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DAS WERKZEUG

Unsere universell einsetzbaren Hochleistungs-Bohrer zum Einsatz auf Dreh- und Fraszentren.
Ausflihrung mit einer Nutztiefe von 3xD und jetzt neu mit 5xD. Sie bieten hdchste Wirtschaftlichkeit
und Prozesssicherheit bei einfachster Handhabung und geringstméglichen Lagerkosten.

Merkmal

lhr Vorteil

Fur die Hochleistungszerspanung von
Stahl, Edelstahl, schwer zerspanbaren
Materialien, Guss und Aluminium

Zur Bearbeitung nahezu aller gangigen Materialien

Effektiv 4 Schneiden pro Wendeplatte

Hohe Wirtschaftlichkeit

Aulendurchmesser- und
Zentrumsschneide in gleicher Geometrie
und Form

Einfaches Handling
Keine Verwechslungsgefahr
Reduzierte Lagerkosten

Sanfter Eintritt ins Material

durch aufeinander abgestimmte
Wendeschneidplattengeometrien und
Anstellwinkel

Gutes Anbohrverhalten

Hohe Prozessicherheit, auch bei schwierigen
Anbohrsituationen

Geringe Abdrangung ermdglicht enge
Bohrungstoleranzen

Bohrtiefe 3xD

Durchmesserbereich 14-29,5mm
in 0,5mm-Abstufungen und
Durchmesserbereich 30-44mm
in 1,0mm-Abstufungen

Bohrtiefe bis 3x Durchmesser problemlos mdglich
Bohrungstoleranz +0,15mm

Nahezu alle notwendigen Bohrungsabmale
herstellbar

Bohrtiefe 5xD

Durchmesserbereich 14-26,5mm
in 0,5mm-Abstufungen und
Durchmesserbereich 27-44mm
in 1,0mm-Abstufungen

Bohrtiefe bis 5x Durchmesser problemlos maoglich
Bohrungstoleranz +0,15mm

Nahezu alle notwendigen Bohrungsabmalle
herstellbar

Bitte beachten: Beim Anbohren der ersten 4mm
den Vorschub um 30% reduzieren!

Breitbandsorte HT60

Universell einsetzbare Sorte fiir alle Materialien

Sorte HT65

Sorte fur Werkzeugstahl, Vergutungsstahl und Guss

Sorte K15M

Sorte fur Aluminium- und Kunststoffbearbeitung

Steife Konstruktion erlaubt hohe
Vorschibe

Hohe Produktivitat und Wirtschaftlichkeit

Vernickelte und sehr glatte Oberflache

Guter Spanefluss und lange Lebensdauer der
Werkzeuge

Stabile Auslegung der Werkzeuge und
Wendeplatten

Hohe Produktivitat

Rotierend und stehend einsetzbar

Auf Fras- und Drehmaschinen einsetzbar




DAS WERKZEUG

Optimierter Auslauf
der Spankammer
im Bund

Vernickeltes Tragerwerkzeug
fur optimale Spanabfuhr und
lange Lebensdauer

Schaft nach DIN ISO 9766
mit durchgehender
Spannflache

Bohrung fur innere
KuhImittelzufuhr

Optimierte Spankammer fir
verbesserte Bohrergebnisse

Torx-Schraube

Bohrwendeplatte
BP....




DIE BOHRWENDEPLATTEN

& Prazisionsgesinterte, effektiv 4-schneidige Bohrwendeplatte

3xD 214,0-16,0 | 216,5-18,0 | 218,5-20,5 | 221,0-24,0 | 224,5-28,5 | 229,0-34,0 | ©35,0-44,0
5xD 214,0-16,5 | 217,0-18,5 | 219,0-21,0 | 221,5-25,5 | 226,0-30,0 | ©31,0-37,0 | 238,0-44,0
4+ OO e
HT60 JDD01-04T2 | JDD02-05T2 | JDD03-06T2 | JDD04-07T2 | JDD05-08T3 | JDD06-10T4 | JDDO07-12T5
HT65/K15M | JDD01-0402 | JDD02-0502 | JDD03-0602 | JDD04-0702 | JDD05-0803 | JDD06-1004 | JDD07-1205

Folgende Hartmetallsorten sind lieferbar:

HT60 Code 54, DIN-ISO 513 Klassifizierung: P30-P40, M20-M30, K20-K25

D@® Sehr zdhe und harte Feinstkorn-Mehrbereichsorte speziell fiir die Bohrbearbeitung

O mit einer Powernitrid-Beschichtung. Die Sorte ist fur die Bearbeitung von nahezu allen
Materialien, wie Bau-, Werkzeug- und Vergltungsstahl, Edelstahl, hochlegiertem Stahl,
Titanlegierungen und Guss, sowie allen schwer zerspanbaren Werkstoffen geeignet.

HT65 Code 39, DIN-ISO 513 Klassifizierung: P30-P35, K20-K25

@@ Sehrzadhe und harte Feinstkorn-Mehrbereichsorte speziell fir die Bohrbearbeitung mit
einer TIALN/ TiALSIN-Beschichtung. Die Sorte ist fur die Bearbeitung von Werkzeug-
und Vergltungsstahl, sowie Guss geeignet.

K15M Code 8, DIN-ISO 513 Klassifizierung: N20-N25

Sehr verschleifeste Feinkorn-HM-Sorte fur hohe Schnittgeschwindigkeiten bei hohen
Zahnvorschuben. Die Sorte kann sowohl trocken als auch mit Kihlung eingesetzt wer-
den. Die Einsatzgebiete sind Schruppen und Schlichten von Nichteisen-Buntmetallen
und Aluminium bis zu einem Si-Gehalt von ca. 8%.




AUSRICHTUNG DER BOHRWENDEPLATTEN

AuRere und innere Schneidkanten sind
identisch, somit keine Verwechslungsgefahr,
einfaches Handling und geringe Lagerkosten.

VOLLBOHREN AUS DER MITTE Maximaler Verstellbereich ,,X“
(nur bei stehendem Werkzeug bzw. bei rotierendem Werkstiick)

Durch Versetzen der Mittelachse des Bohrers in Richtung der AuRenschneide um
den Betrag ,X“ kann eine gro3ere Bohrung erzeugt werden.

Bei Xmax: Reduzierung des Vorschubes um 50% des empfohlenen Wertes.
Beispiel:

Bei max. Verstellung Xmax wird die Bohrung:
Dmax = D + 2Xmax

z.B. D = 20,0mm, Xmax = 0,5mm
Dmax =D + 1,0 = 21,0mm




3xD BOHRWERKZEUG D01

- L -
]
() x‘
8 m
[
|
Bestell-Nr. D N L4 L d he B V4 X max.
BW-14-42-20-04 14,0 42,0 69 119 20 30 1+1 0,25
BW-14,5-45-20-04 14,5 45,0 72 122 20 30 1+1 0,25
BW-15-45-20-04 15,0 45,0 72 122 20 30 1+1 0,25
BW-15,5-48-20-04 15,5 48,0 75 125 20 30 1+1 0,25
BW-16-48-20-04 16,0 48,0 75 125 20 30 1+1 0,25

5xD BOHRWERKZEUG D01

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-14-70-20-04 14,0 70,0 850 1350 20 30 1+1 0,25
BW-14,5-75-20-04 14,5 75,0 87,5 1375 20 30 1+1 0,25
BW-15-75-20-04 15,0 75,0 90,0  140,0 20 30 1+1 0,25
BW-15,5-80-20-04 15,5 80,0 925 1425 20 30 1+1 0,25
BW-16-80-20-04 16,0 80,0 950 1450 20 30 1+1 0,25
BW-16,5-85-20-04 16,5 85,0 97,5 1475 20 30 1+1 0,25




BOHRWENDEPLATTEN

HT60

(code 54)

HT65

(code 39)

K15M

(code 8)

JDD01-04T2R04
IK 24,9 x 1,8 R 0,4

IE/\/

Bestell-
Nr.

D01D0O-54-A

JDD01-0402R04
IK 24,9 x 1,8 R 0,4

[u] ™

5

Bestell-
Nr.

D01AW-39-A

_= JDD01-0402R04
ok IK 24,9 x 1,8 R 0,4

[u] YVVV

Bestell-
Nr.

D01GJ-08-C

=2

10 10 10

ERSATZTEILE

SS 1,8-1
(M = 0,4-0,6 Nm)

=i T 06+

-=PEC

100g

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Schnitt- Vorschub
- geschwindigkeit je Umdrehung
Werkstoff Harte Sorte 314,016 5
V¢ [m/min.] f [mm/U]
Baustanhl 220 0,05
P unlegierter Stahl et EE RITEY (180-240) (0,04-0.10)

rostfreier Stahl 180 005
M Edelstahl <270 HB HT60 ;

hochlegierter Stahl (eit-A00) (202010

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,05
Titan-Legierungen (40-80) (0,04-0,10)

220 0,05
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,04-0,10)

. HT65 180 0,05
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,04-0,10)

Aluminium . . 260 0,07
NE-Metalle 5B B & Nk (220-280) (0,04-0,10)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstiick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten mdéglich.




3xD BOHRWERKZEUG D02

[ — L o
()]
o0
Bestell-Nr. D N L4 L d he B V4 X max.
BW-16,5-51-20-05 16,5 51,0 78 128 20 30 1+1 0,40
BW-17-51-20-05 17,0 51,0 78 128 20 30 1+1 0,40
BW-17,5-54-20-05 17,5 54,0 81 131 20 30 1+1 0,40
BW-18-54-20-05 18,0 54,0 81 131 20 30 1+1 0,40

5xD BOHRWERKZEUG D02

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-17-85-20-05 17,0 850  103,0 153, 20 30 1+1 0,40
BW-17,5-90-20-05 17,5 90,0 1055 1555 20 30 1+1 0,40
BW-18-90-20-05 18,0 90,0 1080  158,0 20 30 1+1 0,40
BW-18,5-90-25-05 18,5 90,0 1090 165, 25 30 1+1 0,40




BOHRWENDEPLATTEN

HT60

(code 54)

HT65

(code 39)

K15M

(code 8)

JDD02-05T2R04
IK 25,5 x 1,95 R 0,4

@f\/

Bestell-

Nr. | DO2LU-54-A

_ JDD02-0502R04
&z IK255x1,95R 0,4

| [u] ™

Bestell-
Nr.

D02JB-39-A

.. JDD02-0502R04
i Ke55x195R04 | Bestell-

[U] vvvy | ™

D02MY-08-C

&

10 10 10

ERSATZTEILE

SS 1,81
(M = 0,4-0,6 Nm)

T T 06+

g 1

100g

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Schnitt- Vorschub
Werkstof Harte Sorte | geschwindigkeit | je Umdrehung
V¢ [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,07
P unlegierter Stahl SR i (180-240) (0,05-0,12)

rostfreier Stahl
180 0,07
Edelstahl <270 HB HT60 4

hochlegierter Stahl (el 200) (00,12

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,07
Titan-Legierungen (40-80) (0,05-0,12)

220 0,07
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,05-0,12)

. HT65 180 0,07
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,05-0,12)

Aluminium . . 260 0,09
NE-Metalle D5 8% Nk (220-280) (0,04-0,12)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.

Je nach Maschine, Werkstlick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten moglich.




3xD BOHRWERKZEUG D03

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-18,5-57-25-06 18,5 57,0 84 140 25 30 1+1 0,5
BW-19-57-25-06 19,0 57,0 84 140 25 30 1+1 0,5
BW-19,5-60-25-06 19,5 60,0 87 143 25 30 1+1 0,5
BW-20-60-25-06 20,0 60,0 87 143 25 30 1+1 0,5
BW-20,5-63-25-06 20,5 63,0 90 146 25 30 1+1 0,5

5xD BOHRWERKZEUG D03

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-19-95-25-06 19,0 950 1115  167,5 25 30 1+1 0,5
BW-19,5-100-25-06 195 1000 1140  170,0 25 30 1+1 0,5
BW-20-100-25-06 200 1000 1165 1725 25 30 1+1 0,5
BW-20,5-105-25-06 20,5 1050  119,0 1750 25 30 1+1 0,5
BW-21-105-25-06 21,0 1050 1215 1775 25 30 1+1 0,5




BOHRWENDEPLATTEN

HT60 HT65 K15M
(code 54) (code 39) (code 8)
JDD03-06T2R06
K ﬁ,zxz’;@s Besel” | bosoL-sa-a
.. JDD03-0602R06
& IK262x235R06 | Bestell- DO3NE-39-A
Nr.
[u] ™
. JDD03-0602R06
. IK IQEGT x2,35R06 Best:"- DO3PT-08-C
& 10 10 10
ERSATZTEILE
SS 2,0-5 =i— m 100
m (M = 0,4-0,6 Nm) T 06+ T g
Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm
SCHNITTDATEN o .
den Vorschub um 30% reduzieren!
Schnitt- Vorschub
= geschwindigkeit je Umdrehung
Werkstoff Harte Sorte 218,5-21.0
Ve [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,07
F unlegierter Stahl e e (180-240) (0,05-0,12)

rostfreier Stahl
180 0,07
M Edelstahl <270 HB HT60 .

hochlegierter Stahl (Uiei=20i) (0o

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,07
Titan-Legierungen (40-80) (0,05-0,12)

220 0,07
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,05-0,12)

. HT65 180 0,07
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,05-0,12)

Aluminium Y Y 260 0,09
NE-Metalle s B e (220-280) (0,05-0.12)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstlick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten méglich.




3xD BOHRWERKZEUG D04

Bestell-Nr. D N L4 L d e B Zz X max.
BW-21-63-25-07 21,0 63,0 90 146 25 30 1+1 0,5
BW-21,5-63-25-07 21,5 63,0 90 146 25 30 1+1 0,5
BW-22-66-25-07 22,0 66,0 92 148 25 30 1+1 0,5
BW-22,5-69-25-07 22,5 69,0 95 151 25 30 1+1 0,5
BW-23-69-25-07 23,0 69,0 95 151 25 30 1+1 0,5
BW-23,5-72-25-07 23,5 72,0 98 154 25 30 1+1 0,5
BW-24-72-25-07 24,0 72,0 98 154 25 30 1+1 0,5
5xD BOHRWERKZEUG D04
A ><V _ _ = N e } o| ®©
I (e
e N -
L1
Bestell-Nr. D N L4 L d he B V4 X max.
BW-21,5-110-25-07 21,5 110,0 124,0 180,0 25 30 1+1 0,5
BW-22-110-25-07 22,0 110,0 126,5 182,5 25 30 1+1 0,5
BW-22,5-115-25-07 22,5 115,0 129,0 185,0 25 30 1+1 0,5
BW-23-115-25-07 23,0 115,0 131,5 187,5 25 30 1+1 0,5
BW-23,5-118-25-07 23,5 118,0 134,0 190,0 25 30 1+1 0,5
BW-24-120-25-07 24,0 120,0 136,5 192,5 25 30 1+1 0,5
BW-24,5-125-32-07 24,5 125,0 140,5 200,5 32 39 1+1 0,5
BW-25-125-32-07 25,0 125,0 143,0 203,0 32 39 1+1 0,5
BW-25,5-130-32-07 25,5 130,0 145,5 205,5 32 39 1+1 0,5




BOHRWENDEPLATTEN

HT60 HT65 K15M
(code 54) (code 39) (code 8)
JDD04-07T2R06
IK 97,2x2,7 R 0,6 Be'\sltf"' D04SK-54-A
IE’ N/
. JDD04-0702R06
@ IK 27,2 x 2,7 R 0,6 Be'\sltrell- DO4RE-39-A
@ m~_/ '
= JDD04-0702R06
- nﬁz x27R06 Beljff'e"' D04TU-08-C
& 10 10 10
ERSATZTEILE
SS 2,51
S e T || IPEE 100

(M =1,2-1,3 Nm)

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Sch_nitt_— _ Vorschub
Werkstoff Harte Sote | geschwindigkeit | je Umdrehung
Ve [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,10
P unlegierter Stahl SUEL Al FE (180-240) (0,07-0,14)

rostfreier Stahl 180 0.10
Edelstahl <270 HB HT60 J
hochlegierter Stahl (U200 (CRO7HE )

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,10
Titan-Legierungen (40-80) (0,07-0,14)
220 0,10
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,07-0,14)
. HT65 180 0,10
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,07-0,14)
Aluminium . . 260 0,12
NE-Metalle EEREE NSk (220-280) (0,05-0,21)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstiick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten méglich.




3xD BOHRWERKZEUG D05

Bestell-Nr. D N L4 L d he B Y4 X max.
BW-24,5-75-32-08 24,5 75,0 101 161 32 39 1+1 0,5
BW-25-75-32-08 25,0 75,0 101 161 32 39 1+1 0,5
BW-25,5-78-32-08 25,5 78,0 104 164 32 39 1+1 0,5
BW-26-78-32-08 26,0 78,0 104 164 32 39 1+1 0,5
BW-26,5-81-32-08 26,5 81,0 107 167 32 39 1+1 0,5
BW-27-81-32-08 27,0 81,0 107 167 32 39 1+1 0,5
BW-27,5-84-32-08 27,5 84,0 110 170 32 39 1+1 0,5
BW-28-84-32-08 28,0 84,0 110 170 32 39 1+1 0,5
BW-28,5-87-32-08 28,5 87,0 110 170 32 39 1+1 0,5

5xD BOHRWERKZEUG D05

14

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-26-130-32-08 26,0  130,0 1480  208,0 32 39 1+1 0,5
BW-26,5-135-32-08 265 1350 1505  210,5 32 39 1+1 0,5
BW-27-135-32-08 270 1350 1530 2130 32 39 1+1 0,5
BW-28-140-32-08 280 1400 1580 2180 32 39 1+1 0,5
BW-29-145-32-08 290 1450 1630 2230 32 39 1+1 0,5
BW-30-150-32-08 300  150,0 1680 2280 32 39 191 0,5




BOHRWENDEPLATTEN

HT60

(code 54)

HT65

(code 39)

K15M

(code 8)

JDD05-08T3R08
IK 28,65 x 3,0R 0,8

@f\/

Bestell-

Nr.  |DO5WH-54-A

JDD05-0803R08
IK 28,65 x 3,0R 0,8

[u] ™

-

Bestell-
Nr.

D0O5UO-39-A

.. JDD05-0803R08
7 IK 2865x30R08 | Bestell-

U] vvvy | "

D05XS-08-C

=2

10 10 10

ERSATZTEILE

SS 3,0-1
(M=1,7-1,8 Nm)

T09

- ——

“FBC

100g

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Sch_nitt_— _ Vorschub
Werkstoff Harte Sote | 9eschwindigkeit | je Umdrehung
Ve [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,10
P unlegierter Stahl SUEL Al FE (180-240) (0,07-0,14)

rostfreier Stahl 180 0.10
Edelstahl <270 HB HT60 J
hochlegierter Stahl (U200 (CRO7HE )
warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,10
Titan-Legierungen (40-80) (0,07-0,14)
220 0,10
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,07-0,14)
. HT65 180 0,10
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,07-0,14)
Aluminium . . 260 0,12
NE-Metalle EEREE NSk (220-280) (0,05-0,21)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstlick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten maglich.




3xD BOHRWERKZEUG D06

L1

Bestell-Nr. D N L4 L d he B V4 X max.
BW-29-87-32-10 29,0 87,0 113 173 32 39 1+1 0,5
BW-29,5-87-32-10 29,5 87,0 113 173 32 39 1+1 0,5
BW-30-90-32-10 30,0 90,0 116 176 32 39 1+1 0,5
BW-31-93-32-10 31,0 93,0 119 179 32 39 1+1 0,5
BW-32-96-32-10 32,0 96,0 122 182 32 39 1+1 0,5
BW-33-99-32-10 33,0 99,0 125 185 32 39 1+1 0,5
BW-34-102-32-10 34,0 102,0 128 188 32 39 1+1 0,5

5xD BOHRWERKZEUG D06

Bestell-Nr. D N L4 L d he B V4 X max.
BW-31-155-32-10 31,0 155,0 173,0 233,0 32 39 1+1 0,5
BW-32-160-32-10 32,0 160,0 178,0 238,0 32 39 1+1 0,5
BW-33-165-32-10 33,0 165,0 183,0 243,0 32 39 1+1 0,5
BW-34-170-32-10 34,0 170,0 188,0 248,0 32 39 1+1 0,5
BW-35-175-40-10 35,0 175,0 193,0 261,0 40 50 1+1 0,5
BW-36-180-40-10 36,0 180,0 198,0 266,0 40 50 1+1 0,5
BW-37-185-40-10 37,0 185,0 203,0 271,0 40 50 1+1 0,5




BOHRWENDEPLATTEN

HT60 HT65 K15M
(code 54) (code 39) (code 8)
JDD06-10T4R08
IK E‘G x ;55\'?38 Beﬁffa"' DO6ZE-54-A
_ JDD06-1004R08
IK I%G x3,55R 0,8 Be;trell- DO6YL-39-A
N/ '
_a JDD06-1004R08
IK ﬁs x3,55R 0,8 Bestrell- DOGAD-08-C
yvev '
@ 10 10 10
ERSATZTEILE
SS 4,01
m T15 WPEC 1009

(M = 3,2-3,3 Nm)

———

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Schnitt- Vorschub
. geschwindigkeit je Umdrehung
Werkstoff Harte Sorte 329.0-37.0
Ve [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,10
P unlegierter Stahl SUEL Al FE (180-240) (0,07-0,14)

rostfreier Stahl 180 0.10
Edelstahl <270 HB HT60 J
hochlegierter Stahl (U200 (CRO7HE )

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,10
Titan-Legierungen (40-80) (0,07-0,14)
220 0,10
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,07-0,14)
. HT65 180 0,10
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,07-0,14)
Aluminium . . 260 0,12
NE-Metalle EEREE NSk (220-280) (0,05-0,21)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstlck und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten méglich.




3xD BOHRWERKZEUG D07

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-35-105-40-12 350 105 131 199 40 50 1+1 0,5
BW-36-108-40-12 36,0 108 134 202 40 50 1+1 0,5
BW-37-111-40-12 37,0 111 137 205 40 50 1+1 0,5
BW-38-114-40-12 38,0 114 140 208 40 50 1+1 0,5
BW-39-117-40-12 39,0 117 143 211 40 50 1+1 0,5
BW-40-120-40-12 40,0 120 146 214 40 50 il 0,5
BW-41-123-40-12 41,0 123 149 217 40 50 1+1 0,5
BW-42-126-40-12 42,0 126 152 220 40 50 1+1 0,5
BW-43-129-40-12 43,0 129 155 223 40 50 1+1 0,5
BW-44-132-40-12 44,0 132 158 226 40 50 1+1 0,5

5xD BOHRWERKZEUG D07

Bestell-Nr. D N Lq L d he B z X max.
BW-38-190-40-12 380 1900 208,0 276, 40 50 1+1 0,5
BW-39-195-40-12 390 1950 2130 2810 40 50 1+1 0,5
BW-40-200-40-12 40,0 2000 2180  286,0 40 50 1+1 0,5
BW-41-205-40-12 41,0 2050 2230  291,0 40 50 1+1 0,5
BW-42-210-40-12 42,0 2100 2280  296,0 40 50 1+1 0,5
BW-43-215-40-12 43,0 2150 2330 3010 40 50 1+1 0,5
BW-44-220-40-12 44,0 2200 2380  306,0 40 50 1+1 0,5




BOHRWENDEPLATTEN

HT60 HT65 K15M
(code 54) (code 39) (code 8)
JDD07-12T5R08
K lﬁo x445R 0,8 Be,jtrell- DO7EG-54-A
N/ '
.. JDD07-1205R08
i IK E,lo x4,45R 0,8 Be,\sltrell- DO7BN-39-A
N/ '
= JDD07-1205R08
. IK lﬁo x445R 0,8 Be'jtre”' DO7HR-08-C
\AA A4 '
oy 10 10 10
ERSATZTEILE
SS 5,01
m T T20 WPEC 100

(M = 4,8-5,0 Nm)

Achtung 5xD: Beim Anbohren der ersten 4mm

SCHNITTDATEN den Vorschub um 30% reduzieren!
Sch_nitt_— _ Vorschub
Werkstoff Harte Sote | geschwindigkeit | je Umdrehung
Ve [m/min.] f [mm/U]
Baustahl 220 0,10
P unlegierter Stahl SUEL Al FE (180-240) (0,07-0,14)

rostfreier Stahl 180 0.10
Edelstahl <270 HB HT60 J
hochlegierter Stahl (U200 (CRO7HE )

warmfeste Superleg. ) HT60 60 0,10
Titan-Legierungen (40-80) (0,07-0,14)
220 0,10
Grauguss <800 N/mm? HT65 (180-240) (0,07-0,14)
. HT65 180 0,10
Kugelgraphitguss <350 N/mm? (HT60) (160-200) (0,07-0,14)
Aluminium . . 260 0,12
NE-Metalle EEREE NSk (220-280) (0,05-0,21)

Die angegebenen Schnittdaten sind Richtwerte.
Je nach Maschine, Werkstlick und Aufspannung sind Korrekturen nach oben, wie nach unten maglich.




ANWENDUNGSHINWEISE

Anbohren auf glatten Flachen

* 3xD: ohne Vorschubreduzierung

‘ 5xD: Vorschubreduzierung 30% (bis 4mm)
|

\

Anbohren auf unebenen Flachen (Gussflachen)

* 3xD: je nach Qualitat der Oberflache, eventuell beim
Anbohren Vorschub reduzieren

|

|

\

5xD: Vorschubreduzierung 30% (bis 4mm)

Anbohren auf einer Schmiedehaut /
* Schweinaht / Gusshaut

Vorschubreduzierung 30-50%

Anbohren auf schragen Flachen < 3° Schraglage:
3xD: ohne Vorschubreduzierung
5xD: Vorschubreduzierung 30%

(bis zum Erreichen des vollen Nenndurchmessers)
Anbohren auf schragen Flachen > 3°Schraglage:
Vorschub bis zu 50% reduzieren
(bis zum Erreichen des vollen Nenndurchmessers)
Schrager Bohrungsaustritt > 3° Schraglage:

Vorschub ab Schnittunterbrechung bis zu 50% reduzieren

- —-.—

Durchbohren einer Querbohrung

* Vorschubreduzierung bis zu 50%
(abhangig vom Verhaltnis Bohrung zu Querbohrung)




3xD: ohne Probleme maglich
5xD: Vorschubreduzierung 30% (bis 4mm)

ggf. Vorschub bis zu 50% reduzieren
(abhangig vom Verhaltnis Bohrung zu Radius

‘ Anbohren auf einer balligen Flache
| . N

‘ der balligen Flache)

\

Anbohren in einer Senkung oder Zentrierbohrung

‘ - eventuell Planbearbeitung
- Vorschub bis zu 50% reduzieren

Reihenbohrung mit Uberschneidung

- zuerst die Bohrung 1 und 2 - zuletzt die
Mittenbohrung 3

£ ]3 2 - auf symmetrische Aufteilung achten

| } | - Spanverklemmungen vermeiden

‘ ‘ - Vorschubreduzierung bei Schnittunterbrechung 50%

Durchbohren von Paketen

- moglich
- gute Werkstlckspannung erforderlich

Die Bohrer arbeiten mit einer kontrollierten Abdrangung von ca. 0,1mm, dies bedeutet,
dass der gemessene Werkzeugdurchmesser kleiner als der Bohrungsdurchmesser ist.

Beispiel:
Gebohrter Durchmesser 22mm - gemessener Durchmesser am Werkzeug 21,9mm

Toleranz Bohrungsgenauigkeit: Nominaldurchmesser £0,15mm

Beim Durchgangsbohren fallt eine scharfe Ronde ab. Sicherheitsvorkehrungen beachten.
Gegen herausschleudernde Spane ist eine Schutzabdeckung vorzusehen.




EMPFOHLENER KUHLMITTELDRUCK

45

) -

35 /

. Z

. s —

15

10

/l//
/

VAN

Durchflussmenge in Liter/min

5
0

5 15 25 40 45
Druck in bar

=0 14,0-20,5mm  =fll=g@ 21,0-28,0mm =0 29,0-44,0mm




BERECHNUNGSFORMELN BOHREN

Drehzahl

Schnittgeschwindigkeit

DxTTxn

[m/min]
1000

Vg =

Vorschub je Umdrehung

f =1, X Zeff. [MmM]

Vorschubgeschwindigkeit

vi = f x n [mm/min]

Zeitspanvolumen (Vollbohren)

2
Q= viX T x D

=12~~~ [cm3min]
4 x 1000

Leistungsbedarf

Q x ke

=——————— [kW]
60000 X 1

I:)mot

Drehmoment

_ D2xkexf _ Pcx9500

= = Nm
¢ 8000 n (Nm]
Vorschubkraft
fxDxk
Fr= 0,63 x T" [N]

Spezifische Schnittkraft

Kc 1.1

Ke = h mc




NOTIZEN

Irrtimer, Auslassungen und technische Modifikationen vorbehalten.

® Jongen Werkzeugtechnik GmbH

Siemensring 11 - 47877 Willich
Tel: 02154 9285-0 - Fax: 02154 9285 92000
Fax kostenlos: 00 800 / 56 64 36 33
www.jongen.de - email: info@jongen.de
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