD40F-145 40 22 145 109 M10 53 1
MD40F-195 40 22 195 159 M10 54 1
MD40F-220 40 22 220 184 M10 55 1
MD50F-100 50 28 100 64 M12 58 1
MD50F-125 50 28 125 89 M12 6,1 1
MD50F-225 50 28 225 189 M12 6,6 1
MD50F-240 50 28 240 204 M12 6,8 1
MDG63F-75 63 36 75 39 M16 5,6 1
MD63F-110 63 36 110 74 M16 58 1
MD63F-130 63 36 130 94 M16 58 1
MD63F-140 63 36 140 104 M16 6 1
MD63F-195 63 36 195 159 M16 8 1
MD63F-230 63 36 230 194 M16 8,3 1
MD8O0F-95 80 45 95 59 M16 9,2 2
MD8O0F-150 80 45 150 114 M16 9,5 2
MD90F-75 90 45 75 39 M16 9,3 2
MD90F-115 90 45 115 79 M16 10,1 2
MD90F-165 90 45 165 129 M16 10,3 2
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Aufsteck-

Dorn
M
@D| @C
Kuhimittelbohrung (Option)
(mm)
Bezeichnung oc oD L L1 L2 H M
HSK 63A- MD19F-60 19 11 60 34 6.5 15.5 M5
MD25F-60 25 14 60 31 8 18.5 M6
MD32F-65 32 18 65 31 11 23.5 M8
MD40F-70 40 22 70 41 13 29 M10
MD50F-85 50 28 85 58 17 36 M12
MD63F-95 63 36 95 69 22 54 M16
+ Durchgangskuhimittelsystem verflugbar
8] Zubehor
Basis Option
Bereich
Konusschraube Schliissel
e a /&’
MD19F BTT0506F LW-2.5
MD25F BTTO0608F LW-3
MD32F BTTO0810F LW-4
MD40F BTT1013F LW-5
MD50F BTT1215F LW-6
MDG63F BTT1620F LW-8
MD8OF BTT1626F LW-8
MD90F BTT1631F LW-8
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Teil 5: Technische Information fiir _ MODULARES SYSTEM

34 Verlangerung
G
ac
(mm)
Bezeichnung acC ad L Qd1 G
EXT - 1930F 19 1 30 11 M5
1950F 19 11 50 11 M5
2530F 25 14 30 14 M6
2550F 25 14 50 14 M6
3235F 32 18 35 18 M8
3260F 32 18 60 18 M8
4040F 40 22 40 22 M10
4090F 40 22 90 22 M12
5050F 50 28 50 28 M12
50100F 50 28 100 28 M12
6360F 63 36 60 36 M16
63120F 63 36 120 36 M16
8070F 80 45 70 45 M16
80120F 80 45 120 45 M16
9080F 90 45 80 45 M16
90130F 90 45 130 45 M16
« Durchgangskuhimittelsystem verfigbar
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Verlangerung/

Reduzierung

W Reduzierstiick

@C+

L+

(mm)
Bezeichnung ad oC1 ad1 ocC L L1 G

RDC - 3225F 18 25 14 32 30 9 M6

4025F 22 25 14 40 30 9 M6

4032F 22 32 18 40 30 9 M8

5025F 28 25 14 50 30 9 M6

5032F 28 32 18 50 30 9 M8

5040F 28 40 22 50 40 10 M10

6325F 36 25 14 63 30 9 M6

6332F 36 32 18 63 30 9 M8

6340F 36 40 22 63 40 10 M10

6350F 36 50 28 63 45 10 M12

8032F 45 32 18 80 30 9 Mé

8040F 45 40 22 80 40 10 M10

8050F 45 50 28 80 45 10 M12

8063F 45 63 36 80 50 13 M16

8] Zubehor
Basis Option
Bereich
Konusschraube Federstift Schlissel
Typ 5 w SO

MD19F BTT0506F - LW-2.5
MD25F BTTO608F SP0308 LW-3
MD32F BTTO810F SP0410 LW-4
MD40F BTT1013F SP0516 LW-5
MD50F BTT1215F SP0616 LW-6
MDG63F BTT1620F SP0818 LW-8
MD8OF BTT1626F SP1020 LW-8
MD90F BTT1631F SP1020 LW-8
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