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P rogram overview
Обзор программы

B ezeichnungs s ys tem / Designation system / Система обозначений 3.2

Werkzeugaus wahl / Tool shank options / Варианты исполнения 3.3

Trägerwerkzeuge / Drill holders / Корпуса 3.4 - 3.6

S chneideins ätze / Inserts / Сменные пластины 3.7

Informationen / Information / Информация 3.8 - 3.19
G eometrien / G eometries / Геометрии
S orten / G rades / Сплавы
S chnittdaten / C utting data / Режимы резания
A nwendungs hinweis e / Application information / Информация по применению
E rs atzteile / S pare parts / Комплекующие

Wendes chneidplatten-B ohrer
S hort hole drill with indexable ins erts
Сверла со сменными пластинами



3.2 3.2
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

B ezeic hnungs s ys tem
Des ignation s ys tem
Система обозначений

2D 14 - D

B ohrtiefe
Drill depth
Глубина сверления

B ohr-Nenn-
durc hmes s er

Diameter
Диаметр

R

R ec hte
A us führung
R ight hand
cutting
Правосторонняя

G edrallter S panraum
S piral �ute
Спиральный отвод
стружки

Trägerwerkzeug / Drill holders / Корпус сверла

WC MT 020204S N -29 A R 2120

F orm nach IS O
IS O code

Кодировка по IS O

S c hneideins atz:
-G röße
-Dic ke
-E c ke

Insert:
-Length
-Thickness
-C orner radius

Пластина
- Длинна
- Ширина
- Радиус при вершине

G eometrie / G eometry / Геометрия S orte / G rade / Сплав

S c hneideins ätze / Inserts / Пластины



3.3 3.3
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм
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Werkzeugaus wahl
Tool options
Варианты исполнения

B ohrtiefe / Drill depth / Глубина сверления  2 х D

ø 14 - 53 mm, gedrallter S panraum / S piral flute / Спиральный отвод стружки 3.4

B ohrtiefe / Drill depth / Глубина сверления  3 х D

ø 14 - 53 mm, gedrallter S panraum / S piral flute / Спиральный отвод стружки 3.5 - 3.6

Wendes c hneidplatten / Indexable inserts /Сменные пластины 3.7

Innere K ühlmittelzufuhr

T hrough tool coolant

Внутренний подвод СОЖ



3.4 3.4
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

Wendes c hneidplatten-B ohrer
S hort hole drill with indexable ins erts
Сверла со сменными пластинами

R ec hte A us führung abgebildet
R ight-hand execution shown

Показано правостороннее исполнение
2 x D gedrallter S panraum Ø 14 - 53 mm

twisted clamping recess
Сверла с двумя пластинами

Wendes c hneidplatten-B ohrer / S hort hole drill with indexable inserts / Сверла со сменными пластинами
B ezeic hnung Wendes c hneidplatte
Designation D ± 0,2 d d A

h6 l1 l2 l3 Indexable insert
Обозначение Пластины

2D.14R -D
2D.14,5R -D
2D.15R /L-D
2D.15,5R -D
2D.16R /L-D
2D.16,5R -D
2D.17R /L-D
2D.17,5R -D
2D.19R -D
2D.20R -D
2D.21R -D
2D.22R -D
2D.23R -D
2D.24R -D
2D.25R -D
2D.26R -D
2D.27R -D
2D.28R -D
2D.29R -D
2D.30R -D
2D.31R -D
2D.32R -D
2D.34R -D
2D.35R -D
2D.36R -D
2D.37R -D
2D.38R -D
2D.39R -D
2D.40R -D
2D.42R -D
2D.44R -D
2D.46R -D
2D.48R -D
2D.50R -D
2D.53R -D

14,0
14,5
15,0
15,5
16,0
16,5
17,0
17,5
19,0
20,0
21,0
22,0
23,0
24,0
25,0
26,0
27,0
28,0
29,0
30,0
31,0
32,0
34,0
35,0
36,0
37,0
38,0
39,0
40,0
42,0
44,0
46,0
48,0
50,0
53,0

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
59
59
59
59

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40

114
115
116
117
118
119
120
121
124
126
128
130
132
134
136
138
140
142
144
150
152
154
158
160
162
164
166
168
170
174
178
197
201
205
211

30
31
32
33
34
35
36
37
40
42
44
46
48
50
52
54
56
58
60
62
64
66
70
72
74
76
78
80
82
86
90
94
98

102
108

54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
68
68
68
68

WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 020204...
WC _T 030204...
WC _T 030204...
WC _T 030204...
WC _T 030204...
WC _T 030204...
WC _T 050304...
WC _T 050304...
WC _T 050304...
WC _T 050304...
WC _T 050304...
WC _T 050304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 060304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...
WC _T 07T 304...

E rs atzteile / S pare parts / Комплектующие
F ür K lemms c hraube max. A nzugs moment S c hlüs s el
F or C lamping screw max. torque K ey
Для державки Винт крепления Допустимый момент затяжки Ключ

2D.14 - 17,5R /L-D
2D.19 - 23R -D
2D.24 - 29R -D
2D.30 - 37R -D
2D.38 - 53R -D

S S 5140
S S 5151
S S 1751
S S 1111
S S 1111

0,6 Nm
1,0 Nm
1,3 Nm
3,4 Nm
3,4 Nm

T 5106
T 5107
T 5108
T 5115
T 5115

Hinweis Wendes c hneidplatten-B ohrer werden mit K lemms c hraube und S c hlüs s el geliefert.
R emark Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Примечание В комплект поставки входят винты крепления и отвертка 

Hinweis Drehmoment-S c hraubendreher s iehe S eite i.25
R emark F or torque screw drivers see page i.25
Примечание Моменты затяжки смотрите на странице i.25



3.5 3.5
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

Hinweis Drehmoment-S c hraubendreher s iehe S eite i.25
R emark F or torque screw drivers see page i.25
Примечание Моменты затяжки смотрите на странице i.25

R ec hte A us führung abgebildet
R ight-hand execution shown

Показано правостороннее исполнение
3 x D gedrallter S panraum Ø 14 - 29 mm

twisted clamping recess
Сверла с двумя пластинами

Wendes c hneidplatten-B ohrer / S hort hole drill with indexable inserts / Сверла со сменными пластинами
B ezeic hnung Wendes c hneidplatte
Designation D ± 0,2 d d A

h6 l1 l2 l3 Indexable insert
Обозначение Пластины

3D.14 R -D
3D.15 R -D
3D.16 R -D
3D.17 R -D
3D.17,5 R -D
3D.18 R /L -D
3D.18,5 R -D
3D.19 R /L -D
3D.19,5 R -D
3D.20 R /L -D
3D.20,5 R -D
3D.21 R /L -D
3D.21,5 R /L -D
3D.22 R /L -D
3D.22,5 R -D
3D.23 R /L -D
3D.23,5 R -D
3D.24 R /L -D
3D.24,5 R -D
3D.25 R /L -D
3D.25,5 R -D
3D.26 R /L -D
3D.26,5 R -D
3D.27 R /L -D
3D.28 R /L -D
3D.29 R /L -D

14,0
15,0
16,0
17,0
17,5
18,0
18,5
19,0
19,5
20,0
20,5
21,0
21,5
22,0
22,5
23,0
23,5
24,0
24,5
25,0
25,5
26,0
26,5
27,0
28,0
29,0

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32

25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25
25

128,0
131,0
134,0
137,0
138,5
140,0
141,5
143,0
144,5
146,0
147,5
149,0
150,5
152,0
153,5
155,0
156,5
158,0
159,5
161,0
162,5
164,0
165,5
167,0
170,0
173,0

44,0
47,0
50,0
53,0
54,5
56,0
57,5
59,0
60,5
62,0
63,5
65,0
66,5
68,0
69,5
71,0
72,5
74,0
75,5
77,0
78,5
80,0
81,5
83,0
86,0
89,0

54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54
54

WC _T 020204…
WC _T 020204…
WC _T 020204…
WC _T 020204…
WC _T 020204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 030204…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…
WC _T 050304…

E rs atzteile / S pare parts / Комплектующие
F ür K lemms c hraube max. A nzugs moment S c hlüs s el
F or C lamping screw max. torque K ey
Для державки Винт крепления Допустимый момент затяжки Ключ

3D.14 - 17,5.. R
3D.18 - 23,5.. R /L
3D.24 - 29.. R /L

S S 5140
S S 5151
S S 1751

0,6 Nm
1,0 Nm
1,3 Nm

T 5106
T 5107
T 5108

Hinweis Wendes c hneidplatten-B ohrer werden mit K lemms c hraube und S c hlüs s el geliefert.
R emark Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Примечание В комплект поставки входят винты крепления и отвертка 

Wendes c hneidplatten-B ohrer
S hort hole drill with indexable ins erts
Сверла со сменными пластинами



3.6 3.6
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

Wendes c hneidplatten-B ohrer
S hort hole drill with indexable ins erts
Сверла со сменными пластинами

Wendes c hneidplatten-B ohrer / S hort hole drill with indexable inserts / Сверла со сменными пластинами
B ezeic hnung Wendes c hneidplatte
Designation D ± 0,2 d d A

h6 l1 l2 l3 Indexable insert
Обозначение Пластины

3D.30 R /L -D
3D.31 R -D
3D.32 R /L -D
3D.33 R -D
3D.34 R /L -D
3D.35 R -D
3D.36 R /L -D
3D.37 R -D
3D.38 R -D
3D.39 R -D
3D.40 R /L -D
3D.41 R -D
3D.42 R -D
3D.43 R -D
3D.44 R -D
3D.45 R -D
3D.48 R -D
3D.49 R -D
3D.53 R -D

E rs atzteile / S pare parts / Комплектующие
F ür K lemms c hraube max. A nzugs moment S c hlüs s el
F or C lamping screw max. torque K ey
Для державки Винт крепления Допустимый момент затяжки Ключ

3D.30-37.. R /L
3D.38-53.. R /L

S S 1111
S S 1111

3,4 Nm
3,4 Nm

T 5115
T 5115

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
48
49
53

49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
49
59
59
59
59

32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
32
40
40
40
40

180
183
186
189
192
195
198
201
204
207
210
213
216
219
222
240
249
252
264

92
95
98

101
104
107
110
113
116
119
122
125
128
131
134
137
146
149
161

58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
58
68
68
68
68

WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 060304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…
WC _T 07T 304…

Hinweis Wendes c hneidplatten-B ohrer werden mit K lemms c hraube und S c hlüs s el geliefert.
R emark Tools are supplied with clamping screws and screwdriver.
Примечание В комплект поставки входят винты крепления и отвертка 

R ec hte A us führung abgebildet
R ight-hand execution shown

Показано правостороннее исполнение
3 x D gedrallter S panraum Ø 30 - 53 mm

twisted clamping recess
Сверла с двумя пластинами

Hinweis Drehmoment-S c hraubendreher s iehe S eite i.25
R emark F or torque screw drivers see page i.25
Примечание Моменты затяжки смотрите на странице i.25



3.7 3.7
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

Wendes c hneidplatten
Indexable ins erts
Сменные пластины

τ

Wendes c hneidplatte /Indexable inserts / Сменные пластины

A
R

37
C

A
R

27
C

A
M

35
C

A
K

10

A
P

40

unbes c hic htet / uncoated /
без покрытия

bes c hic htet / coated /
с покрытием

S o r te n / G ra de s / Сплавы
B ezeichnung
Designation l d s r d 1 τ
Обозначение

W C G T …

τ

Wendes c hneidplatte /Indexable inserts / Сменные пластины

3,37
3,97
5,29
6,62
7,94

5,5
6,0
8,0

10,0
12,0

2,3
2,5
3,0
3,0
3,8

0,4
0,4
0,4
0,4
0,4

2,25
2,50
2,80
4,00
4,40

95°
84°
84°
84°
84°

WC MT 020204 S N
WC MT 030204 S N
WC MT 050304 S N
WC MT 060304 S N
WC MT 07T 304 S N

unbes c hic htet / uncoated /
без покрытия

bes c hic htet / coated /
с покрытием

S o r te n / G ra de s / Сплавы
B ezeichnung
Designation l d s r d 1 τ
Обозначение

W C MT …

A
R

37
C

A
R

27
C

A
M

35
C

A
K

10

A
P

40

WC G T 020204 F N
WC G T 020204 S N
WC G T 030204 F N
WC G T 030204 S N
WC G T 050304 F N
WC G T 050304 S N
WC G T 060304 F N
WC G T 060304 S N
WC G T 07T 304 F N
WC G T 07T 304 S N

WC G T 020204 S N-29
WC G T 030204 S N-29
WC G T 050304 S N-29
WC G T 060304 S N-29
WC G T 07T 304 S N-29

3,37
3,37
3,97
3,97
5,29
5,29
6,62
6,62
7,94
7,94

3,37
3,97
5,29
6,62
7,94

5,5
5,5
6,0
6,0
8,0
8,0

10,0
10,0
12,0
12,0

5,5
6,0
8,0

10,0
12,0

2,3
2,3
2,5
2,5
3,0
3,0
3,0
3,0
3,8
3,8

2,3
2,5
3,0
3,0
3,8

0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4
0,4

0,4
0,4
0,4
0,4
0,4

2,25
2,25
2,50
2,50
2,80
2,80
4,00
4,00
4,40
4,40

2,25
2,50
2,80
4,00
4,40

95°
95°
84°
84°
84°
84°
84°
84°
84°
84°

95°
84°
84°
84°
84°



3.8 3.8
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

3

Wendes c hneidplatten
Indexable inserts
Сменные пластины

G eometrien
G eometry
Геометрии

WC G T S N - 29 „ Die R obus te“
F ür S tahl und ros tfreien S tahl
„R obust“
F or steel and stainless steel
«Прочная»
Для обработки стали и нержавеющей стали

WC G T-F N „ Die S c harfe“
F ür A luminium und B untmetalle
"S harp-edged"
F or aluminium and non-ferrous heavy metal
«Острая»
Для обработки алюминия и цветных сплавов

WC G T-S N „ Die G es c hli�ene“
F ür S tahl und ros tfreien S tahl
„G round design“
F or steel and stainless steel
«Шлифованная»
Для обработки стали и нержавеющей стали

WC MT - S N „ Die Univers elle“
F ür S tahl, ros tfreien S tahl und G us s werks to�e
"Universal"
F or steel, s tainless steel and materials for casting
«Универсальная»
Для обработки стали, нержавеющей стали и литья



3.9 3.9
A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм.

3

S orten
G rades
Сплавы

Hartmetall bes c hic htet / C oated carbide grades / Сплавы с покрытием

A R 27C HC - P 25, HC - K 20
C V D-Mehrlagenbes c hic htung, S ubs trat + TiN + TiC N + A l2O3.
Hoc hvers c hleißfes te Hartmetalls orte für die B earbeitung von S tahl, S tahlgus s , G us s eis en mit K ugelgraphit s owie
Tempergus s mit kleinen bis mittleren S panquers c hnitten und hohen S c hnittges c hwindigkeiten unter s tabilen B ear-
beitungs bedingungen.
C V D-multilayer coating, substrate + TiN + TiC N + Al2O3.
High wear res is tant 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 .
Многослойное CVD покрытие. Подложка + TiN + TiCN + Al2O3.
Сплав с высокой износостойкостью для обработки материалов, дающих сыпучую и элементную стружку: сталей, стального 
литья, чугуна с шаровидным графитом и ковкого чугуна, с высокими скоростями резания, при благоприятных условиях 
обработки.

A R 37C HC - P 35, HC - K 30
C V D-Mehrlagenbes c hic htung, S ubs trat + TiN + TiC N + A l2O3 + TiN
S orte mit guter Vers c hleißfes tigkeit und Zähigkeit zur B earbeitung von S tahl, S tahlgus s , G us s eis en mit K ugelgraphit
und Tempergus s mit kleinen bis mittleren S panquers chnitten und mittleren S chnittges chwindigkeiten unter ungüns tigen
B earbeitungs bedingungen.
C V D-multilayer coating, substrate + TiN + TiC N + Al2O3 + TiN
G rade with a good combination of wear res is tance and toughness for machining steel, cast steel, spheroidal cast iron and
malleable cast iron at medium chip-cross sections and cutting speeds under unfavourable machining conditions .
Многослойное CVD покрытие. Подложка + TIN + TiCN + Al2O3+ TiN.
Сплав с хорошей комбинацией износостойкости и прочности для обработки материалов, дающих элементную стружку: сталей,
 стального литья, чугуна с шаровидным графитом и ковкого чугуна, при неблагоприятных условиях обработки.

A M35C HC - P 35
C V D-Mehrlagenbes c hic htung, S ubs trat + TiN + TiC N + TiN.
S orte mit guter Vers chleißfes tigkeit und s ehr guter Zähigkeit zur B earbeitung von S tahl, ros tfreiem S tahl s owie S tahl-
guß bei mittleren bis großen S panquers c hnitten und mittleren S c hnittges c hwindigkeiten unter ungüns tigen B ear-
beitungbedingungen.
C V D-multilayer coating, substrate + TiN + TiC N + TiN.
G rade with a good combination of wear res is tance and toughness for machining steel, s tainless steel as well as cas steel at
medium to large chip-cross-sections and medium cutting speeds under unfavourable machining conditions .
Многослойное CVD покрытие. Подложка + TiN + TiCN + TiN.
Сплав с хорошей комбинацией износостойкости и прочности для обработки сталей, нержавеющих сталей. Подходит для
 обработки стального литья, дающего среднюю и крупную элементную стружку, со средними скоростями резания при
 неблагоприятных условиях обработки.

.

Hartmetall unbes c hic htet / Uncoated carbide grades / Сплавы без покрытия

A K 10 HW - K 10
Hartmetalls orte zur B earbeitung von G us s werks toffen und B untmetallen bei mittleren bis hohen S c hnittges c hwin-
digkeiten und kleinen bis mittleren S panquers c hnitten.
C arbide grade for machining all cast iron materiales and nonferrous materiales at medium to high cutting speeds and at
small to medium chip-cross sections .
Сплав для обработки литейных материалов дающих сыпучую и среднюю элементную стружку, материалов, не содержащих
 железа (цветные сплавы и др.), с высокими скоростями резания.

A P 40 HW - P 40
S orte mit höc hs ter Zähigkeit zur B earbeitung von S tahl, S tahlgus s und ros tfreien S tählen bei mittleren bis hohen
Vors c hüben und niedrigen S c hnittges c hwindigkeiten auc h unter ungüns tigen B earbeitungs bedingungen.
G rade 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 .
Сплав с отличной прочностью для черновой обработки сталей, стального литья и нержавеющих сталей с подачами от средних
 до высоких, при низких скоростях резания и неблагоприятных условиях обработки.
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Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer � Vorschub

P

M

K

Werkstoff

B
ri
ne

ll-
H
är
te

H
B

ISO

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Niedrig legierter Stahl

und Stahlguss

Hochlegierter Stahl und hochlegierter

Werkzeugstahl und Stahlguss

Nichtrostender Stahl

und Stahlguss

Nichtrostender Stahl

und Stahlguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

Temperguss

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen

(Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehärtet

Gehärteter Stahl

Hartguss

Gehärtetes Gusseisen

ca. 0,15% C geglüht

ca. 0,45% C geglüht

ca. 0,45% C vergütet

ca. 0,75% C geglüht

ca. 0,75% C vergütet

geglüht

vergütet

vergütet

vergütet

geglüht

gehärtet und angelassen

ferritisch / martensitisch, geglüht

martensitisch, vergütet

austenitisch und austenitisch /

ferritisch, abgeschreckt

perlitica, ferritisch

perlitica, martensitisch

ferritisch

perlitica

ferritisch

perlitica

nicht aushärtbar

aushärtbar, ausgehärtet

≤ 12% Si, ausgehärtet

≤ 12% Si, aushärtbar, ausgehärtet

≤ 12% Si, nicht aushärtbar

Automatenlegierung, Pb > 1%

Messing, Rotguss

Aluminiumbronze

Kupfer und Elektrolytkupfer

Duroplaste

Faserverstärkte Kunststoffe

Hartgummi

Fe-Basis geglüht

ausgehärtet

Ni- oder geglüht

Co-Basis gegossen

ausgehärtet

Rein-Titan

gehärtet und angelassen

gehärtet und angelassen

gegossen

gehärtet und angelassen

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HRC

N

S

H

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut sʼavérer nécessaire dʼadapter ces valeurs à chaque opération dʼusinage.

–

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,10

0,04-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,12

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,05-0,10

0,05-0,10

0,05-0,10

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,05-0,12

0,05-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,14

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,08-0,12

0,08-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,16

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,20

0,14-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,10-0,15

0,10-0,15

0,10-0,15

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,10-0,15

0,10-0,15

–

–

–

–

–

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,10-0,18

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,22

0,15-0,22

0,15-0,25

0,15-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,10-0,20

0,10-0,20

–

–

–

–

Bohrerdurchmesser [mm]

Vorschub f
[mm/U]

Ø 14-17,5 mm Ø 18-23,5 mm Ø 24-29 mm Ø 30-37 mm Ø 38-53 mm
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Recommanded cutting datas

Short hole drill with indexable insert � Feed rate

P

M

K

Material

B
ri
n
el
lh

ar
d
-

n
es
s
H
B

ISO

Unalloyed steel and cast steel

Low alloyed steel

and cast steel

High alloyed steel, high alloyed tools-

teel and cast steel

Stainless steel and

cast steel

Stainless steel and

cast steel

Cast iron

Cast iron with nodular graphite

Malleable cast iron

Aluminium alloys, long chipping

Casted aluminium alloys

Copper and copper alloys

( brass / bronze )

Non ferrous materials

High temperature resistant alloys

Titanium alloys, high strength

Alpha- and Beta- alloys, hardened

Hardened steel

Hard cast iron

Hardened cast iron

ca. 0,15% C annealed

ca. 0,45% C annealed

ca. 0,45% C hardened and tempered

ca. 0,75% C annealed

ca. 0,75% C hardened and tempered

annealed

hardened and tempered

hardened and tempered

hardened and tempered

annealed

hardened and tempered

ferritic / martensitic, annealed

martensitic, hardened and tempered

austenitic and austenitic/ferritic,

chilled

pearlitic, ferritic

pearlitic, martensitic

ferritic

pearlitic

ferritic

pearlitic

not heat treatable

heat treatable, heat - treated

≤ 12% Si, hardened

≤ 12% Si, heat treatable, hardened

≤ 12% Si, not heat treatable

Lead alloys, Pb > 1%

Brass, bronze

Aluminium bronze

Copper and electrolyte copper

Duroplastics

Re - inforced plastics

Hard rubber

Fe-alloyed annealed

heat - treated

Ni- or annealed

Co based casting

heat - treated

Pure titan

hardened and tempered

hardened and tempered

casting

hardened and tempered

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HRC

N

S

H

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut sʼavérer nécessaire dʼadapter ces valeurs à chaque opération dʼusinage.

–

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,10

0,04-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,12

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,05-0,10

0,05-0,10

0,05-0,10

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,05-0,12

0,05-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,14

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,08-0,12

0,08-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,16

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,20

0,14-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,10-0,15

0,10-0,15

0,10-0,15

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,10-0,15

0,10-0,15

–

–

–

–

–

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,10-0,18

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,22

0,15-0,22

0,15-0,25

0,15-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,10-0,20

0,10-0,20

–

–

–

–

Hole diameter [mm]

Feed rate f
[mm/U]

Ø 14-17,5 mm Ø 18-23,5 mm Ø 24-29 mm Ø 30-37 mm Ø 38-53 mm



3.12 3.12

3

Режимы резания

Сверление коротких отверстий

Die Tabellenwerte s ind R ic htwerte. E s kann notwendig s ein, die Werte den jeweiligen B earbeitungs ums tänden anzupas s en.
The datas given are only approximate values . It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Приведенные режимы резания являются усредненными. Используйте их с учетом поправок для каждого конкретного случая.

P

M

K

M

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

ин
ел

ю
 H

ВIS O

Низколигированная сталь и стальное литьё

Низколигированная сталь и стальное литьё

Высоколигированная сталь,

Инструментальная сталь, стальное литьё

Нержавеющая сталь и 

стальное литье

Нержавеющая сталь и 

стальное литьё

Чугун

Чугун с шаровидным графитом

Ковкий чугун

Алюминивые сплавы, образующие 

сливную стружку

Литейные алюминивые сплавы

Медь и медные сплавы

(Бронза, Латунь)

Неметалличиские материалы

Жаропрочные сплавы

Титановые сплавы, высокопрочные

Альфа - Бета - спалвы, термообработанные

Закаленные стали

Высокопрочный чугун

Литьё повышенной твердости

ca. 0,15% C отожжёная

ca. 0,45% C отожжёная

ca. 0,45% C закалённая и нормализованная

ca. 0,75% C отожжёная

ca. 0,75% C закалённая и нормализованная

отожжёная

закалённая и нормализованная

закалённая и нормализованная

закалённая и нормализованная

отожжёная

закалённая и нормализованная

ферритная / мантенситная, отожжёная

ферритная, закаленная

аустенитная и аустенитно-ферритная /

ферритная закалённая

перлитный, ферритная

перлитный, мантенситная

ферритная

перлитный

ферритная

перлитный

не подверженные термообработке
термообрабатываемые, 
термообработанные

≤ 12% S i, термообработанные

≤ 12% S i,
термообрабатываемые, 
термообработанные

≤ 12% S i,
не подверженные 
термообработке

Свинцовые сплавы P b > 1%

Латунь, бронза

Алюминивая бронза

Медь и электролитическая медь

Мягкие пластики 

Твердые пластики

Твердая резина

на основе F e отожжёные

упрочненные

на основе Ni отожжёные

на основе C o литивые

отожжёные

Чистый титан

закалённая и нормализованная

закалённая и нормализованная

литьё

закалённая и нормализованная

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HR C

N

S

H

–

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,03-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,12

0,04-0,10

0,04-0,10

0,04-0,12

0,04-0,12

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,12

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,05-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,14

0,04-0,12

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,06-0,16

0,05-0,10

0,05-0,10

0,05-0,10

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,04-0,08

0,05-0,12

0,05-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,14

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,16

0,08-0,14

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,12-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,06-0,10

0,08-0,12

0,08-0,12

–

–

–

–

–

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,08-0,15

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,17

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,18

0,10-0,16

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,22

0,14-0,20

0,14-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,12-0,22

0,10-0,15

0,10-0,15

0,10-0,15

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,08-0,12

0,10-0,15

0,10-0,15

–

–

–

–

–

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,12-0,20

0,10-0,18

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,25

0,15-0,22

0,15-0,22

0,15-0,25

0,15-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,14-0,25

0,10-0,20

0,10-0,20

0,10-0,20

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,09-0,14

0,10-0,20

0,10-0,20

–

–

–

–

Диаметр отверстия [mm]

Avanzamento f
[mm/U]

Ø 14-17,5 mm Ø 18-23,5 mm Ø 24-29 mm Ø 30-37 mm Ø 38-53 mm

сменными пластинами - Подача
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Empfohlene Schnittwerte

Wendeschneidplatten-Bohrer

P

M

K

Werkstoff

B
ri
ne

ll-
H
är
te

H
B

ISO

Unlegierter Stahl und Stahlguss

Niedrig legierter Stahl

und Stahlguss

Hochlegierter Stahl und hochlegierter

Werkzeugstahl und Stahlguss

Nichtrostender Stahl

und Stahlguss

Nichtrostender Stahl

und Stahlguss

Grauguss

Gusseisen mit Kugelgraphit

Temperguss

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen

(Bronze / Messing)

Nichtmetallische Werkstoffe

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Alpha+Beta-Legierungen, ausgehärtet

Gehärteter Stahl

Hartguss

Gehärtetes Gusseisen

ca. 0,15% C geglüht

ca. 0,45% C geglüht

ca. 0,45% C vergütet

ca. 0,75% C geglüht

ca. 0,75% C vergütet

geglüht

vergütet

vergütet

vergütet

geglüht

gehärtet und angelassen

ferritisch / martensitisch, geglüht

martensitisch, vergütet

austenitisch und austenitisch /

ferritisch, abgeschreckt

perlitica, ferritisch

perlitica, martensitisch

ferritisch

perlitica

ferritisch

perlitica

nicht aushärtbar

aushärtbar, ausgehärtet

≤ 12% Si, ausgehärtet

≤ 12% Si, aushärtbar, ausgehärtet

≤ 12% Si, nicht aushärtbar

Automatenlegierung, Pb > 1%

Messing, Rotguss

Aluminiumbronze

Kupfer und Elektrolytkupfer

Duroplaste

Faserverstärkte Kunststoffe

Hartgummi

Fe-Basis geglüht

ausgehärtet

Ni- oder geglüht

Co-Basis gegossen

ausgehärtet

Rein-Titan

gehärtet und angelassen

gehärtet und angelassen

gegossen

gehärtet und angelassen

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HRC

N

S

H

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut sʼavérer nécessaire dʼadapter ces valeurs à chaque opération dʼusinage.

220-300

180-250

180-250

180-240

180-240

200-280

180-220

160-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

250-350

200-280

200-280

200-270

200-270

220-300

200-250

180-250

160-220

200-275

130-180

200-280

120-170

–

–

180-280

160-260

150-250

120-190

100-180

140-210

100-150

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

220-300

200-280

180-250

200-270

200-270

200-280

180-250

180-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-80

20-80

20-80

20-80

20-80

40-100

40-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

200-500

200-500

200-500

200-500

200-500

250-350

180-240

180-240

180-240

50-180

50-150

50-200

–

–

–

–

–

40-120

40-120

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

60-150

50-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-40

20-40

20-40

20-40

20-40

30-80

30-80

–

–

–

–

AM
35
C

AR
27
C

AR
37
C

AK
10

AP
40
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P

M

K

Material

B
ri
n
el
lh

ar
d
-

n
es
s
H
B

ISO

Unalloyed steel and cast steel

Low alloyed steel

and cast steel

High alloyed steel, high alloyed tools-

teel and cast steel

Stainless steel and

cast steel

Stainless steel and

cast steel

Cast iron

Cast iron with nodular graphite

Malleable cast iron

Aluminium alloys, long chipping

Casted aluminium alloys

Copper and copper alloys

( brass / bronze )

Non ferrous materials

High temperature resistant alloys

Titanium alloys, high strength

Alpha- and Beta- alloys, hardened

Hardened steel

Hard cast iron

Hardened cast iron

ca. 0,15% C annealed

ca. 0,45% C annealed

ca. 0,45% C hardened and tempered

ca. 0,75% C annealed

ca. 0,75% C hardened and tempered

annealed

hardened and tempered

hardened and tempered

hardened and tempered

annealed

hardened and tempered

ferritic / martensitic, annealed

martensitic, hardened and tempered

austenitic and austenitic/ferritic,

chilled

pearlitic, ferritic

pearlitic, martensitic

ferritic

pearlitic

ferritic

pearlitic

not heat treatable

heat treatable, heat - treated

≤ 12% Si, hardened

≤ 12% Si, heat treatable, hardened

≤ 12% Si, not heat treatable

Lead alloys, Pb > 1%

Brass, bronze

Aluminium bronze

Copper and electrolyte copper

Duroplastics

Re - inforced plastics

Hard rubber

Fe-alloyed annealed

heat - treated

Ni- or annealed

Co based casting

heat - treated

Pure titan

hardened and tempered

hardened and tempered

casting

hardened and tempered

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HRC

N

S

H

Cutting speed Vc [m/min]

Recommanded cutting datas

Short hole with indexable insert

Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumständen anzupassen.
The datas given are only approximate values. It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Les valeurs indiquées dans les tableaux sont des valeurs indicatives. Il peut sʼavérer nécessaire dʼadapter ces valeurs à chaque opération dʼusinage.

220-300

180-250

180-250

180-240

180-240

200-280

180-220

160-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

250-350

200-280

200-280

200-270

200-270

220-300

200-250

180-250

160-220

200-275

130-180

200-280

120-170

–

–

180-280

160-260

150-250

120-190

100-180

140-210

100-150

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

220-300

200-280

180-250

200-270

200-270

200-280

180-250

180-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-80

20-80

20-80

20-80

20-80

40-100

40-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

200-500

200-500

200-500

200-500

200-500

250-350

180-240

180-240

180-240

50-180

50-150

50-200

–

–

–

–

–

40-120

40-120

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

60-150

50-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-40

20-40

20-40

20-40

20-40

30-80

30-80

–

–

–

–

AM
35
C

AR
27
C

AR
37
C

AK
10

AP
40
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Режимы резания

Сверление коротких отверстий сменными пластинами

Die Tabellenwerte s ind R ic htwerte. E s kann notwendig s ein, die Werte den jeweiligen B earbeitungs ums tänden anzupas s en.
The datas given are only approximate values . It can be necessary to adjust these datas to the individual machining operation.
Приведенные режимы резания являются усредненными. Используйте их с учетом поправок для каждого конкретного случая.

P

M

K

Материал

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 
Бр

ин
ел

ю
 H

ВIS O

Низколигированная сталь и стальное литьё

Низколигированная сталь и стальное литьё

Высоколигированная сталь,

Инструментальная сталь, стальное литьё

Нержавеющая сталь и 

стальное литье

Нержавеющая сталь и 

стальное литьё

Чугун

Чугун с шаровидным графитом

Ковкий чугун

Алюминивые сплавы, образующие 

сливную стружку

Литейные алюминивые сплавы

Медь и медные сплавы

(Бронза, Латунь)

Неметалличиские материалы

Жаропрочные сплавы

Титановые сплавы, высокопрочные

Альфа - Бета - спалвы, термообработанные

Закаленные стали

Высокопрочный чугун

Литьё повышенной твердости

ca. 0,15% C отожжёная

ca. 0,45% C отожжёная

ca. 0,45% C закалённая и нормализованная

ca. 0,75% C отожжёная

ca. 0,75% C закалённая и нормализованная

отожжёная

закалённая и нормализованная

закалённая и нормализованная

отожжёная

отожжёная

закалённая и нормализованная

ферритная / мантенситная, отожжёная

ферритная, закаленная

аустенитная и аустенитно-ферритная /

ферритная закалённая

перлитный, ферритная

перлитный, мантенситная

ферритная

перлитный

ферритная

перлитный

не подверженные термообработке

термообрабатываемые, 
термообработанные

≤ 12% S i, термообработанные

≤ 12% S i,
термообрабатываемые, 
термообработанные

≤ 12% S i,
не подверженные 
термообработке

Свинцовые сплавы P b > 1%

Латунь, бронза

Алюминивая бронза

Медь и электролитическая медь

Мягкие пластики 

Твердые пластики

Твердая резина

на основе F e отожжёные

упрочненные

на основе Ni отожжёные

на основе C o литивые

отожжёные

Чистый титан

закалённая и нормализованная

закалённая и нормализованная

литьё

закалённая и нормализованная

100

190

250

270

300

180

275

300

350

200

325

200

300

135-185

185-275

150-200

200-260

250-320

160

250

130

230

60

100

75

90

130

110

90

150

60

200

280

250

320

350

150-200

200-300

300-400

400-500

400

55 HR C

N

S

H

Скорость резания [m/min]

220-300

180-250

180-250

180-240

180-240

200-280

180-220

160-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

250-350

200-280

200-280

200-270

200-270

220-300

200-250

180-250

160-220

200-275

130-180

200-280

120-170

–

–

180-280

160-260

150-250

120-190

100-180

140-210

100-150

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

220-300

200-280

180-250

200-270

200-270

200-280

180-250

180-220

120-200

140-220

120-160

180-250

100-150

180-250

100-140

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-80

20-80

20-80

20-80

20-80

40-100

40-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

200-500

200-500

200-500

200-500

200-500

250-350

180-240

180-240

180-240

50-180

50-150

50-200

–

–

–

–

–

40-120

40-120

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

60-150

50-100

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

–

20-40

20-40

20-40

20-40

20-40

30-80

30-80

–

–

–

–

AM
35

C

AR
27

C

AR
37

C

AK
10

AP
40
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A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм

IS O - Anwendungs bereich
IS O - application area
IS O - Области применения

P

M

K

Hartmetall bes c hic htet

Carbide coated

С покрытием

Hartmetall unbes c hic htet

Carbide uncoated

Без покрытия

S chneids toff

Cutting material

Прочность/
Износостойкость

A nwendung

Application

   Подача /
Скорость резания

IS O

N

S

H

Z
äh

ig
ke

it
To

ug
hn

es
s

/ П
ро

чн
ос

ть

Ve
rs
ch
le
iß
be

st
än

di
gk
ei
t

W
ea

r
re

si
st

an
ce

/
И

зн
ос

ос
то

йк
ос

ть

Vo
rs

ch
u

b
F

ee
d

ra
te

/П
од

ач
а

Sc
hn

itt
ge

sc
hw

in
di
gk
ei
t

Cu
tti

ng
sp

ee
d

/С
ко

ро
ст

ь 
ре

за
ни

я

Z
äh

ig
ke

it
To

ug
hn

es
s

/
П

ро
чн

ос
ть

Ve
rs
ch
le
iß
be

st
än

di
gk
ei
t

W
ea

r
re

si
st

an
ce

/
И

зн
ос

ос
то

йк
ос

ть

Vo
rs

ch
u

b
F

ee
d

ra
te

/П
од

ач
а

Sc
hn

itt
ge

sc
hw

in
di
gk
ei
t

Cu
tti

ng
sp

ee
d

/С
ко

ро
ст

ь 
ре

за
ни

я

Z
äh

ig
ke

it
To

ug
hn

es
s

/
П

ро
чн

ос
ть

Ve
rs
ch
le
iß
be

st
än

di
gk
ei
t

W
ea

r
re

si
st

an
ce

/
И

зн
ос

ос
то

йк
ос

ть

Vo
rs

ch
u

b
F

ee
d

ra
te

/П
од

ач
а

Sc
hn

itt
ge

sc
hw

in
di
gk
ei
t

Cu
tti

ng
sp

ee
d

/С
ко

ро
ст

ь 
ре

за
ни

я

Z
äh

ig
ke

it
To

ug
hn

es
s

/
П

ро
чн

ос
ть

Ve
rs
ch
le
iß
be

st
än

di
gk
ei
t

W
ea

r
re

si
st

an
ce

/
И

зн
ос

ос
то

йк
ос

ть

Vo
rs

ch
u

b
F

ee
d

ra
te

/П
од

ач
а

Sc
hn

itt
ge

sc
hw

in
di
gk
ei
t

Cu
tti

ng
sp

ee
d

/С
ко

ро
ст

ь 
ре

за
ни

я

Z
äh

ig
ke

it
To

ug
hn

es
s

/
П

ро
чн

ос
ть

Ve
rs
ch
le
iß
be

st
än

di
gk
ei
t

W
ea
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S tahl, S tahlgus s ,
langs panender Tempergus s

S teel, cast steel,
long chipping malleable iron

Сталь, стальное литье, материалы 
образующие сливную стружку

R os tfreier S tahl, S tahlgus s , Mangan-
s tahl, Automatens tahl

S tainless steel, cast steel, manganese
steel, free cutting steel

Нержавеющая сталь, стальное литьё,
марганцевые стали, легированный серый
чугун, ковкий чугун, жаропрочные сплавы.

G raugus s , K okillenhartgus s ,
kurzs panender Tempergus s

G rey cast iron, chilled hard cast iron,
short chipping malleable iron

Серый чугун, высокопрочный чугун,
ковкий чугун, сталь повышенной твердости,
цветные металлы, пластик, дерево.

A luminium und A l - L egierungen,
nichtmetallis che Werks toffe

Aluminium and Al-alloys,
non ferrous materials

Алюминий и алюминевые сплавы,
цветные металлы и сплавы

Warmfes te L egierungen,
T itanlegierungen

High temperature res is tant alloys,
T itanium alloys

Жаропрочные сплавы, титан и титановые 
сплавы.

G ehärteter S tahl, Hartgus s

Hardened S teel, hard cast iron

Закаленные стали, материалы повышенной 
твердости.

A M 3 5 C

Hauptanwendungs bereich / Main application area / Область первичного применения

S orte / G rade / Сплав

E mpfohlener A nwendungs bereich / R ecommended application area /
Регомендуемый диапазон

A
R

37
C

A
R

27
C

A
M

35
C

A
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35
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37
CA
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A R 2 6 C

Nebenanwendungs bereich / S econdary application area / Область вторичного применения

S orte / G rade / Сплав

E mpfohlener A nwendungs bereich / R ecommended application area /
Рекомендуемый диапазон

A
K

10



3.17 3.17

3

F ür s tehende und rotierende A nwendungen WS P -B ohrer mit gedralltem S panraum
F or stationary and rotating applications S hort hole drill with spiral utes
При вращающемся и невращающемся инструменте Сверление неглубоких отверстий

gedrallter S panraum / S piral utes / Спиральные каналы 
geringe Durc hbiegung / R educed de ection / Минимальное отклонение при сверлении
optimaler S pänetrans port / Optimum swarf evacuation / Оптимальная эвакуация стружки
auftretende Querkräfte werden problemlos aufgenommen / low axial cutting forces / Низкие силы резания

90°

B ei s tabilen Verhältnis s en und geraden Werks tüc kober äc hen kann mit vollem
Vors c hub angebohrt werden ( S c hnittdatentabelle s iehe S eite 3.10 - 3.15 )
If s table clamping and straight workpiece surface is available, given feed rate can be
applied ( cutting datas refer to page 3.10 - 3.15 )
При стабильной фиксации заготовки и при сверлении прямой поверхности  выбирайте режимы, 
указанныена стр. 3.10 - 3.15

α

B eim B ohrereintritt in s chräge und konkave Werks tückober ächen s chneidet die Außenplatte zuers t. E s wird empfohlen, den Vors chub beim Anbohren u m ca.30-50% zu reduzieren.
B y entering angled and concave surfaces the outer indexable insert will cut rst. We recommend to reduce feed rate by 30-50% when starting drilling.
При сверлении под углом внешняя пластина должна начинать резание первой. Мы рекомендуем при этом снизить подачу на 30 - 50% на начальном этапе засверливания.

B eim B ohreraus tritt an s c hrägen Werk s tüc k ober äc hen den Vors c hub um
30-50% reduzieren.
B y break through into angled surfaces reduce feed rate with 30-50%.
При выходе сверла по наклонной поверхности подачу необходимо уменьшить на 30 - 50%

B eim B ohrereintritt in die Querbohrung den Vors c hub reduzieren.
B ei durc hgehenden Querbohrungen nac h Möglic hkeit von beiden S eiten bohren.
B y entering crossholes feed rate should be reduced, through cross holes should be drilled
from both s ides .
При сверлении пересекающихся отверстий подача должна быть уменьшена.

B ei B ohrereintritt in konvexe Werks tüc kober äc hen s c hneidet die Zentrums platte
zuers t. Im Normalfall ergeben s ic h keine S c hwierigkeiten beim A nbohren.
B y entering convex surfaces the center indexable insert will cut rst. Normally no di cul-
ties will come up when starting drilling.
При сверлении выпуклой поверхности центральная пластина должа начинать резание первой.
Это обеспечит нормальное стартовое засверливание.

A nwendungs hinweis e
A pplic ation referenc e
Рекомендации по применению
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B ohren ins Volle
Drilling into solid
Сверление в сплошном материале

B ohren ins Volle außer Mitte
Drilling into solid o center
Сверление в сплошном материале со смещенным центром

ap

a p

L ängs drehen außen
E xternal turning
Наружняя обработка

L ängs drehen innen
Internal turning
Внутренняя обработка

ap

P landrehen
F acing
Снятие фаски

A nwendungs hinweis e
A pplic ation referenc e
Рекомендации по применению

ap max = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d)
ap max = 0,2 x I.c. indexable insert (d)
ap max = 0.2x длину грани пластины (d)

ap max = 0,3 mm bei Inkreis Wendeplatte (d)
0,3 mm with I.c. indexable insert (d)
0.3 mm  при  длине  грани пластины (d)
d = 5,5 mm, d = 6 mm, d = 8 mm

ap max = 0,6 mm bei Inkreis Wendeplatte (d)
0,6 mm with I.c. indexable insert (d)
0.6 mm  при  длине  грани пластины (d)
d = 10 mm, d = 12 mm

ap max = 0,2 x Inkreis Wendeplatte (d)
ap max = 0,2 x I.c. indexable insert (d)
ap max = 0.2x длину грани пластины (d)

c a 1/4 D
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L iter pro Minute / Litre per minute / Расход  (литр/мин.)

K ühlmitteldruc k / C oolant pressure / Давление СОЖ
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Ø 23,0 mm
Ø 37,0 mm

< Ø 37,0 mm

A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в мм
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A nwendungs hinweis e
A pplic ation referenc e
Рекомендации по применению

B ohrerdurc hmes s er Wendes c hneidplatten - Durc hmes s er B ohrungs durc hmes s er
Tool diameter Diameter - indexable insert xmax Hole-diameter achieveable

ртемаид йымеачулоПнитсалп хыннемс ртемаиДатнемуртсни ртемаиД
]mm[]mm[]mm[]mm[

2,0
1,8
1,5
1,2
2,0
1,8
1,6
1,3
1,0
0,8
2,3
2,2
2,0
1,8
1,6
1,5
3,2
3,2
3,2
3,0
2,7
2,5
2,2
1,9
3,5
3,3
3,0
2,8
2,5
2,3
2,0
1,9
1,8
1,5
1,4
1,2
1,0
0,7
0,6
0,5

18,0
18,6
19,0
19,4
22,0
22,6
23,2
23,6
24,0
24,6
28,6
29,4
30,0
30,6
31,2
32,0
36,4
37,4
38,4
39,0
39,4
40,0
40,4
40,8
45,0
45,6
46,0
46,6
47,0
47,6
48,0
48,8
49,6
50,0
50,8
51,4
52,0
52,4
53,2
54,0

Wendes c hneidplatten-B ohrer Maximaler Vers tellbereic h x max beim B ohren außer Mitte.

S hort hole drill with indexable inserts Maximum diameter range xmax when drilling o�center.

Сверление коротких отверстий 
сменными пластинами 

Максимальный диаметр xmax  со смещением центра

B ei maximaler Vers tellung x max

wird die B ohrung Dmax = D + 2x max.

A c htung:
B eim B ohren außer Mitte is t der radiale
K räfteaus gleic h nic ht mehr gegeben -
Ins tabilität!
Zuläs s ige Vors c hübe bei x max :
f ~ 0,05 bis 0,08 mm.

T he maximum hole diameter xmax

one can drill Dmax = D + 2xmax.

Attention:
When drilling o�-center the radial forces
are not in equilibrium - less stable!
Max. feed for the largest value of xmax :
f ~ 0,05 bis 0,08 mm.

Максимальный диаметр отверстия
полученного этим сверлом равен:

xmax

Dmax

= D + 2 x max.

Внимание:
При сверлении со смещенным центром 
радиальная составляющая силы резания
ничем не уравновешена - низкая стабильность.
максимальная подача для  xmax :

от~ 0,05 до 0,08 mm.

Vors c hubric htung
Direction for feed rate
Направление подачи

14
15
16
17
18
19
20
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53

5,5
5,5
5,5
5,5
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
6,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0
8,0

10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0
12,0

A lle A bmes s ungen in mm
Dimensions in mm
Размеры указаны в м
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Notizen
Notes
Заметки


