Ubersicht Wendeschneidplatten-Bohrer
m Program overview Short hole drill with indexable inserts
WERKZEUGE
0O630p nporpammbi

CBepna co CMeHHbIMM NAaCcTUHaMK

' 4
Bezeichnungssystem / Designation system / Cuctema o603HaueHu 3.2
Werkzeugauswahl / Tool shank options /BapuaHTbl UCNOAHEHNs 3.3
Tragerwerkzeuge / Drill holders / Kopnyca 3.4-3.6
Schneideinsétze / Inserts / CMeHHble NAaCTUHBI 3.7
Informationen / Information / UHdopmauus 3.8-3.19

Geometrien / Geometries / FeomeTpun

Sorten / Grades / Cnnasbl

Schnittdaten / Cutting data / Pexxumbl pe3aHus

Anwendungshinweise / Application information / ihdopmauma no npumeHeHmo
Ersatzteile / Spare parts / Komnnekytowme

3.1 3.1



S Bezeichnungssystem
ARNO Designation system
WERKZEUGE .

Cuctema o603HaueHNI

Tragerwerkzeug / Drill holders / Kopnyc cBepna

o]

Bohrtiefe Bohr-Nenn- Rechte Gedrallter Spanraum
Drill depth durchmesser Ausflihrung S piral flute
Iny6viHa cBepneHus Diameter Right hand CnupasnbHbi 0TBOA,
[Hvametp cutting CTPYXKMN
MpaBOCTOPOHHSAA
t{.

Schneideinsatze / Inserts / MnactuHbl

WCMT 020204SN -29

Form nach ISO Schneideinsatz: Geometrie / Geometry / FTeomeTpus
ISO code -GroBe
Koawvposka nolS O -Dicke
-Ecke

Insert:
-Length
-Thickness
-Corner radius

MnactuHa
- OnnHHa
- WnpuHa
- Paguyc npu BepwmHe

AR2120

Sorte / Grade / Crinas

Alle Abmessungen in mm

3 2 Dimensions in mm
. Pa3mepbl yKasaHbl B MM

3.2



Werkzeugauswahl
m Tool options
WERKZEUGE
BapI/IaHTbI ncnoJsiHeHmA

Innere Kihlmittelzufuhr

Through tool coolant

BHyTpeHHuin nogsoa COX

Bohrtiefe / Drill depth / ny6buHa cBepnenna 2 x D

@ 14 - 53 mm, gedrallter Spanraum /S piral flute / CnnpanbHbIi OTBOA CTPYKKM 3.4

Bohrtiefe / Drill depth / Tny6uHa ceepnenusa 3 x D

@ 14 - 53 mm, gedrallter Spanraum /S piral flute / CnupanbHblii OTBOS CTPYXKKM 3.5-3.6

Wendes chneidplatten / Indexable inserts /CMmeHHble MAACTVHDI 3.7

Alle Abmessungen in mm

3 . 3 Dimensions in mm 3 . 3

Pa3mepbl yka3zaHbl B MM



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
2xD gedrallter Spanraum @ 14 -53 mm Right-hand execution shown
. . MokasaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEHME
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymA NnacTUHaMu
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Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMW NACTUHAMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
2D.14R-D 14,0 32 25 114 30 54 WC_T 020204...
2D.14,5R-D 14,5 32 25 115 31 54 WC_T 020204...
2D.15R/L-D 15,0 32 25 116 32 54 WC_T 020204...
2D.15,5R-D 15,5 32 25 17 33 54 WC_T 020204...
2D.16R/L-D 16,0 32 25 118 34 54 WC_T 020204...
2D.16,5R-D 16,5 32 25 119 35 54 WC_T 020204...
2D.17R/L-D 17,0 32 25 120 36 54 WC_T 020204...
2D.17,5R-D 17,5 32 25 121 37 54 WC_T 020204...
2D.19R-D 19,0 32 25 124 40 54 WC_T 030204...
2D.20R-D 20,0 32 25 126 42 54 WC_T 030204...
2D.21R-D 21,0 32 25 128 44 54 WC_T 030204...
2D.22R-D 22,0 32 25 130 46 54 WC_T 030204...
2D.23R-D 23,0 32 25 132 48 54 WC_T 030204...
2D.24R-D 24,0 32 25 134 50 54 WC_T 050304...
2D.25R-D 25,0 32 25 136 52 54 WC_T 050304...
2D.26R-D 26,0 32 25 138 54 54 WC_T 050304...
2D.27R-D 27,0 32 25 140 56 54 WC_T 050304...
2D.28R-D 28,0 32 25 142 58 54 WC_T 050304...
2D.29R-D 29,0 32 25 144 60 54 WC_T 050304...
2D.30R-D 30,0 49 32 150 62 58 WC_T 060304...
2D.31R-D 31,0 49 32 152 64 58 WC_T 060304...
2D.32R-D 32,0 49 32 154 66 58 WC_T 060304...
2D.34R-D 34,0 49 32 158 70 58 WC_T 060304...
2D.35R-D 35,0 49 32 160 72 58 WC_T 060304...
2D.36R-D 36,0 49 32 162 74 58 WC_T 060304...
2D.37R-D 37,0 49 32 164 76 58 WC_T 060304...
2D.38R-D 38,0 49 32 166 78 58 WC_T 07T304...
2D.39R-D 39,0 49 32 168 80 58 WC_T 07T304...
2D.40R-D 40,0 49 32 170 82 58 WC_T 07T304...
2D.42R-D 42,0 49 32 174 86 58 WC_T 07T304...
2D.44R-D 44,0 49 32 178 90 58 WC_T 07T304...
2D.46R-D 46,0 59 40 197 94 68 WC_T 07T304...
2D.48R-D 48,0 59 40 201 98 68 WC_T 07T304...
2D.50R-D 50,0 59 40 205 102 68 WC_T 07T304...
2D.53R-D 53,0 59 40 211 108 68 WC T 07T304...
Ersatzteile / S pare parts / Komnnektyiowme
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[ina pepxaBKku BuHT KpenneHua [lonycTMbIi MOMEHT 3aTAXKMN Kntou
2D.14 - 17,5R/L-D SS 5140 0,6 Nm T 5106
2D.19 - 23R-D SS 5151 1,0 Nm T 5107
2D.24 - 29R-D SS 1751 1,3 Nm T 5108
2D.30 - 37R-D SS 11 3,4 Nm T 5115
2D.38 - 53R-D SS 1111 3,4 Nm T 5115 ,
Hinweis ©  Wendeschneidplatten-Bohrer werden mit Klemmschraube und Schliissel geliefert. Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = Tools are supplied with clamping screws and screwdriver. Remark = For torque screw drivers see page i.25

Mpumeyanue = B KOMNNEKT NOCTaBKM BXOAAT BUHTbI KpeNeHUs 1 0TBepTKa MpuMeyaHner> MoMeHTbI 3aTAXKI CMOTPUTE Ha CTpaHMLe .25

Alle Abmessungen in mm
3 4 Dimensions in mm 3 4
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCcTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
3xD gedrallter Spanraum @14 -29 mm Righthand execution shown
. . MokasaHo NPaBOCTOPOHHEE NCNONHEHME
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymsA NnacTUHaMu
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Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMW NACTUHAMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
O603HaueHne MnactuHbl
3D.14 R -D 14,0 32 25 128,0 44,0 54 WC_T 020204...
3D.15 R -D 15,0 32 25 131,0 47,0 54 WC_T 020204...
3D.16 R -D 16,0 32 25 134,0 50,0 54 WC_T 020204...
3D.177 R -D 17,0 32 25 137,0 53,0 54 WC_T 020204...
3D.17,5R -D 17,5 32 25 138,5 54,5 54 WC_T 020204...
3D.18 R/L-D 18,0 32 25 140,0 56,0 54 WC_T 030204...
3D.18,5R -D 18,5 32 25 141,5 57,5 54 WC_T 030204...
3D.19 R/L-D 19,0 32 25 143,0 59,0 54 WC_T 030204...
3D.19,5R -D 19,5 32 25 144,5 60,5 54 WC_T 030204...
3D.20 R/L-D 20,0 32 25 146,0 62,0 54 WC_T 030204...
3D.20,5R -D 20,5 32 25 147,5 63,5 54 WC_T 030204...
3D.21 R/A-D 21,0 32 25 149,0 65,0 54 WC_T 030204...
3D.21,5R/L-D 21,5 32 25 150,5 66,5 54 WC_T 030204...
3D.22 R/L-D 22,0 32 25 152,0 68,0 54 WC_T 030204...
3D.22,5R -D 22,5 32 25 153,5 69,5 54 WC_T 030204...
3D.23 R/L-D 23,0 32 25 155,0 71,0 54 WC_T 030204...
3D.23,5R -D 23,5 32 25 156,5 72,5 54 WC_T 030204...
3D.24 R/L-D 24,0 32 25 158,0 74,0 54 WC_T 050304...
3D.24,5R -D 24,5 32 25 159,5 75,5 54 WC_T 050304...
3D.25 R/AL-D 25,0 32 25 161,0 77,0 54 WC_T 050304...
3D.25,5R -D 25,5 32 25 162,5 78,5 54 WC_T 050304...
3D.26 R/L-D 26,0 32 25 164,0 80,0 54 WC_T 050304...
3D.26,5R -D 26,5 32 25 165,5 81,5 54 WC_T 050304...
3D.27 R/L-D 27,0 32 25 167,0 83,0 54 WC_T 050304...
3D.28 R/L-D 28,0 32 25 170,0 86,0 54 WC_T 050304...
3D.29 R/L-D 29,0 32 25 173,0 89,0 54 WC_T 050304...
Ersatzteile /S pare parts / Komnnektytowune
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[ina pepxasKku BuHT Kpennexua [lonycTMbI MOMEHT 3aTAXKN Kntou
3D.14-17,5..R SS 5140 0,6 Nm T 5106
3D.18 - 23,5..R/L SS 5151 1,0 Nm T 5107
3D.24-29.. R/ SS 1751 1,3 Nm T 5108
Remark 5 Took are supplied wih camping screws and serewver, e e ”

Mpumeyanue &> B KOMNneKT NocTaBku BXOAAT BUHTbI KPEnneHuA 1 oTBepTKa

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25
Remark = For torque screw drivers see page i.25
MpymeyaHne> MOMEHTbI 3aTAXKKN CMOTpUTE Ha CTpaHuLe .25

Alle Abmessungen in mm

3 5 Dimensions in mm 3 5
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten-Bohrer
Short hole drill with indexable inserts
CBepna CO CMEeHHbIMK NNaCTUHaMn

WERKZEUGE

Rechte Ausfiihrung abgebildet
3xD gedrallter Spanraum ©30-53 mm osome omsccrponnet v
twisted clamping recess
Ceepna ¢ ABymA NnacTUHaMu
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Wendeschneidplatten-Bohrer /S hort hole drill with indexable inserts / CBepna co CMeHHbIMW NAACTUHAMN
Bezeichnung Wendeschneidplatte
Designation D *0:2 d d,he I [ I3 Indexable insert
0O603HaueHne MnacTuHbl
3D.30 R/L -D 30 49 32 180 92 58 WC_T 060304...
3D.31T R -D 31 49 32 183 95 58 WC_T 060304...
3D.32 R/L-D 32 49 32 186 98 58 WC_T 060304...
3D.33 R -D 33 49 32 189 101 58 WC_T 060304...
3D.34 R/L -D 34 49 32 192 104 58 WC_T 060304...
3D.35 R -D 35 49 32 195 107 58 WC_T 060304...
3D.36 R/L -D 36 49 32 198 110 58 WC_T 060304...
3D.37 R -D 37 49 32 201 113 58 WC_T 060304...
3D.38 R -D 38 49 32 204 116 58 WC_T 07T304...
3D.39 R -D 39 49 32 207 119 58 WC_T 07T304...
3D.40 R/L -D 40 49 32 210 122 58 WC_T 07T304...
3D.41 R -D 41 49 32 213 125 58 WC_T 07T304...
3D.42 R -D 42 49 32 216 128 58 WC_T 07T304...
3D.43 R -D 43 49 32 219 131 58 WC_T 07T304...
3D.44 R -D 44 49 32 222 134 58 WC_T 07T304...
3D.45R -D 45 59 40 240 137 68 WC_T 07T304...
3D.48 R -D 48 59 40 249 146 68 WC_T 07T304...
3D.49 R -D 49 59 40 252 149 68 WC_T 07T304...
3D.53 R -D 53 59 40 264 161 68 WC_T 07T304...
Ersatzteile / S pare parts / Komnnektyiowme
Far Klemmschraube max. Anzugs moment Schlissel
For Clamping screw max. torque Key
[inAa pepxaBKku BuHT KpenneHua [lonycTMbIi MOMEHT 3aTAXKMN Kntoy
3D.30-37.. R/L SS 1111 3,4 Nm T 5115
3D.38-53.. R/L SS 11 3,4 Nm T 5115
Hinweis [ Wendeschneidplatten-Bohrer werden mit Klemmschraube und Schlissel geliefert.
Remark [ Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Mpumeyanue = B KOMMNEKT NOCTaBKM BXOAAT BUHTbI KPENEHNA N OTBEPTKA , -

Hinweis = Drehmoment-Schraubendreher siehe Seite i.25

Remark = For torque screw drivers see page i.25
MpumeyaHne= MOMEHTbI 3aTAXKKMN CMOTPUTE Ha CTpaHuLe i.25

Alle Abmessungen in mm
3 6 Dimensions in mm 3 6
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble MNacTUHbI

WERKZEUGE

T

WCGT... P
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Wendeschneidplatte /Indexable inserts / CMeHHble NAacTHbI

Sorten / Grades /Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
C NOKpbITEM 6e3 NoKpbITMA

Designation d s r d, T U U @)

~ n o o
0603HaueHve S 2 Py C N

< < << << <<
WCGT 020204 FN 3,37 5,5 2,8 0,4 2,25 95° [ J
WCGT 020204 SN 3,37 5,5 2,3 0,4 2,25 95° [ ]
WCGT 030204 FN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ ]
WCGT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ J
WCGT 050304 FN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° ([ ]
WCGT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [ J
WCGT 060304 FN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° ([
WCGT 060304 SN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ ]
WCGT 07T304 FN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [ J
WCGT 07T304 SN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [
WCGT 020204 SN-29 3,37 5,5 2,3 0,4 2,25 95° [ J
WCGT 030204 SN-29 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [
WCGT 050304 SN-29 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [
WCGT 060304 SN-29 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ J
WCGT 07T304 SN-29 7,94 12,0 3,8 04 4,40 84° [

T

WCMT... P

.
|
N S s

Wendeschneidplatte /indexable inserts / CMeHHble NacTUHbI

5

Sorten / Grades / Cnnasbl
Bezeichnung beschichtet / coated / unbeschichtet / uncoated /
C NOKpbITEM 6e3 NoKpbITUS

Designation d s r d, T U U P i

~ ~ ﬂ o (=}
0O603HaueHne & o s z N

< < < < <
WCMT 020204 SN 3,37 5,5 2,3 04 2,25 95° [ J [ J [ J
WCMT 030204 SN 3,97 6,0 2,5 0,4 2,50 84° [ J [ J [ J
WCMT 050304 SN 5,29 8,0 3,0 0,4 2,80 84° [ J [ J ([ J
WCMT 060304 SN 6,62 10,0 3,0 0,4 4,00 84° [ J [ J [ J
WCMT 07T304 SN 7,94 12,0 3,8 0,4 4,40 84° [ [ [

Alle Abmessungen in mm

3 7 Dimensions in mm 3 7
. Pa3mepbl ykasaHbl B MM .



Geometrien
®
WERKZEUGE

leomeTpun

Wendeschneidplatten
Indexable inserts
CMeHHble NNacTUHbI

WCGT SN - 29 ,Die Robuste”
Far Stahl und rostfreien Stahl
.Robust”
For steel and stainless steel
«[MpoyHasa»
[lns 06paboTKM CTanu 1 HepPXKaBeloLeln cTanu

WCGT-FN ,Die Scharfe”
Fur Aluminium und Buntmetalle
"S harp-edged"
For aluminium and non-ferrous heavy metal
«OcTpasn»
[lns 06paboTKM antoMMHMA N LBETHBIX CM1aBOB

WCGT-SN ,Die Geschliffene”
Fur Stahl und rostfreien Stahl
,Ground design”
For steel and stainless steel
«WnudosaHHan»
[lns 06paboTKM CTaNn 1 Hep>KaBetoLen CTanm

WCMT -SN ,Die Universelle”
Fir Stahl, rostfreien Stahl und Gusswerkstoffe
"Universal"
For steel, stainless steel and materials for casting
«YHMBepcanbHasa»
[lns 06paboTKM CTanu, HepP>KaBeKLWEN CTanu 1 NTbA

Alle Abmessungen in mm

3 8 Dimensions in mm
- Pa3mepbl ykazaHbl B MM

3.8



Sorten
Grades
Cnnasbl

WERKZEUGE

Hartmetall beschichtet / Coated carbide grades /Cnnasbl C NOKpbITYEM

AR27C HC-P25 HC -K20
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,053.
Hochverschleillfeste Hartmetallsorte flr die Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen mit Kugelgraphit sowie
Temperguss mit kleinen bis mittleren Spanquerschnitten und hohen Schnittgeschwindigkeiten unter stabilen Bear-
beitungsbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O5.
High wear resistant carbide grade for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and malleable cast iron at small to
medium chip-cross sections and high cutting speeds under stable machining conditions.

MHorocnonHoe CVD nokpbitue. Mognoxka + TiN + TiCN + Al203.

Cnnas ¢ BbICOKO N3HOCOCTOMKOCTbIO [/14 06paboTKM MaTepranos, faloLMX CbiMyyyio U SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY: CTaneld, CTalbHOro
NIATBSA, YyTyHa C LUaPOBUAHbBIM rpaprTOM 1 KOBKOTO UyryHa, C BbICOKMMMN CKOPOCTAMYU pe3aHus, Npy 611aronprATHbIX yCIOBUAX
06paboTKM.

AR37C HC - P35, HC - K30
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + Al,O5 + TiN
Sorte mit guter Verschleilfestigkeit und Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, Stahlguss, Gusseisen mit Kugelgraphit
und Temperguss mit kleinen bis mittleren Spanquerschnitten und mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter ungtinstigen
Bearbeitungsbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + Al,O03 + TiN
Grade with a good combination of wear resistance and toughness for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and 3

malleable castiron at medium chip-cross sections and cutting speeds under unfavourable machining conditions.

MHorocnonHoe CVD nokpbitue. Mognoxka + TIN + TiCN + Al203+ TiN.
CnnaB ¢ xopoLuell KOM6VHaLyel L3HOCOCTONKOCTM U MPOYHOCTM AN 06paboTKN MaTepuasnos, AAOWMX SEMEHTHYIO CTPY»KKY: CTanen,
CTasfIbHOTO NINTbA, UyryHa C LWapPOBUAHBIM FPadUTOM U KOBKOTO UYyryHa, Npy He6NaronpuraTHbIX YCI0BMAX 06paboTKu.

AM35C HC - P35
CVD-Mehrlagenbeschichtung, Substrat + TiN + TiCN + TiN.
Sorte mit guter VerschleiBfestigkeit und sehr guter Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, rostfreiem Stahl sowie Stahl-
guBl bei mittleren bis grof8en Spanquerschnitten und mittleren Schnittgeschwindigkeiten unter ungiinstigen Bear-
beitungbedingungen.
CVD-multilayer coating, substrate + TiN + TiCN + TiN.
Grade with a good combination of wear resistance and toughness for machining steel, stainless steel as well as cas steel at
medium to large chip-cross-sections and medium cutting speeds under unfavourable machining conditions.

MHorocnonHoe CVD nokpbitue. NMoanoxka + TiN + TiCN + TiN.

CnnaB ¢ xopoluel KoMbrHaLen N3HOCOCTONKOCTI U MPOYHOCTM ANna 06paboTKM cTanei, HepKaBetowmnx ctanei. NoaxoauT ana
06paboTKM CTaIbHOrO INTbA, AAIOLLErO CPEAHION0 U KPYTHYIO SNIEMEHTHYIO CTPYXKKY, CO CPEAHVMM CKOPOCTAMU pe3aHusa npu
HebnaronpuUATHbIX YCIOBUAX 06paboTKM.

Hartmetall unbeschichtet /Uncoated carbide grades /CnnaBbl 6e3 nokpbiTuA
AK10 HW - K10

Hartmetallsorte zur Bearbeitung von Gusswerkstoffen und Buntmetallen bei mittleren bis hohen Schnittgeschwin-
digkeiten und kleinen bis mittleren Spanquerschnitten.

Carbide grade for machining all cast iron materiales and nonferrous materiales at medium to high cutting speeds and at
small to medium chip-cross sections.

Cnnas anAa 06pa60TKI/I JINTENHbIX MaTepUanoB JatoLmx CbiNMy4yto 1 CPEAHIOK0 NTIEMEHTHYIO CTPYXKKY, MaTepunanos, He cogepkallnx
»Kenesa (UBeTHble cnnasbl u ,qp.), C BbICOKMW CKOPOCTAMU pe3aHunA.

AP40 HW - P40
Sorte mit hochster Zahigkeit zur Bearbeitung von Stahl, Stahlguss und rostfreien Stdhlen bei mittleren bis hohen
Vorschiben und niedrigen Schnittgeschwindigkeiten auch unter ungiinstigen Bearbeitungsbedingungen.
Grade with excellent toughness for roughing steel, cast steel and stainless steel at medium to high feed rates and low
cutting speeds, also under unfavourable machining conditions.

CnniaB C OTIMYHON MPOYHOCTBIO /1A YUEPHOBOW 06PabOTKYM CTanel, CTafbHOIO NTbA U HEPXKABEIOLWMX CTanel C nofavyamu OT CPpeaHUX
[0 BbICOKUX, NP HU3KUX CKOPOCTAX pe3aHnsa 1 HebnaronpuATHbIX yCIoBUAX 06paboTKu.

Alle Abmessungen in mm
3 9 Dimensions in mm 3 9
. P33M€pbl YKa3aHbl B MM. .



WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer = Vorschub

ISO

% Bohrerdurchmesser [mm]
Werkstoff 5
ﬁ 0 14-17,5mm | @ 18-23,5 mm | @ 24-29 mm @ 30-37 mm @ 38-53 mm
.g Vorschub f
[ [mm/U]

Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C gegliiht 100 - - - - -
ca. 0,45% C gegliht 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C vergiitet 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C gegliiht 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C vergiitet 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

Niedrig legierter Stahl gegliht 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

und Stahlguss vergtet 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
vergiitet 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
vergitet 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

Hochlegierter Stahl und hochl ter | gegluht 200 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0,20

Werkzeugstahl und Stahlguss gehértet und angelassen 325 0,03-0.10 005-0.14 0,08-0,14 010:0,17 0,10-0.20

Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliht 200 0,03-0.10 0,04-0.14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12:0.20

und Stahlguss martensitisch, vergutet 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-014 0,10-0,16 010-0,18

Grauguss perlitica, ferritisch 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0.22 0,15-0,25
perlitica, martensitisch 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12:0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-020 0,15-0,22
perlitica 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

Temperguss ferritisch 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-025
perlitica 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 60 - 0,06-0,16 010-018 012-022 014-025
aushértbar, ausgehartet 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Aluminium-Gusslegierungen =< 12% Si, ausgehartet 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, aushartbar, ausgehartet 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, nicht aushartbar 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012022 0,14-0,25

(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Aluminiumbronze 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Kupfer und Elektrolytkupfer 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Faserverstérkte Kunststoffe - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Hartgummi - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

ausgehartet 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ni- oder gegliiht 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Co-Basis gegossen 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
ausgehartet 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

Titanlegierungen Rein-Titan 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 200-300 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Geharteter Stahl gehartet und angelassen 300-400 - - - - -
gehértet und angelassen 400-500 - - - - -

Hartguss gegossen 400 - - - - -

Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC - - - - -

3.10
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the in

dividual machining operation.

Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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Recommanded cutting datas

Short hole drill with indexable insert = Feed rate

ISO

Hole diameter [mm]

.
Material g
=% |014175mm | 018-235mm | 024-29mm | 030-37 mm | 63853 mm
£ § Feed rate f
mc [mm/U]

Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 100 - - - - -
ca. 0,45% C annealed 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C hardened and tempered 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C annealed 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

Low alloyed steel annealed 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

and cast steel hardened and tempered 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 010-0,17 0,10-020
hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20
hardened and tempered 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 200 0,03-0.10 0.05-0,14 0,08-0,14 010-0,17 0,10-020

teel and cast steel hardened and tempered 325 0,03-0.10 005-0.14 0,08-0,14 010:0,17 0,10-0.20

Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

cast steel martensitic, hardened and tempered 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

cast steel chilled 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10-0,16 0,10-0,18

Cast iron pearlitic, ferritic 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
pearlitic, martensitic 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12:0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

Cast iron with nodular graphite ferritic 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-020 0,15-0,22
pearlitic 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

Malleable cast iron ferritic 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
pearlitic 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 60 - 0,06-0,16 010-018 012-022 014-025
heat treatable, heat - treated 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 75 - 0.06-0,16 0,10-0,18 012-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, heat treatable, hardened 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
< 12% Si, not heat treatable 130 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 110 - 0,06-0,16 0,10-0,18 012022 0,14-0,25

( brass / bronze ) Brass, bronze 920 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-025
Aluminium bronze 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
Copper and electrolyte copper 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Non ferrous materials Duroplastics - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-020
Re - inforced plastics - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Hard rubber - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10:0,15 0,10-0,20

High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

heat - treated 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ni- or annealed 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Co based  casting 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
heat - treated 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

Titanium alloys, high strength Pure titan 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Alpha- and Beta- alloys, hardened 200-300 - 0.05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Hardened steel hardened and tempered 300-400 - - - - -
hardened and tempered 400-500 - - - - -

Hard cast iron casting 400 - - - - -

Hardened cast iron hardened and tempered 55 HRC - - - - -

3.1
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the in

dividual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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Pexumbl pe3aHun

WERKZEUGE

CBepneHme KOPOTKNX OTBepCTI/IVICMeHHbIMI/I nnactTuHamm - Nogava

° [MnameTp otBepctna  [mm]
ISO M B
g( % @14-17,5mm | @ 18-23,5 mm | @ 24-29 mm @ 30-37 mm @ 38-53 mm
2= Avanzamento f
ey [mm/U]

HuskonurmposaHHas ctanb 1 ctanbHoe nuTbé | ca. 0,15% C OTOXKEHAA 100 - - - - -
ca. 0,45% C  oToXKéHas 190 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,45% C sakanénHas n HopmanusosanHas] 250 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,25
ca.0,75% C  oToXKéHas 270 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25
ca. 0,75% C sakanéwHan u HopmanusosanHas| 300 0,03-0,10 0,05-0,12 0,08-0,14 0,08-0,15 0,10-0,25

HuskonurnposaHHas cTanb 1 CTanbHoe NUTbE | OTOMKEHaA 180 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

» 3aKanéHHas 1 HopManu3oBaHHas 275 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0,20
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHas 300 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10:0,17 0,10-0,20
3aKanéHHas 1 HopManM3oBaHHas 350 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

BbicokonurmposaHHas CTanb, OTOXKEHasA 200 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-0,14 0,10-0,17 0,10-0,20

VHCTpyMeHTanbHas CTafb, CTanbHOe UTbé | 3aKanéHHas 1 HopManu3oBaHHas 325 0,03-0,10 0,05-0,14 0,08-014 0.10-017 0,10-0,20

Hepxasetowas ctanb n depprTHaA / MaHTEHCHUTHARA, OTOXKEHaA 200 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

CTANBbHOE MUThE beppuTHan, 3akaneHHas 300 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10:0,18 0,12:0,20

HepxaBelowas ctanb n ayCTeHUTHaA 1 aycTeHnTHO-deppuTHas / | 135-185 0,03-0,10 0,04-0,14 0,08-0,16 0,10-0,18 0,12-0,20

CTanbHOe NnTbé dbeppuTHas 3akanéHHas 185-275 0,03-0,10 0,04-0,12 0,08-0,14 0,10:0,16 0,10-0,18

YyryH NepanTHbIN, peppuTHas 150-200 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25
NepANTHbIA, MaHTEHCUTHASA 200-260 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,150,225

250-320 0,04-0,12 0,06-0,16 0,12-0,18 0,14-0,22 0,15-0,25

YyryH € WapoBmaHbIM rpadutom dbeppuTHas 160 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12-:0,18 0,14-0,20 0,15-0,22
NepUTHbIN 250 0,04-0,10 0,08-0,14 0,12:0,18 0,14-0,20 0,15-0,22

KoBKuih uyryH bepputHas 130 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10:0,18 0,12-0,20 0,15-0,25
NepAUTHBIiA 230 0,04-0,12 0,08-0,16 0,10:0,18 0,12-0,20 0,15-0,25

AnloMUHVBbIE CMiNaBbl, 06pasyiolne He nojiBepeHHble TepMoobpaboTke 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0.25
TepmoobpabaTbiBaemble,

CANBHYIO CTPYXKY TepMooBpaGOTaHHble 100 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-022 0,14-0,25

JInTelHble anioM1HVIBbIE Cnasbl < 12% Si, TepMmoobpaboTaHHble 75 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-:0,22 0,14-0,25
<12% Si, 1:$$Zggg:gg:':sir:b'e’ 920 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
<12% Si, ::pr:;:ﬁeg;e;:ﬁ(:le 130 - 0,06-0,16 0,10:0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

Mepb 1 MefHble cnnasbl CBuHUOBble cnnasbl Pb > 1% 10 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

(BpoH3a, JlaTyHb) JlaTyHb, 6poH3a 90 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25
AnlomuHMBas 6poH3a 150 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-:0,22 0,14-0,25
Meppb 1 aneKTponUTUYECKasa Mefb 60 - 0,06-0,16 0,10-0,18 0,12-0,22 0,14-0,25

HemeTannuuuckne matepuanbi Msrkue nnactukn - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Teepable NNacTkm - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20
Tseppan pesvHa - 0,05-0,10 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

KaponpouHble cnnasbl HaocHoBe Fe  OTOXXEHble 200 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

YNPOYHEHHble 280 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ha ocHoBe Ni  OTOMXKEHble 250 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
Ha ocHoBe CO  nuTMBbIE 320 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14
OTOMKEHbIE 350 - 0,04-0,08 0,06-0,10 0,08-0,12 0,09-0,14

TvTaHOBbIE CMNaBbl, BbICOKONPOYHbIE YncToin TUTaH 150-200 - 0,05-0,12 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,20

Anboa - Beta - cnansbl, Tepmoo6paboTaHHble 200-300 - 0.05-0.12 0,08-012 0.10-0,15 0,10-0,20

3aKaneHHble cTanu 3aKanéHHasa 1 Hopmany3oBaHHas 300-400 - - - - -
3aKanéHHaa N HopManusoBaHHasa 400-500 - - - - -

BbICOKONMPOYHbIN YyryH nuTbé 400 - - - - -

JInTbE NoBbILIEHHOW TBEPAOCTH 3aKanéHHasa N HopManusoBaHHasn 55 HRC - - - - -

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.
3 'I 2 The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation. 3 1 2
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WERKZEUGE

Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer

ISO

% Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]
=

Werkstoff E“ § E © _ -
2 = - 2 Z £
1]

Unlegierter Stahl und Stahlguss ca. 0,15% C gegliiht 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C gegliht 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C vergiitet 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C gegliht 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C vergiitet 300 180-240 200-270 200-270 - -

Niedrig legierter Stahl gegliht 180 200-280 220-300 200-280 - -

und Stahlguss verglitet 275 180-220 200-250 180-250 - -
vergiitet 300 160-220 180-250 180-220 - -
vergiitet 350 120-200 160-220 120-200 - -

Hochlegierter Stahl und hochlegierter gegliiht 200 140-220 200-275 140-220 - -

Werkzeugstahl und Stahlguss gehértet und angelassen 325 120-160 130-180 120-160 - -

Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 180-250 200-280 180-250 - -

und Stahlguss martensitisch, vergutet 300 100-150 120-170 100-150 - -

Nichtrostender Stahl austenitisch und austenitisch / 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150

und Stahlguss ferritisch, abgeschreckt 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100

Grauguss perlitica, ferritisch 150-200 - 180-280 - - -
perlitica, martensitisch 200-260 - 160-260 - - -

250-320 - 150-250 - - -

Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch 160 - 120-190 - - -
perlitica 250 - 100-180 - - -

Temperguss ferritisch 130 - 140-210 - - -
perlitica 230 - 100-150 - - -

Aluminium-Knetlegierungen nicht aushértbar 60 - - - 200-500 -
aushértbar, ausgehértet 100 - - - 200-500 -

Aluminium-Gusslegierungen =< 12% Si, ausgehartet 75 - - - 200-500 -
= 12% Si, aushértbar, ausgehartet 90 - - - 200-500 -
=< 12% Si, nicht aushértbar 130 - - - 200-500 -

Kupfer und Kupferlegierungen Automatenlegierung, Pb > 1% 110 - - - 250-350 -

(Bronze / Messing) Messing, Rotguss 90 - - - 180-240 -
Aluminiumbronze 150 - - - 180-240 -
Kupfer und Elektrolytkupfer 60 - - - 180-240 -

Nichtmetallische Werkstoffe Duroplaste - - - 50-180 -
Faserverstarkte Kunststoffe - - - 50-150 -
Hartgummi - - - 50-200 -

Warmfeste Legierungen Fe-Basis gegliht 200 - - 20-80 - 20-40

ausgehartet 280 - - 20-80 - 20-40
Ni- oder gegliht 250 - - 20-80 - 20-40
Co-Basis gegossen 320 - - 20-80 - 20-40
ausgehartet 350 - - 20-80 - 20-40

Titanlegierungen Rein-Titan 150-200 - - 40-100 40-120 30-80

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehartet 200-300 - - 40-100 40-120 30-80

Geharteter Stahl gehartet und angelassen 300-400 - - - - -
gehértet und angelassen 400-500 - - - - -

Hartguss gegossen 400 - - - - -

Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC - - - - -

3.13
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the in

dividual machining operation.

Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.
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WERKZEUGE

Recommanded cutting datas

Short hole with indexable insert

ISO

' Cutting speed Vc [m/min]
Material g o
£m Iy = 2 o )
By | 2 3 g 5 S
&2
Unalloyed steel and cast steel ca. 0,15% C annealed 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C annealed 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C hardened and tempered 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C annealed 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C hardened and tempered 300 180-240 200270 200-270 - -
Low alloyed steel annealed 180 200-280 220-300 200-280 - -
and cast steel hardened and tempered 275 180-220 200-250 180-250 - -
hardened and tempered 300 160-220 180-250 180-220 - -
hardened and tempered 350 120-200 160-220 120-200 - -
High alloyed steel, high alloyed tools- | annealed 200 140-220 200-275 140-220 - -
teel and cast steel hardened and tempered 325 120160 130-180 120-160 - -
Stainless steel and ferritic / martensitic, annealed 200 180-250 200-280 180-250 - -
cast steel martensitic, hardened and tempered 300 100-150 120170 100-150 - -
Stainless steel and austenitic and austenitic/ferritic, 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
cast steel chilled 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
Cast iron pearlitic, ferritic 150-200 - 180-280 - - -
pearlitic, martensitic 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
Cast iron with nodular graphite ferritic 160 - 120-190 - - -
pearlitic 250 - 100-180 - - -
Malleable cast iron ferritic 130 - 140-210 - - -
pearlitic 230 - 100-150 - - -
Aluminium alloys, long chipping not heat treatable 60 - - - 200-500 -
heat treatable, heat - treated 100 - - - 200-500 -
Casted aluminium alloys < 12% Si, hardened 75 - - - 200-500 -
< 12% Si, heat treatable, hardened 90 - - - 200-500 -
< 12% Si, not heat treatable 130 - - - 200-500 -
Copper and copper alloys Lead alloys, Pb > 1% 110 - - - 250-350 -
( brass / bronze ) Brass, bronze 90 - - - 180-240 -
Aluminium bronze 150 - - - 180-240 -
Copper and electrolyte copper 60 - - - 180-240 -
Non ferrous materials Duroplastics - - - 50-180 -
Re - inforced plastics - - - 50-150 -
Hard rubber - - - 50-200 -
High temperature resistant alloys Fe-alloyed annealed 200 - - 20-80 - 20-40
heat - treated 280 - - 20-80 - 20-40
Ni- or annealed 250 - - 20-80 - 20-40
Co based  casting 320 - - 20-80 - 20-40
heat - treated 350 - - 20-80 - 20-40
Titanium alloys, high strength Pure titan 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Alpha- and Beta- alloys, hardened 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
Hardened steel hardened and tempered 300-400 - - - - -
hardened and tempered 400-500 - - - - -
Hard cast iron casting 400 - - - - -
Hardened cast iron hardened and tempered 55 HRC - - - - -

3.14

Die

te sind te. Es kann
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The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the in

dividual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut s’avérer nécessaire d’adapter ces valeurs a chaque opération d’usinage.

3.14



WERKZEUGE

Pexumbl pe3aHun

CBeprieHrie KOPOTKMX OTBEPCTUIN CMEHHBIMY NTACTUHAMM

ISO

° CKOpOCTb pe3aHns [m/min]
Marepuan ce o o o
g2 3 5 5 ° =
gt E: % % e =
25
HuskonurmposaHHas ctanb 1 ctanbHoe NuTbé | ca. 0,15% C OTOXKEHAA 100 220-300 250-350 220-300 - -
ca. 0,45% C OTOXKEHasA 190 180-250 200-280 200-280 - -
ca. 0,45% C sakanénHas n HopmanusosanHas] 250 180-250 200-280 180-250 -
ca. 0,75% C  oToxkéHana 270 180-240 200-270 200-270 - -
ca. 0,75% C 3akanénHas n HopmanuzosanHas] 300 180-240 200-270 200-270 - -
HuskonurnpoBaHHas cTanb 1 CTanbHOE NNTbE | OTOXKEHAA 180 200-280 220-300 200-280 - -
3aKanéHHasa 1 HopManunsoBaHHas 275 180-220 200-250 180-250 - -
3aKanéHHasa N HopManmnsoBaHHas 300 160-220 180-250 180-220 - -
oTOXEHan 350 120-200 160-220 120-200 - -
BbicokonuruposaHHas ctanb, OTOXKEHAA 200 140-220 200275 140-220 - -
VIHCTpYMeHTanbHas CTanb, CTasbHOE INTbE 3aKanéHHas 1 HopMan13oBaHHas 325 120160 130-180 120-160 - -
HepxaBselowas ctanb n depprTHaA / MaHTEHCHUTHARA, OTOXKEHaA 200 180-250 200-280 180-250 - -
CcTanbHoe nuTbe (beppuTHas, 3aKaneHHas 300 100-150 120-170 100-150 - -
Hepiaselowan ctanb n ayCTeHUTHaA 1 aycTeHUTHo-GeppuTHaa / | 135-185 180-250 - 180-250 - 60-150
CTanbHOE NMUTLE deppuTHan 3akanéHHan 185-275 100-140 - 100-140 - 50-100
YyryH nepAuTHbINA, GeppuTHas 150-200 - 180-280 - - -
NepsINTHbIN, MaHTEHCUTHaA 200-260 - 160-260 - - -
250-320 - 150-250 - - -
YyryH C WapoBuaHbIM rpadpmTom beppuTHaa 160 - 120-190 - - -
nepnNTHbIN 250 - 100-180 - - _
KoBkuin uyryH deppuTHan 130 - 140-210 - - -
nepanNTHbIN 230 - 100-150 - - -
AnlomMUHVBbIE CriNaBbl, 06pasyiolmne He no/iBepeHHble TepMoobpaboTke 60 - - - 200-500 -
Tepmoob6pabaTbiBaemble,
CIMBHYIO CTRYKKY TepMoobpaboTaHHble 100 B B - 200-500 -
JInTelHble anioM1HVBbIE Cnasbl < 12% Si, TepMmoobpaboTaHHble 75 - - - 200-500 -
TepmoobpabaTbiBaembie,
=12%Si TegMOOGEaGOTaHHbIe ' 90 - - - 200500 N
< 12% Si, ::pr;:;g;z’:;:le 130 - - - 200-500 -
Mepb 1 MefHble cnnasbl CBUHLOBbIE cnnaBbl Pb > 1% 10 - - - 250-350 -
(BpoH3a, JlaTyHb) NatyHb, 6poH3a 90 - - - 180-240 -
AntomnHuBan 6poH3a 150 - - - 180-240 -
Mepb 1 aneKTponUTUYECKasa Mefb 60 - - - 180-240 -
HemeTannuuuckne matepuanbi Msrkue nnactukn - - - 50-180 -
TBepFlbIe nnacTukun - - - 50-150 -
TBeppas pesunHa - - - 50-200 -
’KaponpouHble cnnasbl HaocHoBe Fe  OTOXEHble 200 - - 20-80 - 20-40
YNPOYHeHHble 280 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe Ni  OTOXKEHble 250 - - 20-80 - 20-40
Ha ocHoBe CO  nuTUBbIE 320 - - 20-80 - 20-40
OTOXMEHble 350 - - 20-80 - 20-40
TuTaHOBble CMNaBbl, BbICOKOMPOYHbIE YncToiit TUTAH 150-200 - - 40-100 40-120 30-80
Anboa - Beta - cnangbl, TepmoobpaboTaHHbie 200-300 - - 40-100 40-120 30-80
3aKaneHHble ctanu 3aKanéHHasA 1 HopManun3oBaHHaa 300-400 - - - - -
3aKanéHHaa 1 HopManusoBaHHasa 400-500 - - - - -
BbICOKONMPOYHbIN YyryH nuTbé 400 - - - - -
JInTbE NoBbILIEHHOW TBEPAOCTH 3aKanéHHasa N HopManusoBaHHan 55 HRC - - - - -

3.15

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
an/IBeFlEHHbIE PeXunmbl pe3aHna ABNAIOTCA yCPeAHEHHbIMA. MCHOHbByI?IYE NX Cy4eTOM NONPaBOK AN1A KaXA0ro KOHKPETHOro ciyyaa.
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ISO - Anwendungsbereich
ISO - application area

WERKZEUGE
ISO - O6bnacT npuMeHeHns

15O Hartmetall beschichtet Hartmetall unbeschichtet Schneids toff Anwendung

Carbide coated Carbide uncoated Cutting material Application

C noKpbITUEM Bes nokpbiTna MpouHocTb/ Mopaya /
M3HoCoCTOMKOCTb [CKOPOCTb pe3aHuns
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Sorte / Grade / Crnas AR26C ——sSorte / Grade / Cnnae
Empfohlener Anwendungsbereich / Recommended application area / Empfohlener Anwendungsbereich /Recommended application area /
PeromeHayembli AnanasoH PekomeHayemblii AuanasoH

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise
Application reference
PekomeHZaumy No NprMeHeHno

WERKZEUGE

Fir stehende und rotierende Anwendungen = WSP-Bohrer mit gedralltem Spanraum
For stationary and rotating applications => Short hole drill with spiral flutes
Mpw BpaLaoWeMca 1 HeBpaLLaloLWemca NHCTPYMEHTe - CBepneHune HernyboKmx oTBEPCTUIA

- gedrallter Spanraum / Spiral flutes / CnupanbHble KaHanbl

- geringe Durchbiegung / Reduced deflection / MuHumanbHoe OTKNOHEHWE NPU CBEPIEHNN

« optimaler Spanetransport / Optimum swarf evacuation / OnTumanbHasa 3BaKyaLma CTPYKKM

- auftretende Querkrafte werden problemlos aufgenommen / low axial cutting forces / Hnskne cunbl pesaHus

Bei stabilen Verhdltnissen und geraden Werkstiickoberflichen kann mit vollem Bei Bohrereintritt in konvexe Werkstlickoberflichen schneidet die Zentrumsplatte
Vorschub angebohrt werden ( Schnittdatentabelle siehe Seite 3.10 - 3.15) zuerst. Im Normalfall ergeben sich keine Schwierigkeiten beim Anbohren.

If stable clamping and straight workpiece surface is available, given feed rate can be By entering convex surfaces the center indexable insert will cut first. Normally no difficul-
applied ( cutting datas refer to page 3.10 - 3.15) ties will come up when starting drilling.

Mpu cTabunbHOI GUKCaLMM 3aroTOBKM 1 NPU CBEPSIEHUM MPAMON MOBEPXHOCTU BbibMpaliTe pexumbl, lMpu cBepneHnM BbINYKION MOBEPXHOCTU LieHTpabHaA MAacTviHa AomKa HaulHaTb pesaHue NepBon.
yKasaHHbleHa cTp. 3.10 - 3.15 3To obecneunT HopManbHOe CTapToBOE 3aCBepaBaHUE.

.

Beim Bohrereintritt in schrage und konkave Werkstiickoberflichen schneidet die AuBenplatte zuerst. Es wird empfohlen, den Vorschub beim Anbohren um ca.30-50% zu reduzieren.
By entering angled and concave surfaces the outer indexable insert will cut first. We recommend to reduce feed rate by 30-50% when starting drilling.
Mpwv cBepneHnn nog yrnom BHELWHAA NNacT1Ha AOMKHA HauMHaTb pesaHue nepBoi. Mbl pekoMmeHayeM Npu 3ToM cHU3KTb nopauy Ha 30 - 50% Ha HayanbHOM STane 3acBepvBaHUA.

‘

[
§

Beim Bohrereintritt in die Querbohrung den Vorschub reduzieren. Beim Bohreraustritt an schragen Werkstickoberflichen den Vorschub um
Bei durchgehenden Querbohrungen nach Méglichkeit von beiden Seiten bohren. 30-50% reduzieren.

By entering crossholes feed rate should be reduced, through cross holes should be drilled By break through into angled surfaces reduce feed rate with 30-50%.

from both sides. Mpw Bbixofe cBepna NO HaKNOHHON NOBEPXHOCTY NoAady Heobxoammo ymeHblwUTb Ha 30 - 50%

I'Ipvl CBepneHnn nepecekawmxca onaepcrvn?l nofadva AOMKHa 6bITh YMeHbllUeHa.

R a——
D—‘A
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Anwendungshinweise
Application reference

WERKZEUGE
PeKomeH,u,aumm no npuMeHeHnto
Bohren ins Volle Bohren ins Volle auBBer Mitte
Drilling into solid Drilling into solid offcenter
CBepneHyie B CM/IOWHOM MaTepuane CBepneHyvie B CMIOWHOM MaTepuane co CMeLLEeHHbIM LLEEHTPOM

Xmax

Léngsdrehen aulen Ldangsdrehen innen
E xternal turning Internal turning
Hapy»xHsaa obpaboTka BHyTpeHHAA obpaboTka

apmax = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d) apmax = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d)
apmax= 0,2 x |.c. indexable insert (d) apmax= 0,2 x |.c. indexable insert (d)
ap max = 0.2X AnnHY rpaHn nnactubl (d) ap max = 0.2X AnnHY rpaHn nnactutbl (d)
Plandrehen
Facing K ihlmitteldruck / Coolant pressure / JaBnexne COX
CHATne dackn 6
@ 37,0 mm
5
— 2 4
v
s
I
v
3
©
S8 bl ]
g
ca1/4D S
@
v
a
S 2
apmax = 0,3 mm bei Inkreis Wendeplatte (d) S
0,3 mm with l.c. indexable insert (d)
0.3 mm npu favHe rpaHu nnactutb (d)
d=55mm,d=6mm,d=8mm
1
apmax = 0,6 mm bei Inkreis Wendeplatte (d)
0,6 mm with l.c. indexable insert (d)
0.6 mm npu AnuHe rpaHu naacTuHbl d)
d=10mm,d=12mm

20 40 60 80

Liter pro Minute / Litre per minute / Pacxoa (nuTp/muH.)

Alle Abmessungen in mm
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Anwendungshinweise
Application reference

WERKZEUGE
PeKomeH,u,aumm no npuMeHeHnto
Wendes chneldplatten—B ohrer Maximaler Verstellbereich x,,,, beim Bohren auBer Mitte.
S hort hole drill with indexable inserts Maximum diameter range x,,,, when drilling offcenter.
CBepﬂeHI/Ie KOPOTKNX OTBEPCTUNNA MaKkcumanbHbIN AUaMeTp  Xmax CO CMeLLeHMeM LieHTpa
CMEeHHbIMW NNacTHaMun
Bohrerdurchmesser Wendeschneidplatten - Durchmesser Bohrungsdurchmesser
Tool diameter Diameter - indexable insert Xmax Hole-diameter achieveable
[nameTp NHCTpyMeHTa [nameTp CMeHHbIX NNacTuH Monyyaembin gnameTp
[mm] [mm] [mm] [mm]
14 5,5 2,0 18,0
15 5,5 1,8 18,6
16 5,5 1,5 19,0
17 5,5 1,2 19,4
18 6,0 2,0 22,0
19 6,0 1,8 22,6
20 6,0 1,6 23,2
21 6,0 1,3 23,6
22 6,0 1,0 24,0
23 6,0 0,8 24,6
24 8,0 2,3 28,6
25 8,0 2,2 29,4
26 8,0 2,0 30,0
27 8,0 1,8 30,6
28 8,0 1,6 31,2
29 8,0 1,5 32,0
30 10,0 3,2 36,4
31 10,0 3,2 37,4
32 10,0 3,2 38,4
33 10,0 3,0 39,0
34 10,0 2,7 39,4
35 10,0 2,5 40,0
36 10,0 2,2 40,4
37 10,0 .9 40,8
38 12,0 3,5 45,0
39 12,0 3,3 45,6
40 12,0 3,0 46,0
41 12,0 2,8 46,6
42 12,0 2,5 47,0
43 12,0 2,3 47,6
44 12,0 2,0 48,0
45 12,0 1,9 48,8
46 12,0 1,8 49,6
47 12,0 1,5 50,0
48 12,0 1,4 50,8
49 12,0 1,2 51,4
50 12,0 1,0 52,0
51 12,0 0,7 52,4
52 12,0 0,6 53,2
53 12,0 0,5 54,0
Bei maximaler Verstellung xmax The maximum hole diameter xmax MaKcmmanbHbI AuameTp OTBEPCTUA Xmax
wird die Bohrung Dmax = D + 2Xxmax. one can drill Dmax = D + 2Xmax. NONy4YEeHHOro 3TUM CBEPNIOM PaBeH: Dmax
=D + 2 xmax.
Achtung: Attention:
Beim Bohren aufler Mitte ist der radiale When drilling off-center the radial forces BHyMaHue:
Krafteausgleich nicht mehr gegeben - are not in equilibrium - less stable! Mpu cBepneHnmn co CMeLLeHHbIM LEEHTPOM
Instabilitat! Max. feed for the largest value of xmax : papvanbHan COCTaBAAOWAnA CUMbl pe3aHuna
Zuldssige Vorschiibe bei xmax : f~ 0,05 bis 0,08 mm. HVYEeM He ypaBHOBELLEHa - HU3KasA CTabUNbHOCTD.
f ~ 0,05 bis 0,08 mm. MaKC/ManbHaa nogava anA Xnax :

ot~ 0,05 po 0,08 nm.

D max

s

X max

t I

Vorschubrichtung
Direction for feed rate
HanpasneHve nogaun

Alle Abmessungen in mm
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