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Technologien bei Walter.

((( Accure-tec®

Krato-tec™

Tiger-tec’

Tiger-tec®:'if er
Walter BLAXX

Walter

Walter Apress

Walter Precision XT

Walter Boring XT

XD Technologie

Die patentierte Walter Accure-tec® Technologie fiir Bohrstangen zum Drehen und Aufnahmen
zum Frasen sorgt fiir maximale Schwingungsdampfung. Ideal fiir Dreh-, Frds- und Bohrungsbear-
beitungen mit groBem Werkzeugiiberhang.

Krato-tec™ ist eine einzigartige Walter Beschichtungstechnologie fiir Vollhartmetall-Werkzeuge.
Diese besteht im Kern aus eine auBlerordentlich bruchzahen AITiN-Mehrlagenschicht mit
texturierter Decklage. Die spezielle Schichtarchitektur ist hoch verschlei3- und adhdsionsfest,
auch bei hohen Schnittgeschwindigkeiten, und macht die Werkzeuge universell einsetzbar.

Tiger-tec® Gold, die neue Walter Generation fiir einzigartige Wendeschneidplatten-Beschichtungen,
ermdglicht maximale Standzeit und Prozesssicherheit. Die neuen Sorten basieren in Abhangigkeit
vom Anwendungsfall auf PVD-, CVD- oder ULP-Technologie. Einzigartige Schichteigenschaften,
mehrfach patentrechtlich geschiitzt, garantieren besten Schutz gegen die standzeitbestimmenden
VerschleiBformen und sichern eine herausragende Leistungsfahigkeit.

Mit Tiger-tec® Silver bietet Walter eine weltweit einzigartige Beschichtungstechnologie

fiir Wendeschneidplatten. Die spezielle Aluminiumoxid-Schicht mit optimierter Mikrostruktur
reduziert den Verschlei3 beim Drehen, Frasen und Bohren und erhéht die Zahigkeit

und Temperaturbestandigkeit — fiir deutlich héhere Schnittdaten.

Walter BLAXX ist Maf3stab einer neuen Frasergeneration: lhre spezielle Oberflachenbehandlung
macht die Fraskdrper extrem robust. Die (iberwiegend tangentialen Frassysteme sind bestiickt
mit Tiger-tec® Wendeschneidplatten. Mit ,Walter BLAXX" gekennzeichnete Werkzeuge
kombinieren hohe Verschlei3festigkeit mit unschlagbaren Leistungsdaten.

Walter Green: Nachhaltigkeit und ein verantwortungsvoller Umgang mit Ressourcen sind ein
zentraler Bestandteil unserer Unternehmensleitlinien. Mit dem Walter Green Siegel zeigen wir,
wie wir sie umsetzen — z.B. indem wir CO-AusstoB mit Naturschutzprojekten kompensieren.

Walter Xpress ist der schnelle Bestell- und Lieferservice von Walter Multiply fir hochwertige
Sonderwerkzeuge: verfiigbar fiir rund 10000 Werkzeugvarianten; Lieferzeit maximal

2-4 Wochen ab Auftragseingang! Der Bestellvorgang ist klar strukturiert und garantiert absolute
Planungssicherheit. Alle Anfragen werden innerhalb von 24 Stunden kalkuliert und angeboten.

Die Feinaufbohrwerkzeuge kommen immer dann zum Einsatz, wenn eine bestehende Bohrung
finalisiert oder deren Prazision optimiert werden soll: z.B. durch Korrektur der Positionierung, eine
engere Bohrungstoleranz oder die Verbesserung der Oberflachenqualitat. Das Feinbohren erfolgt
meist mit Schnitttiefen <0,5 mm (0,020 Zoll).

Die Werkzeuge zum Schrupp-Aufbohren werden eingesetzt, um eine bestehende Bohrung zu
erweitern. Der Materialabtrag steht dabei im Mittelpunkt. Die zu erweiternde Bohrung wird vorab
bearbeitet oder durch GieBen oder Schmieden erstellt. Die Schruppaufbohr-Werkzeuge selbst sind
auch zum radial versetzten bzw. Stufenaufbohren einsetzbar.

Vollhartmetall-Bohrwerkzeuge von Walter Titex gelten als exakt, leistungsfahig und wirtschaftlich
beim Bohren von nahezu allen Werkstoffen. Die XD Technologie von Walter Titex steht fiir
Tieflochbohren ohne Liiften bis 70 x D mit hdchster Prazision und Wirtschaftlichkeit.
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Xill-tec®

Xtra-tec®

Xtra-tec®XT

X-treme Evo

|

II\\\\‘

ConeFit

Py )

ScrewFit

6

‘ Flash

9

SmartLock

Mit Xill-tec®, den VHM-Frasern der Produktfamilie MC230 Advance, bietet Walter ein einzigartig
breites Programm: mit unterschiedlichsten Abmessungen, Zahnezahlen und Schaftvarianten.
Damit ist der Anwender fiir alle denkbaren Frasoperationen und 1ISO-Werkstoffe gut aufgestellt.
Universell einsetzbar — mit exzellenter Qualitat.

Xtra-tec® Wendeschneidplatten-Fraser und -Bohrer ermdglichen einen extrem weichen Schnitt und
beste Oberflachenqualitat in nahezu jedem Werkstoff. Die Wendeschneidplatten mit hoch positiven
Geometrien und Tiger-tec® Beschichtung besitzen ein besonders giinstiges Harte-/
Zahigkeitsverhdltnis. Fiir maximale Produktivitdt und Prozesssicherheit.

Xtra-tec® XT ist die neuste Walter Fraswerkzeug-Generation. Als ,Xtended"-Technologie von
Xtra-tec® eroffnet sie eine vdllig neue Perspektive fiir Produktivitat und Prozesssicherheit. Nahezu
alle Frasoperationen in allen gangigen Werkstoffgruppen lassen sich damit abdecken: stabiler,
produktiver, wirtschaftlicher als je zuvor — und durch Walter Green CO,-kompensiert.

X-treme Evo VHM-Bohrer DC260 & DC160 Advance sowie X-treme Evo Plus DC180 Supreme und
X-treme Evo 3 DC183 Supreme verkdrpern fiir Walter das ,Bohren der ndchsten Generation”:
vielfdltig einsetzbar fiir unterschiedlichste Werkstoffe und Maschinenkonzepte — mit iberragender
Standzeit, Produktivitdt und Prozesssicherheit.

Walter Capto™ ist ein modulares Werkzeugaufnahme-System. Es eignet sich fir samtliche Dreh-,
Fras-, Bohr- und Gewindebearbeitungen. Sein ISO-genormter Polygon-Kegel nimmt Torsions- und
Biegemomente sehr gut auf und sorgt fiir optimale Wiederholgenauigkeit.

Walter ConeFit ist ein duBerst flexibles Vollhartmetall-Fréssystem mit einem breiten Spektrum an
Hochleistungs-Wechselkopfen und Schaftvarianten. Sein konisches Gewinde zentriert sich selbst
und garantiert so hochste Stabhilitdt und Rundlaufgenauigkeit.

Walter ScrewFit-Nutzer profitieren von maximaler Flexibilitdt. Die modulare Schnittstelle eignet
sich fiir unterschiedlichste Aufnahmen sowie Werkzeugdurchmesser und -langen zum Frasen
und Bohren.

Die prazisionsgeschliffene QuadFit-Schnittstelle mit Kegel- und Plananlage kennzeichnet die
schwingungsged@ampften Bohrstangen zum Drehen und Gewindedrehen mit Walter Accure-tec®
Technologie. Das um 180° drehbare Wechselkopfsystem ermdglicht den schnellen Werkzeug-
austausch mit hochster Wechselgenauigkeit.

Bei Dreh- und Stechbearbeitungen kiihlt die Walter Prazisionskiihlung im Zentrum der Spanbildung.
Ihr doppelter Kiihimittelstrahl trifft exakt auf die Frei- und Spanflache. Bei Bohrbearbeitungen
rickt der Austritt des Kiihimittelstrahls nahe zur Schneidkante. Fiir deutlich héhere Standzeiten,
besseren Spanbruch bzw. Spanabfuhr sowie mehr Effizienz und hohere Qualitat.

»Flash« bezeichnet spezielle Vollhartmetall-Fraser fiir das High-Feed-Frasen. Ihre Stirngeometrie
verringert die Spanungsdicke ,h* und ermdglicht dadurch sehr hohe Zahnvorschiibe. Auftretende
Krafte werden axial in die Werkzeugmitte abgeleitet, was den Bearbeitungsprozess stabilisiert.

Bei Walter Drehhaltern mit »SmartLock« ist die Klemmschraube von der Seite bedienbar. Dies
ermdglicht den einfachen und schnellen Plattenwechsel in der Maschine. Wechselzeiten werden
dadurch deutlich reduziert. Bevorzugt einsetzbar auf Langdreh- und Mehrspindelmaschinen.
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Bohren — ||UJl=ILTEH
Werkzeuge zum Vollbohren, Auf- und Feinbohren und Reiben

Die Kompetenzmarken Walter und Walter Titex bieten ein komplettes Programm fiir die effiziente
Bohrungsbearbeitung. Das Standardprogramm der Vollbohrer beginnt bei Durchmesser 0,05 mm
und endet bei 80 mm. Verschiedenste Systeme mit Wendeschneidplatten oder Wechselplatten,
sowie aus Vollhartmetall oder HSS stehen zur Auswahl.

Bei Auf- und Feinbohroperationen gibt es neben analogen Werkzeugen auch digitale Lésungen.
Hochste Prazision und einfache Handhabung steigern die Prozesssicherheit und Produktivitat.
Fir die Reibbearbeitungen bietet Walter mehrschneidige Vollhartmetall- oder HSS-Werkzeuge in
diversen Ausfiihrungen.

1 XD Technologie 5 Vollhartmetall- und
— Bohren ohne Liiften als Standard- HSS-Zentrierbohrer
werkzeug bis 50 x D, als Sonderwerk — Das Programm umfasst Baumafe nach
zeug bis 70 x D¢ DIN 333 und deren Formen A, B und R
— Vielseitig einsetzbar in unterschied-
lichsten Werkstoffen 6 DC170 Supreme - die lkone des Bohrens
— Neuartiges Fiihrungsdesign fiir hdchste
2 Wechselplatten-Bohrer D4140 Leistung und Bauteilqualitat
— Vollbohrwerkzeug mit Wechselplatte — Prozesssicher durch eine 360°-Kihlung
fiir alle Bohrungen bis 10 x D¢ - Sichtbare Wirtschaftlichkeit durch die
— Patentierte Klemmung sorgt fiir Nachschliff-Skala
hdchste Prozesssicherheit
7 Walter Precision XT 5
3 UFL® XPL-Hochleistungsbohrer — Feinbohrwerkzeug fiir die Herstellung
aus HSS-E praziser Bohrungen (IT6-1T8)
- UFL® XPL-Werkzeuge bieten hohe - 0,002 mm Einstellgenauigkeit

Standzeiten im universellen Einsatz — Mit Walter Capto™, NCT- und ScrewfFit-
— HSS-E bietet hohe Warmfestigkeit und Trennstelle

XPL-Beschichtung héchste Verschleil3-

festigkeit

4 X-treme Evo — DC260 Advance
— Kernlochbohrungen mit Ansenkung
kdnnen in einem Arbeitsgang hergestellt
werden
— Weitere Abmessungen und Stufen
kdnnen tiber den Walter Xpress Service
innerhalb 2 Wochen geliefert werden




sohren —I||IUJI=ILTEH
8 Wendeschneidplatten-Bohrer D4120 9 Walter Boring XT
— Universell einsetzbarer Wendeschneid- — Aufbohrwerkzeug zum leistungsvollen
platten-Bohrer fir hohe Produktivitédt bei sehr guter Aufbohren bestehender Bohrungen (IT9)
Bohrungsqualitat
—
10 X-treme Evo - DC160 Advance
6 7 — Universell einsetzbar in verschiedenen Werk-

stoffen
— Sehr groBes Standardsortiment von 3 bis 30 x D

11 Walter Titex Reiben

- - Das umfassende Reibprogramm aus Vollhart-
. ‘ metall und HSS beinhaltet zylindrische und
“i kegelige Ausfiihrungen

- 1/100 Abstufung sind ab Lager verfiighar

12 Faswerkzeug D4580 + DC160
Advance

- Xtra-tec®

— Fir verschiedene VHM-Bohrer

verwendbar
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Berechnungsformeln Vollbohren

Drehzahl

Ve x 1000
n=Ye X0 min-
DexT

Schnittgeschwindigkeit

_DegXmxn

Ve = 1000 [m/min]

Vorschubgeschwindigkeit

vi=fxn [mm/min]

Zeitspanvolumen (Vollbohren)

_ Vi X TTx Dg2

[cm3/min]
4 x 1000

Leistungsbedarf

Q x k¢

Pmot= o000 xn <)

Drehmoment
2
I ol b Pe x 9500 [Nm]
8000 n
Vorschubkraft
Fi=0,63 x % IN]

Spezifische Schnittkraft

Kc1.1
ke = o

Spanungsdicke

h=f; xsink [mm]

*mc und k¢ 1 siehe Technisches Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.

Drehzahl
Schneiddurchmesser
Schnittgeschwindigkeit
Vorschubgeschwindigkeit
Zahnvorschub

Vorschub pro Umdrehung
Spanungsquerschnitt
Zeitspanvolumen
Antriebsleistung
Drehmoment
Vorschubkraft
Spanungsdicke
Spezifische Schnittkraft

Wirkungsgrad Maschine (0,7-0,95)

Einstellwinkel
Spezifische Schnittkraft

min-1
mm
m/min
mm/min
mm

mm
mm?
cm3/min
kW

Nm

N

mm
N/mm?

N/mm?

fiir 1 mm2 Spanquerschnitt bei h = 1 mm

Anstieg der ke-Kurve
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TITEX

Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

. Bohrtiefe 3xD¢
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = Ol) .
Bezeichnung DC260 Advance DC180 Supreme
:ﬁ = Trockenbearbeitung maglich (M = MMS, L = Trocken) X-treme Evo X-treme Evo Plus
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm Walter DIN 6537 K
Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30ET WJ30EZ
VRR = Vorschubrichtreihe
VERR = ve-Richtreihe @-Bereich [mm] 33-14 3-20
I
(8
[} [}
& 2 |£ | E
g s |3 g
% Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;é % E %
= und Kennbuchstaben 5122 8 Ve VRR :ﬁ :x
C<025% gegliiht 125 62 P1 140 16 | EO
C>0,25..<055% gegliht 190 93 P2 140 12 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 140 12 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 140 12 | EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 120 12 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 160 16 | EO
gegliiht 175 86 P7 140 12 | EO
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 | 100 12 | EO
Hedigleoebttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 63 8 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 | 71 6 | EO
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 99 P11 |100| 9 | EO 126 | 9 | EO
. gehértet und angelassen 300 146 P12 | 120 | 10 | EO 147 | 12 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 56 7 EO 58 8 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 Pl4 | 120 | 12 | EO 147 | 12 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 63 10 | EO 66 12 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 56 6 EO 47 6 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 50 6 EO 66 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 40 5 EO 47 6 EO
TEMEEES ferri}ti.sch 200 58 K1 110 | 16 | EO 126 | 16 | EO
perlitisch 260 102 K2 100 | 16 | EO 126 | 16 | EO
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 140 | 16 | EO 168 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 110 | 16 | EO 126 | 16 | EO
Bivese i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 160 | 20 | EO 147 | 20 E
perlitisch 265 102 K6 100 | 16 | EO 126 | 16 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 110 | 16 | EO 126 | 16 | EO
AT e T nicht ausharthar 30 - N1 | 450 | 16 | EO | M | 472 | 16 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 | 450 | 16 | EO | M | 472 | 16 | EO | M
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 38 N3 |280| 16 |[EO| M |336| 16 | EO| M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 250 | 16 | EO| M | 336 | 16 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |200| 16 |[EO| M |262| 16 | EO| M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 200 9 EO 262 | 12 | EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 180 | 10 | EO 231 | 16 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | 200 12 | EOQ 262 | 20 | EO
hochfest, Ampco 300 146 | N10 | 50 5 | EO 66 7 EO
. gegliiht 200 99 S1 45 4 | EO 37 5 | EO
Fe-Basis >
ausgehartet 280 136 S2 32 4 EO 26 3 EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 36 5 EO 42 5 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 14 4 EO 18 4 EO
S gegossen 320 157 S5 28 4 EO 29 4 EO
Reintitan 200 99 S6 63 6 | EO 66 6 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 40 4 EO 42 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 36 4 EO 37 4 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9 50 5 EO 29 4 EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 | 50 5 | EO 29 4 | EOQ
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 50 3 OE 52 4 OE
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 42 4 OE
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3 29 4 OE
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4 42 4 OE
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 110 | 16 | EO 147 | 16 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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— ||UJl=ILTEH

TITEX

3xDc 5xDc
DC175 Supreme DC170 Supreme DC160 Advance DC150 Perform A3289DPL DB133 Supreme DC183 Supreme
X-treme Evo X-treme Plus X-treme Evo 3
DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K DIN 6537 K Walter DIN 6537 L
WJ30RZ WJ30EJ WJ30ET WJ30RE DPL WJ30EL WJ30RZ
3-20 3-20 3-20 3-20 3-20 0.7-2,95
a i I
il
Ve ve | VRR :u% K| ve | VRR :u% K| v | VRR :% =4 KA =3 | VCRR | VRR :I% K| v | VRR :u% S Y
140 200 | 16 | EO | M [140 | 12 | EQ 120 | 12 | EO 200 Cloo| 12 | EO 200 | 17 | EO
180 | 12 | EO | M | 140 | 12 | EO 100 | 10 | EO 180 C80 | 12 | EOQ 160 | 13 | EO
160 | 12 | EO | M | 120 | 12 | EO 80 9 | EO 160 C80 | 12 | EO 160 | 13 | EO
180 | 12 | EO | M | 140 | 9 | EO 90 9 | EO 160 C80 | 12 | EO 160 | 13 | EO
140 | 12 | EO | M | 110 ] 10 | EO 71 8 | EO 140 C63 | 10 | EO 120 | 13 | EO
140 | 12 | EO 200 | 16 | EO | M [160 | 12 | EO 120 | 12 | EO 200 200 | 17 | EO
120 | 10 | EO 180 | 12 | EO | M | 140 | 10 | EO 100 | 12 | EO 180 C80 | 12 | EO 180 | 13 | EO
120 | 16 | EO | M | 100 | 10 | EO 71 9 | EO 110 C50 | 10 | EO 110 | 13 | EO
100 | 12 | EO | M 63 8 | EO 45 6 | EO 90 G| 7 | EO 90 9 | EO
80 8 | EO | M 50 5 | EO 40 4 | EO 71 C40 | 6 | EO 70 7 | EO
140 | 9 |EO | M 90 9 | EO 80 9 | EO 120 C80 | 10 | EO 120 | 10 | EO
140 | 12 | EO | M | 110 | 10 | EO 63 | 10 | EO 140 C63 | 10 | EO 120 | 13 | EO
56 8 | E0O | M 50 7 | EO 50 6 | EO 56 Cs0 | 7 | EO 5 3 | EO
120 | 10 | EO 160 | 12 | EO | M | 120 | 12 | EO 80 | 10 | EO 140 C80 | 12 | EO 140 | 13 | EO
71 | 12 |E0O | M 56 | 10 | EO 50 9 | EO 63 C63 | 10 | EO 63 | 13 | EO
63 6 |EO 50 6 | EO 40 5 | EO 45 C4s0 | 8 | EO 45 7 | EO
63 6 |EO 45 6 | EO 56 6 | EO 63 C50 EO 63 7 | EO
45 5 |EO 36 5 | EO 32 4 | EO 45 25| 6 | EO 45 7 | EO
140 | 16 | EO | M | 110 | 16 | EO 100 | 16 | EO 120 C80 | 16 | EO 120 | 17 | EO
140 | 16 | EO | M | 100 | 16 | EO 71 | 16 | EO 120 C63 | 12 | EO 110 | 17 | EO
160 | 16 | EO | M | 120 | 16 | EO 110 | 16 | EO 160 Cl00| 16 | EO 140 | 17 | EO
140 | 16 | EO | M | 110 | 16 | EO 90 | 16 | EO 120 C80 | 12 | EO 120 | 17 | EO
180 | 20 | EO | M | 140 | 20 | EO 110 | 16 | EO 140 Clo0| 16 | EO 140 | 21 E
140 | 16 | EO | M | 100 | 16 | EO 71 | 16 | EO 120 63 | 12 | EO 110 | 17 | EO
140 | 16 | EO | M | 110 | 16 | EO 80 | 16 | EO 120 C80 | 12 | EO 110 | 17 | EO
450 | 16 | EO | M 400 | 16 | EO | M [400] 16 | EO 450 M |Cil25| 20 | EO | M | 450 | 17 | EO M
450 | 16 | EO | M 400 | 16 | EO | M [400] 16 | EO 450 M |Cl25| 20 | EO | M | 450 | 17 | EO M
250 | 16 | E0O | M 250 | 16 | EO | M [250 | 16 | EO | M | 320 M |Cl25| 20 | EO | M 320 | 17 | EO M
220 | 16 | E0O | M 250 | 16 | EO | M [220 | 16 | EO | M | 320 M |Ci25| 20 | EO | M | 320 | 17 | EO M
180 | 16 |E0O | M 200 | 16 | EO | M [200 | 16 | EO | M | 250 M |Cl25| 16 | EO | M | 250 | 17 | EO M
200 | 10 | EO 200 9 | EO 180 | 8 | EO 250 | 12 | EO C80| 6 | EO 220 | 13 | EO
180 | 10 | EO 160 | 10 | EO 220 | 16 | EO Cloo) 9 | EO 200 | 17 | EO
200 | 16 | EO 200 | 12 | EO 180 | 16 | EO 250 | 20 | EO Clo0| 16 | EO 250 | 21 | EO
45 5 |EO 50 5 | EO 45 5 | EO 63 7 | EO C40 | 5 | EO 63 8 | EO
50 5 |EO 40 4 | EQ 32 4 | EO 36 5 | EO C32| 6 | EO B 6 | EO
36 4 | EO 28 4 | EO 22 3 |EO 25 3 | EO C20| 4 |EO 25 4 | EO
40 5 |EO 32 5 | EO 32 4 | EO 40 5 | EO 25| 6 | EO 40 6 | EO
22 4 | EO 14 4 | EO 11 3 |EO 18 4 | EO Cl6 | 5 | EO 17 5 | EO
32 4 | EOQ 25 4 | EO 18 3 | EO 28 4 | EO Cl6 | 6 |EO 28 5 | EO
50 6 |EO 56 6 | EO 45 6 | EO 63 6 | EO C50 | 6 | EO 55 7 | EO
36 4 | EO 40 4 | EO 32 4 | EO 40 4 | EO 25| 4 | EO 40 5 | EO
32 4 | EO 36 4 | EO 28 4 | EO 36 4 | EO C32| 4 |EO B5 5 | EO
32 4 | EO 50 5 | EO 18 3 | EO 28 4 | EO Cl6 | 6 | EO 28 5 | EO
B2 4 | EO 50 5 | EO 18 3 | EO 28 4 | EO Cl6 | 6 | EO 28 5 | EO
40 3 |OE | M 45 3 | OE 28 3 | OE 50 4 | OF C32| 3 |EO 50 5 | OE
40 4 | OF 35 5 | OE
28 4 | OE 25 5 | OE
40 4 | OE B85 5 | OE
100 | 16 | EO 110 | 16 | EO 9 | 16 | EO 140 | 16 | EO Cl00| 20 | EO 140 | 17 | EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

— ||UJl=ILTEH

TITEX

. Bohrtiefe 5x D¢
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = Ol) .
Bezeichnung DC180 Supreme DC175 Supreme
:ﬁ = Trockenbearbeitung maglich (M = MMS, L = Trocken) X-treme Evo Plus
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm DIN 6537 L Walter
Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30RZ WJ30RZ
VRR = Vorschubrichtreihe
VCRR = v¢-Richtreihe @-Bereich [mm]
[} [}
£ 2 s | 5
2 2|5 123
£ 5 | 5. S
9 I 5
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ° u% £ @
= und Kennbuchstaben 5122 8 ve | VRR :ﬂ% :ﬁ Ve
C<025% gegliiht 125 62 P1 210 | 16 | EO 120
C>025..<055% gegliht 190 93 P2 168 | 12 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 168 | 12 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 168 | 12 | EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 126 | 12 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 210 | 16 | EO 140 | 12 | EO
gegliiht 175 86 P7 189 | 12 | EO 120 | 10 | EO
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 [ 115] 12 | EO
Nedigleoeabttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 94 | 8 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 | 74 6 | EO
Hochlegierter Stahl und geglunt 200 2 AL || Fe 2 ED
. gehértet und angelassen 300 146 P12 | 126 | 12 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 58 8 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 | 147 | 12 | EO 120 | 10 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 66 12 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 47 6 EO 63 6 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 66 6 EO 63 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 47 6 EO 45 5 EO
TEMEEES ferritisch 200 58 K1 126 | 16 | EO
perlitisch 260 102 K2 115 | 16 | EO
RIS niedrige Festigkeit 180 29 K3 147 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 126 | 16 | EO
Bivese i [ ferritisch 155 58 K5 147 | 20 E
perlitisch 265 102 K6 115 | 16 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 115 | 16 | EO
AT R nicht ausharthar 30 - Nl [472 ] 16 |EO | M | 450 | 16 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 | 472 | 16 | EO| M | 450 | 16 | EO | M
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 38 N3 |33 | 16 |[EO| M |250| 16 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 336 | 16 | EO| M (220 | 16 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 | 262 | 16 |[EO| M |180| 16 | EO| M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 231 | 12 | EO 180 | 10 | EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 210 | 16 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | 262 | 20 | EO 200 | 16 | EO
hochfest, Ampco 300 146 | N10 | 66 7 | EO 45 5 | EO
. gegliiht 200 99 S1 37 5 | EO 50 5 | EO
Fe-Basis >
ausgehartet 280 136 S2 26 3 EO 32 4 EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 42 5 EO 40 5 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 18 4 EO 22 4 EO
S gegossen 320 157 S5 29 4 EO 28 4 EO
Reintitan 200 99 S6 58 6 | EO 50 6 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 42 4 EO 32 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 37 4 EO 28 4 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9 29 4 EO 28 4 EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 | 29 4 | EO 28 4 | EOQ
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 52 4 OE
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 37 4 OE
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3 26 4 OE
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4 37 4 OE
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 147 | 16 | EO 100 | 16 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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— |IUJl:ILTEH
TITEX
5xDc
DC170 Supreme DC166 Supreme DC165 Advance DC160 Advance DC150 Perform A3389DPL
X-treme Evo X-treme Plus
DIN 6537 L DIN 6537 L Walter DIN 6537 L DIN 6537 L DIN 6537 L
WJ30EJ WJ30uu WJ3ouu WJ30ET WJ30RE DPL
3-20 4-16 3-25 3-20 3-20
} |f
/] 1
l. b | !
ve | VRR :u% & | v | VR :% K| v | VRR :I% | v | VRR :n% K| v | R :u% K| v | VRR :I% = Y
200 16 EO M 140 12 EO 110 12 EO 200 16 EO
180 12 EO M 140 12 EO 100 10 EO 160 12 EO
160 12 EO M 110 12 EO 80 9 EO 160 12 EO
180 12 EO M 140 9 EO 90 9 EO 160 12 EO
140 12 EOQ M 110 10 EO 71 8 EO 120 12 EO
200 16 EO M 160 12 EO 110 12 EO 200 16 EO
180 12 EO M 140 10 EO 100 12 EO 180 12 EO
120 16 EO M 100 10 EO 71 9 EO 110 12 EO
100 12 EO M 63 8 EO 45 6 EO 90 8 EO
80 8 EO M 50 5 EO 36 4 EO 71 6 EO
140 9 EO M 90 9 EO 80 9 EO 120 9 EO
140 12 EO M 110 10 EO 63 10 EO 120 12 EO
56 8 EO M 50 7 EO 50 6 EO 56 8 EO
160 12 EO M 120 12 EO 80 10 EO 140 12 EO
71 12 EO M 56 10 EO 50 9 EO 63 12 EO
50 6 EO 40 5 EO 45 6 EO
45 6 EO 56 6 EO 63 6 EO
36 5 EO 32 4 EO 45 6 EO
140 16 EO M 100 12 EO 110 16 EO 100 16 EO 120 16 EO
140 16 EO M 100 16 EO 71 16 EO 110 16 EO
160 16 EO M 120 12 EO 120 16 EO 110 16 EO 140 16 EO
140 16 EO M 100 12 EO 110 16 EO 90 16 EO 120 16 EO
180 20 EO M 110 8 EO 140 20 EO 100 16 EO 140 20 E
140 16 EO M 100 16 EO 71 16 EO 110 16 EO
140 16 EO M 45 3 EO 110 16 EO 80 16 EO 110 16 EO
472 17 EO M 450 9 EO 400 16 EOQ M 400 16 EO 450 16 EO M
472 17 EO M 450 9 EO 400 16 EOQ M 400 16 EO 450 16 EO M
336 17 EO M 250 9 EO 250 16 EO M 250 16 EO M 320 16 EO M
336 17 EO M 400 9 EO 250 16 EO M 220 16 EO M 320 16 EO M
262 17 EO M 200 9 EO 200 16 EO M 200 16 EO M 250 16 EO M
231 i3 EO 200 9 EO 180 8 EO 220 12 EO
210 17 EO 180 10 EO 160 10 EO 200 16 EO
262 21 EO 220 16 EO 200 12 EO 180 16 EO 250 20 EO
66 8 EO 50 D) EO 45 B EO 63 7 EO
40 4 EO 32 4 EO 36 5 EO
28 4 EO 22 3 EO 25 3 EO
32 5 EO 32 4 EO 40 5 EO
12 4 EO 11 3 EO 18 4 EO
25 4 EO 18 3 EO 28 4 EO
50 6 EO 45 6 EO 56 6 EO
40 4 EO 32 4 EO 40 4 EO
36 4 EO 25 4 EO 36 4 EO
50 5 EO 18 3 EO 28 4 EO
50 5 EO 18 3 EOQ 28 4 EO
40 3 OE M 40 3 OE 28 3 OE 50 4 OE
36 4 OE
25 4 OE
36 4 OE
110 16 EO 90 16 EO 140 16 EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféallen ist zu empfehlen.
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— |IUJl=ILTEFI
TITEX
Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe
VCRR = v¢-Richtreihe

Bezeichnung

DB133 Supreme

DC183 Supreme

X-treme Evo 3

Norm Walter Walter
Beschichtung / Sorte WJ30ER WJ30RY
@-Bereich [mm] 0,7-2,95 3-16

R —

[} [}
& 2 |£ | E
g s |3 g
s & | 5 S
3 T 2% 2
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen @ % E %
= und Kennbuchstaben = | 32| & |VCRR|VRR :u% K| ve | VRR :1% =Y
C<025% gegliiht 125 62 P1 |Cl00| 12 | EO 180 | 17 | EO
C>0,25..<055% gegliht 190 93 P2 | C80| 12 | EO 160 | 13 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 | C80| 12 | EO 160 | 13 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 | C80| 12 | EO 160 | 13 | EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 | C63| 10 | EO 120 | 13 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 180 | 17 | EO
gegliiht 175 86 P7 | C80| 12 | EO 160 | 13 | EO
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 [cs0| 10 | EO 110 | 13 | EO
Nedigleobttl vergiltet 380 | 186 | P9 | C40| 7 | EO 8 | 9 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 [C32| 6 | EO 63 7 EO
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 99 P11 | C63 | 10 | EO 120 | 10 | EO
. gehértet und angelassen 300 146 P12 | C63 | 10 | EO 120 | 13 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 | C40 7 EO 50 9 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 | C63 | 12 | EO 140 | 13 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 | C63 | 10 | EO 63 13 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 | C32 8 EO 45 7 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 | C40 6 EO 56 7 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 | C25 6 EO 40 7 EO
TEREEES ferri}ti.sch 200 58 Kl | C80| 16 | EO 120 | 17 | EO
perlitisch 260 102 K2 | C63| 12 | EO 110 | 17 | EO
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 |[Cl00| 16 | EO 140 | 17 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 [ C80| 12 | EO 120 | 17 | EO
Bivese i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 |Clo0| 16 | EO 160 | 21 E
perlitisch 265 102 K6 | C63| 12 | EO 110 | 17 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 | C63| 12 | EO 120 | 17 | EO
T nicht ausharthar 30 - N1 |Cl125| 20 | EO | M | 450 | 17 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 |Cl25| 20 | EO | M | 450 | 17 | EO | M
<12 % Si, nicht aushértbar 75 38 N3 |Cl25| 20 |[EO | M |320| 17 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 |Cl25| 20 | EO | M | 320 | 17 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |Cl125| 16 | EO | M | 250 | 17 | EO | M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 C80 6 EO 200 | 13 | EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 Cc80 9 EO 180 | 17 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | C80 | 16 | EO 250 | 21 | EO
hochfest, Ampco 300 146 | N1I0 | C40| 5 | EO 63 8 | EO
Fe-Basis gegliiht 200 99 S1 |C25| 6 | EO 36 6 | EO
ausgehartet 280 136 S2 |C20| 4 | EO 25 4 | EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 Cc25 6 EO 36 6 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 | Cl6| 5 EO 16 5 EO
S gegossen 320 157 S5 C16 6 EO 25 5 EO
Reintitan 200 99 S6 |C40| 6 | EO 50 7 EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 C25 | 4 EO 36 5 EO
B-Legierungen 410 203 S8 C25 4 EO 32 5 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9 Cl6 | 6 EO 25 5 EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 [Cl16| 6 | EO 25 5 | EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 C32 3 EO 40 5 OE
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 32 5 OE
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3 22 5 OE
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 32 5 OE
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 |Clo0| 20 | EO 140 | 17 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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—I |IUJl:ILTEH
TITEX
8xDc
DC175 Supreme DC170 Supreme DC160 Advance DC150 Perform A6489DPP A3486TIP
X-treme Evo X-treme D8 Alpha® 44
Walter Walter Walter Walter Walter Walter
WJ30RY WJ30EJ WJ30ET WJ30TA DPP TIP
3-16 3-20 3-20 3-20 3-20 5-9
» ] J -”
. )
)
! f?
'
! j ¢
ve ve | VRR :I% K| v | VRR :I% | v | VRR :n% K| v | R :u% K| v | VRR :I% = Y
120 200 16 EO M 140 12 EO 110 12 EO 180 16 EO 90 10 EO
180 12 EO M 120 12 EOQ 90 10 EO 160 12 EO 71 10 EO
160 12 EO M 110 12 EOQ 71 9 EO 160 12 EO 63 8 EO
180 12 EO M 140 9 EO 80 9 EO 160 12 EO 80 8 EO
140 12 EO M 110 10 EOQ 71 9 EO 120 12 EO 50 7 EO
140 12 EO 200 16 EO M 140 12 EO 110 12 EO 180 16 EO 90 12 EO
120 10 EO 180 12 EO M 140 10 EO 90 12 EO 160 12 EO 90 10 EO
120 16 EO M 90 10 EO 63 9 EO 110 12 EO 50 8 EO
100 12 EO M 56 8 EO 36 7 EO 80 8 EO 28 3 EO
80 8 EO M 45 5 EO 28 6 EO 63 6 EO
140 9 EO M 90 9 EO 80 9 EO 120 9 EO 56 8 EO
140 12 EO M 110 10 EO 50 10 EO 120 12 EO 71 10 EO
56 8 EO M 45 7 EO 45 7 EO 50 8 EO 20 3 EO
120 10 EO 160 12 EO M 110 12 EO 90 10 EO 140 12 EO 63 9 EO
71 12 EO M 56 10 EO 45 9 EO 63 12 EO 56 9 EO
56 6 EO 50 6 EO 40 5 EO 45 6 EO 28 5 EO
63 6 EO 45 6 EO 50 6 EO 56 6 EO 36 5 EO
40 5 EO 36 5 EO 32 4 EO 40 6 EO 18 4 EO
140 16 EO M 110 16 EO 90 16 EO 120 16 EO 63 16 EO
140 16 EO M 90 16 EO 71 16 EO 110 16 EO 50 12 EO
160 16 EO M 120 16 EO 110 16 EO 140 16 EO 80 16 EO
140 16 EO M 100 16 EO 90 16 EO 120 16 EO 63 16 EO
180 20 EO M 140 20 EOQ 90 16 EO 160 20 EO 71 16 EO
140 16 EO M 90 16 EQ 63 16 EO 110 16 EO 50 12 EOQ
140 16 EO M 100 16 EO 71 16 EO 120 16 EO 56 12 EO
400 16 EO M 400 16 EOQ M 400 16 EO M 450 16 EO M 280 12 EO M
400 16 EO M 400 16 EOQ M 400 16 EO M 450 16 EO M 280 12 EOQ M
220 16 EO M 250 16 EO M 250 16 EO M 320 16 EO M 220 12 EO M
220 16 EO M 250 16 EO M 220 16 EO M 320 16 EO M 200 12 EO M
180 16 EO M 180 16 EO M 200 16 EO M 250 16 EO M 160 12 EO M
160 10 EO 180 9 EO 160 8 EO 200 12 EO 140 6 EO
160 10 EO 140 10 EO 180 16 EO 110 9 EO
200 16 EO 180 12 EO 180 12 EO 250 20 EO 120 16 EO
45 5 EO 45 5 EO 45 5 EO 63 7 EO
45 5 EO 40 4 EO 36 4 EO 36 5 EO 22 4 EO
32 4 EO 28 4 EO 22 3 EO 25 3 EO
40 5 EO 32 5 EO 32 4 EO 36 5 EO 16 4 EO
20 4 EO 12 4 EO 16 4 EO
28 4 EO 25 4 EO 18 3 EO 25 4 EO
40 6 EO 45 6 EO 45 6 EO 50 6 EO 32 5 EO
28 4 EO 40 4 EO 28 4 EO 36 4 EO 22 3 EO
25 4 EO 32 4 EO 22 4 EO 32 4 EO 18 3 EO
28 4 EO 45 b) EO 18 3 EO 25 4 EO
28 4 EO 45 5 EOQ 18 3 EO 25 4 EO
40 3 OE M 25 3 OE 40 4 OE
32 4 OE
22 4 OE
32 4 []3
100 16 EO 110 16 EO 90 16 EO 140 16 EO 100 16 EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféallen ist zu empfehlen.
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— ||UJl=ILTEH
TITEX
Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)

Bezeichnung

DB133 Supreme

DC170 Supreme

Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm Walter Walter
Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30ER WJ30EJ
VRR = Vorschubrichtreihe
VERR = ve-Richtreihe @-Bereich [mm] 07-29 3-20
| J
1]
[} [}
5 2 s | B !
AN : !
g F o S { |
= Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen %I) ugj E a
g ?md Kt:.!nnhuchstal:renp oruee ;:% 5:% é VCRR| VRR :ﬂ% :x Ve | VRR :I% :x
C<025% gegliiht 125 62 Pl | C80| 12 | EO 180 | 16 | EO | M
C>025..<055% gegliht 190 93 P2 | C80| 12 | EO 160 | 12 | EO | M
; C>025..<055% vergiitet 210 103 P3 | C63| 12 | EO 140 | 12 | EO | M
Unlegierter Stahl -
C>055% gegliiht 190 93 P4 | C63| 12 | EO 160 | 12 | EO | M
C>055% vergiitet 300 146 P5 | C50| 10 | EO 120 12 |EO | M
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 C80 | 12 | EO 180 | 16 | EO | M
gegliiht 175 86 P7 | C80| 12 | EO 160 | 12 | EO | M
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 [cs0| 10 | EO 110 | 16 | E0 | M
Nedigleoeabttl vergiltet 380 | 186 | P9 | C40| 7 | EO % | 12 |E0| M
vergiitet 430 | 215 | P10 [C32| 6 | EO 71 8 | EO| M
Hochlegierter Stahl und geglitht 200 99 P11 | C63 | 10 | EO 120 | 9 EO0O | M
. gehértet und angelassen 300 146 P12 | C50 | 10 | EO 120 12 | EO | M
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 | C40 7 EO 50 8 EO | M
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 | C63 | 12 | EO 140 | 12 | EO | M
martensitisch, verglitet 330 161 P15 | C50 | 10 | EO 63 12 | E0O | M
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 | C32 8 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 | C40 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 | C25 6 EO
TEMEEES ferri}ti.sch 200 58 K1 |C80| 16 | EO 120 | 16 | EO | M
perlitisch 260 102 K2 | C63| 12 | EO 120 | 16 | EO | M
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 | C80| 16 | EO 140 | 16 | EO | M
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 | C80| 12 | EO 120 | 16 | EO | M
BivesE i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 [ C80| 16 | EO 160 | 20 | EO | M
perlitisch 265 102 K6 [ C63 | 12 | EO 120 | 16 | EO | M
GGV (CGI) 230 58 K7 | C63 | 12 | EO 120 | 16 | EO | M
T nicht aushartbar 30 - N1 |Cl25| 20 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 |Cl25| 20 | EO | M
<12 % Si, nicht aushértbar 75 38 N3 |Cl125| 20 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 |Cl25| 20 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |Cl100| 16 | EO | M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 C63 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 Cc80 9 EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | C80 | 16 | EO
hochfest, Ampco 300 146 N10 | C40 5 EO
Fe-Basis gegliiht 200 99 S1 |C25| 6 | EO
ausgehartet 280 136 S2 Cc20 4 EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 Cc20 6 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 | Cl2| 5 EO
S gegossen 320 157 S5 C12 6 EO
Reintitan 200 99 S6 |C4s0| 6 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 C20 | 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 C25 4 EO
Wolframlegierungen 300 | 146 S9 [Cl2| 6 | EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 [Cl2| 6 | EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 C32 3 EO 36 3 OE | M
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 |Clo0| 20 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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wALTER

TITEX

12 %D 16 x D¢
DC160 Advance DC150 Perform A6589DPP DB133 Supreme DC170 Supreme DC160 Advance
X-treme Evo X-treme D12 X-treme Evo
Walter Walter Walter Walter Walter Walter
WJ30EU WJ30TA DPP WJ30ER WJ30EJ WJ30EU
3-20 3-20 3-20 2-2.9 3-16 3-16
|
_1 ‘ b
. f i
| { } 4
} { “
] L
; | | |
¥ § i
ve | VRR :u% K| v | VR :I% K| v | VRR :I% & | VCRR | VRR :n% K| v | R :u% K| v | VRR :I% = Y
120 10 EO 100 12 EO 160 16 EO C125 | 12 EO 140 12 EO M 120 12 EO
120 12 EO 80 10 EO 140 12 EOQ C125 | 12 EO 120 12 EO M 110 12 EO
110 12 EO 63 9 EO 140 12 EO Clo0 | 12 EO 100 10 EO M 80 10 EO
120 9 EO 71 9 EO 140 12 EO C125 | 12 EO 110 10 EO M 90 10 EO
90 10 EO 63 9 EO 110 12 EO Clo0 | 12 EO 80 10 EO M 71 10 EO
140 12 EO 100 12 EO 160 16 EO C125 | 12 EO 140 12 EO M 120 12 EO
120 10 EO 80 12 EO 140 12 EO C125 | 12 EO 120 12 EO M 110 12 EO
80 10 EO 50 9 EO 100 12 EO Cl00 | 12 EO 71 10 EO M 63 10 EO
50 8 EO 25 7 EO 63 8 EO C80 12 EO 56 8 EO M 56 8 EO
36 5 EO 22 6 EO 50 6 EO C63 6 EO 40 7 EO M 36 7 EO
80 9 EO 71 9 EO 100 9 EO C125 | 10 EO 100 9 EO M 90 9 EO
90 10 EO 36 10 EO 110 12 EO Cl00 | 12 EO 80 10 EO M 80 10 EO
36 7 EO 40 7 EO 45 8 EO C80 12 EO 56 8 EO M 56 8 EO
100 12 EO 80 10 EO 120 12 EO C100 | 12 EO 100 10 EO M 90 10 EO
50 10 EO 36 9 EO 56 12 EO C80 10 EO 63 9 EO M 63 9 EO
45 6 EO 36 5 EO 40 6 EO 32 8 EO 45 6 EO
40 6 EO 45 6 EO 50 6 EO C40 12 EO 56 6 EO
32 5 EO 28 4 EO 36 6 EO 25 6 EO 40 4 EO
100 16 EO 80 16 EO 110 16 EO C63 25 EO 120 16 EO M 110 16 EO
80 16 EO 63 16 EO 100 16 EO C63 20 EO 100 16 EO M 80 16 EO
110 16 EO 90 16 EO 120 16 EO C80 25 EO 140 16 EO M 140 16 EO
90 16 EO 80 16 EO 110 16 EO C63 25 EO 120 16 EO M 110 16 EO
120 20 EO 71 16 EO 140 20 EO C63 30 EO 140 16 EO M 120 16 EO
80 16 EO 50 16 EO 100 16 EO C63 20 EO 100 16 EO M 80 16 EO
90 16 EO 50 16 EO 100 16 EO C50 20 EO 100 16 EO M 90 16 EO
360 16 EO M 360 16 EO M 400 16 EO M C125 | 25 EO M 220 20 EO M
360 16 EO M 360 16 EO M 400 16 EO M C125 | 25 EO M 220 20 EOQ M
220 16 EO M 220 16 EO M 280 16 EO M C125 | 25 EO M 220 20 EO M
220 16 EO M 200 16 EO M 280 16 EO M C125 | 25 EO M 220 20 EO M
160 16 EO M 180 16 EO M 220 16 EO M C100 | 20 EO M 220 16 EO M
160 9 EO 120 8 EO 160 12 EO C63 6 EO 180 8 EO
140 10 EO 110 10 EO 140 16 EO C80 10 EO 160 10 EO
160 12 EO 160 12 EO 250 20 EO C80 20 EO 180 12 EO
40 5 EO 40 5 EO 63 7 EO C40 6 EO 56 5 EO
36 4 EO 32 4 EO 32 5 EO 25 6 EO 36 4 EO
25 4 EO 22 3 EO 25 3 EO C20 6 EO 22 2 EO
28 5 EO 28 4 EO 32 5 EO 25 5 EO 32 4 EO
11 4 EO 12 4 EO C12 5 EO 12 3 EO
22 4 EO 16 3 EO 20 4 EO C12 6 EO 22 3 EO
40 6 EO 36 6 EO 36 6 EO C40 6 EO 56 6 EO
32 4 EO 20 4 EO 25 4 EO C20 4 EO 40 4 EO
28 4 EO 16 4 EO 22 4 EO C20 4 EO 36 4 EO
40 5 EO 16 3 EO 20 4 EO Cl12 6 EO 22 3 EO
40 5 EO 16 3 EO 20 4 EO C12 6 EO 22 3 EO
18 3 OE 32 4 OE 32 3 EO 40 3 OE M 36 3 OE
22 4 OE
16 4 OE
22 4 ()3
100 16 EO 80 16 EO 120 16 EO C80 25 EO 110 16 EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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— ||UJl=ILTEH
TITEX
Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)

Bezeichnung

DB133 Supreme

DC170 Supreme

Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm Walter Walter
Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30ER WJ30EJ
VRR = Vorschubrichtreihe
VERR = ve-Richtreihe @-Bereich [mm] 2-29 3-16
}
)
{ !
@ '_‘m H !
5 2 s | B : F
£ s |5 | 8 ! ]
:f =T { !
= Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen %I) ugj E a
g ?md Kt:.!nnhuchstal:renp oruee ;:% 5:% é VCRR| VRR :ﬂ% :x Ve | VRR :I% :x
C<025% gegliiht 125 62 P1 |C125| 12 | EO 140 | 12 | EO | M
C>0,25..<055% gegliht 190 93 P2 |C125| 12 | EO 120 | 12 | EO | M
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 |Cl00| 12 | EO 100 | 10 | EO | M
C>055% gegliiht 190 93 P4 |C125| 12 | EO 110 | 10 | EO | M
C>055% vergiitet 300 146 P5 |Cl00| 12 | EO 80 | 10 | EO | M
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 |C125| 12 | EO 140 | 12 | EO | M
gegliiht 175 86 P7 |C125| 12 | EO 120 12 |EO | M
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 [cio0| 12 | EO 71 | 10 |[E0O| M
Nedigleobttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 80| 12 | EO 56 | 8 | EO| M
vergiitet 430 | 215 | P10 [C63 | 6 | EO 40 7 EO | M
Hochlegierter Stahl und geglitht 200 99 P11 |Cl125| 10 | EO 100 | 9 E0O | M
. gehértet und angelassen 300 146 P12 |C100| 12 | EO 80 10 | EO | M
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 | C80 | 12 | EO 56 8 EO | M
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 |Cl00| 12 | EO 100 | 10 | EO | M
martensitisch, verglitet 330 161 P15 | C80 | 10 | EO 63 9 EO | M
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 | C32 8 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 | C32| 12 | EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 | C25 6 EO
TEMEEES ferri}ti.sch 200 58 K1 | C50| 25 | EO 120 | 16 | EO | M
perlitisch 260 102 K2 | C50 | 20 | EO 100 | 16 | EO | M
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 | C63| 25 | EO 140 | 16 | EO | M
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 | C50 | 25 | EO 120 | 16 | EO | M
BivesiE i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 [ C63| 30 | EO 140 | 16 | EO | M
perlitisch 265 102 K6 | C50 | 20 | EO 100 | 16 | EO | M
GGV (CGI) 230 58 K7 | C50 | 20 | EO 100 | 16 | EO | M
AT R nicht aushartbar 30 - N1 |Cl25| 25 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 |Cl25| 25 | EO | M
<12 % Si, nicht aushartbar 75 38 N3 |CI125| 25 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 |C125| 25 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |Cl100| 20 | EO | M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 C50 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 63| 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | C63| 20 | EO
hochfest, Ampco 300 146 N10 | C40 6 EO
Fe-Basis gegliiht 200 99 S1 |C25| 6 | EO
ausgehartet 280 136 S2 C16 6 EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 Cc20 5 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 | Cl2| 5 EO
S gegossen 320 157 S5 C12 6 EO
Reintitan 200 99 S6 |C32| 6 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 C20 | 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 C16 4 EO
Wolframlegierungen 300 | 146 S9 [Cl2| 6 | EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 [Cl2| 6 | EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 C32 3 EO 40 3 OE | M
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 C80 | 25 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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—1 ||u.1 ALTER
TITEX
20x D¢ 25x D¢ 30xDc
DC160 Advance A6794TFP DB133 Supreme DC170 Supreme DC160 Advance DB133 Supreme
X-treme Evo X-treme DH20 X-treme Evo
Walter Walter Walter Walter Walter Walter
WJ30EU TFP WJ30ER WJ30EJ WJ30EU WJ30ER
3-16 3-10 2-29 3-12 3-12 2-2.9
| | |
| | |
| ! -' |
l, i } §
'If 1 ! ! § }
| | ; .+ | z
9 1 1 ! {
{ L [ 1
i i i ! : !
| { ! : }
o ] | |
i i e | | a
ve | VRR :u% K| v | VRR :u% VCRR | VRR :u% & | v | VRR :n% K| v | R :I% & | VCRR | VRR :n% =Y
120 12 EO C125 | 12 EO 140 12 EO M 120 12 EO C125 | 12 EO
110 12 EO C125 | 12 EO 120 12 EO M 110 12 EO C125 | 12 EO
80 10 EO C100 | 12 EO 100 10 EO M 80 10 EO Clo0 | 12 EO
90 10 EO C125 | 12 EO 110 10 EO M 90 10 EO C125 | 12 EO
71 10 EO 71 10 EO C100 | 12 EO 80 10 EO M 71 10 EO Clo0 | 12 EO
120 12 EO C125 | 12 EO 140 12 EO M 120 12 EO C125 | 12 EO
110 12 EO C125 | 12 EO 120 12 EO M 110 12 EO C125 | 12 EO
63 10 EO 63 10 EO C100 | 12 EO 71 10 EO M 63 10 EO Clo0 | 12 EO
56 8 EO 50 8 EO C80 12 EO 56 8 EO M 56 8 EO C80 12 EO
36 7 EO 40 7 EO C63 6 EO 40 7 EO M 36 7 EO C63 6 EO
90 9 EO 90 9 EO C125 | 10 EO 100 9 EO M 90 9 EO C125 | 10 EO
80 10 EO 71 10 EO C100 | 12 EO 80 10 EO M 80 10 EO Cl00 | 12 EO
56 8 EO 50 8 EO C80 12 EO 56 8 EO M 56 8 EO C80 12 EO
90 10 EO 90 10 EO C100 | 12 EO 100 10 EO M 90 10 EO Cl00 | 12 EO
63 9 EO 71 10 EO C80 10 EO 63 9 EO M 63 9 EO C80 10 EO
45 6 EO 25 8 EO 45 6 EO C40 8 EO
56 6 EO 56 6 EO 25 12 EO 56 6 EO C50 12 EO
40 4 EO C20 6 EO 40 4 EO C32 6 EO
110 16 EO C50 25 EO 120 16 EO M 110 16 EO C80 25 EO
80 16 EO 80 16 EO C40 20 EO 100 16 EO M 80 16 EO C63 20 EO
140 16 EO C50 25 EO 140 16 EO M 140 16 EO C100 | 25 EO
110 16 EO C50 25 EO 120 16 EO M 110 16 EO C80 25 EO
120 16 EO C50 30 EO 140 16 EO M 120 16 EO C80 30 EO
80 16 EO 80 16 EO C40 20 EO 100 16 EO M 80 16 EO C63 20 EO
90 16 EO 36 7 EO C40 20 EO 100 16 EO M 90 16 EO C63 20 EO
180 20 EO M Clo00 | 25 EO M 120 20 EO M C125 | 25 EO M
180 20 EO M C100 | 25 EO M 120 20 EOQ M C125 | 25 EO M
180 20 EO M C100 | 25 EO M 120 20 EO M C125 | 25 EO M
180 20 EO M C100 | 25 EO M 120 20 EO M C125 | 25 EO M
180 16 EO M C80 20 EO M 120 16 EO M C100 | 20 EO M
160 8 EO (32 6 EO 120 8 EO C63 6 EO
140 10 EO C63 10 EO 110 10 EO C80 10 EO
160 12 EO C63 20 EO 120 12 EO C80 20 EO
56 5 EO 50 5 EO C32 6 EO 56 5 EO C40 6 EO
36 4 EO C20 6 EO 36 4 EO 32 6 EO
22 2 EO 20 2 EO C16 6 EO 22 2 EO C20 6 EO
32 4 EO C20 5 EO 32 4 EO 25 5 EO
12 3 EO 12 3 EO C12 5 EO 12 3 EO Cl16 5 EO
22 3 EO 20 3 EO C12 6 EO 22 3 EO C16 6 EO
56 6 EO C32 6 EO 56 6 EO C40 6 EO
40 4 EO C16 4 EO 40 4 EO 25 4 EO
36 4 EO C16 4 EO 36 4 EO C20 4 EO
22 3 EO 20 3 EO C12 6 EO 22 3 EO Cl6 6 EO
22 3 EO 20 3 EO C12 6 EO 22 3 EO C16 6 EO
36 3 OE 36 3 OE 25 3 EO 40 3 OE M 36 3 OE 32 3 EO
110 16 EO C63 25 EO 110 16 EO Cl00 | 25 EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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— ||u.1 ALTER
TITEX
Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — mit Innenkiihlung
. Bohrtiefe 30xD,
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = Ol) .
Bezeichnung DC170 Supreme DC160 Advance
:ﬁ = Trockenbearbeitung maglich (M = MMS, L = Trocken) X-treme Evo
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm Walter Walter
Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30EJ WJ30EU
VRR = Vorschubrichtreihe
VERR = ve-Richtreihe @-Bereich [mm] 3-12 3-12
| |
{ |
| H
[
t t
@ @ 1
g 2 s | B | I
e g |3 g : {
:,‘5, 2 2| 3 | 1
% i . 3 |8E| 8
: S e " Pl i w = wm=x
C<025% gegliiht 125 62 P1 140 | 12 |EO | M |[120 | 12 | EO
C>025..<055% gegliiht 190 93 P2 120 12 |EO | M [110| 12 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 100 | 10 | EO | M 80 | 10 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 110 | 10 | EO | M 90 | 10 | EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 80 | 10 | E0O | M 71 | 10 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 140 | 12 | EO | M 120 | 12 | EO
gegliiht 175 86 P7 120| 12 |EO | M [110| 12 | EO
P/ vergiitet 285 | 139 | P8 | 71| 10 |E0O| M | 63 | 10 | EO
Nedigleobttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 56 | 8 |EO| M | 5 | 8 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 | 40 7 |EO| M 36 7 EO
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 99 P11 |100| 9 |EO | M 90 9 EO
. gehértet und angelassen 300 146 P12 80 10 | EO | M 80 10 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 56 8 EO | M 56 8 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 | 100 | 10 | EO | M 90 10 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 63 9 EO | M 63 9 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1 45 6 EO
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 56 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3 40 4 EO
TEEEES ferri}ti.sch 200 58 K1 120 | 16 | EO | M [ 110 | 16 | EO
perlitisch 260 102 K2 100 | 16 | EO | M 80 | 16 | EO
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 140 | 16 | EO | M [ 140 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 120 | 16 | EO | M [ 110 | 16 | EO
Bivesie i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 140 | 16 | EO | M [120 | 16 | EO
perlitisch 265 102 K6 100 | 16 | EO | M 80 | 16 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 100 | 16 | EO | M 90 | 16 | EO
AT R nicht aushartbar 30 - N1 120 | 20 | EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 120 | 20 | EO | M
<12 % Si, nicht aushartbar 75 38 N3 120 | 20 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 120 20 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 120 | 16 | EO | M
Magnesiumlegierungen? 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 120 8 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 110 | 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 120 | 12 | EO
hochfest, Ampco 300 146 N10 56 5 EO
. gegliiht 200 99 S1 36 4 | EOQ
RAEES ausgehartet 280 | 136 | S2 22 | 2 | EO
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3 32 4 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4 12 3 EO
S gegossen 320 157 S5 22 3 EO
Reintitan 200 99 S6 56 6 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 40 4 EO
B-Legierungen 410 203 S8 36 4 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9 22 3 EO
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10 22 3 | EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 40 3 OE | M 36 3 OE
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 110 | 16 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium , Allgemeines”, Seite F7.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden
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TITEX

30xDc 40 x D¢ 50 x D¢ 2xDc
AB994TFP A7495TTP A7595TTP DB131 Supreme A6181TFT DC118 Supreme K5191TFT
X-treme DH30 X-treme D40 X-treme D50 XD Pilot X-treme Pilot 180 C
Walter Walter Walter Walter Walter Walter Walter
TFP TP TP WJ30EL TFT WJ30ET TFT
3-10 3-11 3-9 2-2,95 3-20 4-7
)
| t : ﬁ‘ ]F
] !
i i |
1 1 1
! : |
1 : | '
3 y | | |
E | | |
| i |
i | |
ve | VRR :I% ve | VRR :u% ve | VRR :n% VCRR| VRR :u% | ve | VRR K| v | VRR :I% K| v | VRR :u% 4
90 10 | EO 90 | 10 | EO Cloo| 12 | EO 120 | 12 120 | 9 EO 120 | 9 EO
90 10 | EO 90 | 10 | EO Clo0| 12 | EO 100 | 10 100 | 8 EO 100 | 8 EO
90 10 | EO 90 | 10 | EO C80 | 12 | EO 80 9 80 7 EOQ 80 7 EO
90 10 | EO 90 | 10 | EO Cloo| 12 | EO 90 9 90 7 EOQ 90 7 EO
71 10 | EO 71 10 | EO 71 10 | EO C80 | 16 | EO 71 8 71 6 EOQ 71 6 EO
90 10 | EO 90 | 10 | EO Cl00| 12 | EO 120 | 12 120 | 9 EO 120 | 9 EO
90 10 | EO 90 | 10 | EO Cloo| 12 | EO 100 | 12 100 | 8 EO 100 | 8 EO
63 10 | EO 63 8 EO 63 8 EO C63 | 16 | EO 71 9 63 6 EO 63 6 EO
50 8 EO C63 | 12 | EO 45 6 50 4 EO 50 4 EO
40 7 EO C50 | 6 EO 40 4 40 2 EO 40 2 EO
90 9 EO 90 10 | EO 90 | 10 | EO Clo0| 10 | EO 80 9 90 6 EO 90 6 EO
71 10 | EO 71 10 | EO 71 10 | EO Cc80 | 16 | EO 63 10 71 6 EO 71 6 EO
50 8 EO C63 | 12 | EO 50 6 50 4 EO 50 4 EO
90 10 | EO 90 9 EO 90 9 EO C63 | 12 | EO 80 10 90 7 EO 90 7 EO
71 10 | EO 56 8 EO 56 8 EO Cc80 | 16 | EO 50 9 71 6 EO 71 6 EO
63 6 EO 63 6 EO c50 | 8 EO 40 5 45 4 EO 45 4 EO
56 6 EO C63 1 EO 56 6 56 4 EO 56 4 EO
C32| 6 EO 32 4 36 3 EO 36 3 EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO C200| 25 | EO 100 | 16 100 | 12 | EO 100 | 12 | EO
80 16 | EO 80 9 EO 80 9 EO Cl60| 20 | EO 71 16 80 10 | EO 80 10 | EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO C200| 25 | EO 120 | 16 120 | 12 | EO 120 | 12 | EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO C200| 25 | EO 100 | 16 100 | 12 | EO 100 | 12 | EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO C200| 30 | EO 90 | 25 110 | 12 | EO 110 | 12 | EO
80 16 | EO 80 9 EO 80 9 EO C160| 20 | EO 71 16 80 10 | EO 80 10 | EO
36 7 EO 80 9 EO 80 9 EO Cl60| 20 | EO 71 16 80 10 | EO 80 10 | EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO Cl160| 25 | EO | M | 400 | 16 M [400)| 12 |EO | M | 400 12 | EO | M
90 12 | EO 90 | 12 | EO C160| 25 | EO | M | 400 | 16 M [400| 12 | EO| M | 400 | 12 | EO | M
90 12 | EO 90 | 12 | EO Cle0| 25 | EO | M | 250 | 16 M | 250| 12 | EO | M | 250 | 12 | EO | M
90 12 | EO 90 | 12 | EO Cl60| 25 | EO | M | 220 | 16 M | 20| 12 | EO | M | 220 | 12 | EO | M
90 12 | EO 90 | 12 | EO Cl25| 20 | EO | M | 200 | 16 M | 200 | 10 | EO| M | 200 | 10 | EO | M
90 12 | EO 90 | 12 | EO Clo0| 6 EO 180 | 8 EO 220 | 6 EO 220 | 6 EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO Clo0| 10 | EO 160 | 10 | EO 200 | 7 EO 200 | 7 EO
90 12 | EO 90 | 12 | EO Cl00| 20 | EO 200 | 16 | EO 200 | 12 | EO 200 | 12 | EO
50 5 EO 50 5 EO 50 5 EO C50 | 6 EO 50 5 EO 50 4 EO 50 4 EO
C4dD | 6 EO 32 4 EO 36 3 EO 36 3 EO
20 2 EO 25| 6 EO 11 3 EO 11 3 EO
32| 5 EO 32 4 EO 32 3 EO 32 3 EO
12 3 EO C20 | 5 EO 11 3 EO 12 2 EO 12 2 EO
20 3 EO C20 | 6 EO 18 3 EO 20 2 EO 20 2 EO
C50 | 6 EO 45 6 EO 56 5 EO 56 5 EO
C32 | 4 EO 32 4 EO 40 3 EO 40 3 EO
C25 | 4 EO 28 4 EO 32 3 EO 32 3 EO
20 3 EO C20 | 6 EO 18 3 EO 20 2 EO 20 2 EO
20 3 EOQ C20 | 6 EO 18 3 EO 20 2 EO 20 2 EO
36 3 OE C40 | 3 OE 32 3 OE 36 2 OE 36 2 OE
Cl25| 25 | EO 100 | 16 | EO 100 | 12 | EO 100 | 12 | EO

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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—_ ||u.1 ALTER
TITEX
Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — ohne Innenkiihlung
. Bohrtiefe 3xD¢
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = Ol) .
Bezeichnung DC260 Advance DC160 Advance
:ﬁ = Trockenbearbeitung maglich (M = MMS, L = Trocken) X-treme Evo X-treme Evo
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen Norm Walter DIN 6537 K

Ve = Schnittgeschwindigkeit Beschichtung / Sorte WJ30ET WJ30ET

VRR = Vorschubrichtreihe

VERR = ve-Richtreihe @-Bereich [mm] 33-145 3-20

[} [}
& 2 |£ | E
g s |3 g
£ 5 | 5. S
9 I 5
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen e | §E @
= und Kennbuchstaben s | RE| S Ve VRR :'% ﬂ
C<025% gegliiht 125 62 P1 120 12 | EO
C>0,25..<055% gegliht 190 93 P2 120 12 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 120 12 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 120 10 | EO
C>0,55% vergiitet 300 146 P5 100 10 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 120 16 | EO
gegliiht 175 86 P7 120 12 | EO
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 | 90 10 | EO
Nedigleoebttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 71 7 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 | 50 5 | EO
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 99 P11 90 9 |EO 71 9 EO
. gehértet und angelassen 300 146 P12 | 100 | 10 | EO 80 10 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 45 7 EO 45 7 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 | 110 | 12 | EO 100 | 12 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 71 10 | EO 56 10 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3
TEREEES ferri}ti.sch 200 58 K1 90 | 16 | EO 80 | 16 | EO
perlitisch 260 102 K2 90 | 12 | EO 80 | 12 | EO
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 110 | 16 | EO 100 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 90 16 | EO 90 | 16 | EO
Bivese i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 120 | 16 | EO 110 | 16 | EO
perlitisch 265 102 K6 90 | 12 | EO 80 | 12 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 110 | 2 | EO 100 2 | EO
Aluminium-Knetlegierungen AT 50 — A
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 38 N3 | 250 | 16 |EO| M |250| 16 | EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 220 | 16 |EO| M | 220 | 16 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |180| 12 |[EO | M |180| 12 | EO| M
Magnesiumlegierungen 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 200 6 EO 180 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 180 | 10 | EO 160 | 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | 200 16 | EO 200 | 16 | EO
hochfest, Ampco 300 146 | N10 | 45 5 | EO 45 5 | EO
. gegliiht 200 99 S1
RAEES ausgehartet 280 | 136 | S2
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4
S gegossen 320 157 S5
Reintitan 200 99 S6 45 5 | EO 36 5 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 32 3 EO 25 3 EO
B-Legierungen 410 203 S8 28 3 EO 22 3 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 36 3 OE 28 3 OE
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 100 | 16 | EO 100 | 16 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
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— ||u.1 ALTER
TITEX
3xD, 5xDc
DC150 Perform DC150 Perform Al1163 A1166TIN Al1166 DB133 Supreme DB130 Advance
DIN 6539 DIN 6537 K DIN 6539 Walter Walter Walter DIN 1899
WJ30RE WJ30RE unbeschichtet TiN unbeschichtet WJ30EL WJ30UU
1.5-2.9 3-20 1-12 3-14 3-18 05-2,95 0.1-0,99
. ;
|
, 1 |
y fh fh
f | |
| % " | |
L LY . L, ¢
VCRR| VRR :I% K| v | VRR :u% | ve | VRR :n% K| ve | VRR :u% | ve | VRR :u% =3 | VCRR | VRR :I% =3 | VCRR | VRR :u% S 4
80| 12 | EO 90 | 12 | EO c100] 12 | EO 63| 5 | EO
80| 10 | EO 80 | 10 | EO 56 | 6 | EO c100| 12 | EO 63| 6 | EO
C80 | 10 | EO 80 10 | EO 56 6 EO C63 8 EO C63 6 EO
C63 9 EO 71 9 EO 71 6 EO C80 8 EO C50 5 EO
C50 8 EO 56 EO 63 7 EO 50 5) EO C63 8 EO C40 5 EO
80 | 12 | EO 9 | 12 | EO c100] 12 | EO 63| 6 | EO
80| 12 | EO 80 | 12 | EO c100] 12 | EO 63| 6 | EO
C50 8 EO 50 8 EO 50 7 EO 45 5 EO C63 8 EO C40 5 EO
C32 6 EO 36 6 EO 40 4 EO 36 4 EO C40 5 EO C25 4 EO
25| 4 | EO 28 | 4 | EO 3% | 4 | EO 2| 4 |EO 0| 4 | EO 20| 3 | EO
63| 9 | EO 63 | 9 | EO 71| 8 | EO 80| 7 | EO 2] 4 | EO
50| 8 | EO 56 | 8 | EO 63 | 7 | EO 50 | 5 | EO 63| 8 | EO co| 5 | EO
0| 6 | EO 0| 6 | EO 5 | 4 | EO 3% | 4 | EO 0| 5 | EO 25| 4 | EO
63| 10 | EO 71 | 10 | EO 11] 9 |EO 80 | 10 | EO 50| 5 | EO
50| 8 | EO 56 | 8 | EO 5| 7 | EO 45 | 5 | EO 50| 7 | EO 0| 5 | EO
c12] 3 | EO
| 5 | EO 0| 5 | EO c20| 3 | EO
12| 2 | EO
63| 16 | EO 71 | 16 | EO 4 | 7 |EO 80| 20 | EO 50| 6 | EO
50 | 12 | EO 56 | 12 | EO 28 | 5 | EO 63| 20 | EO | 4 | EO
80| 16 | EO 90 | 16 | EO 50 | 7 | EO c100] 20 | EO 63| 7 | EO
63| 16 | EO 71 | 16 | EO 4 | 7 | EO 80| 20 | EO 50| 6 | EO
C80 | 16 | EO 80 16 | EO 40 8 EO Cl100| 25 | EO C63 7 EO
C50 | 12 | EO 56 12 | EO 28 5 EO C63 | 20 | EO C40 4 EO
63| 12 | EO 63 | 12 | EO 2| 6 | EO 80| 20 | EO 50| 5 | EO
C250| 10 | EO M 250 | 10 | EO M 200 9 EO M C125| 16 | EO M |Cl60| 9 EO M
C250| 10 | EO M 250 | 10 | EO M 200 9 EO M C125| 16 | EO M |Cl60| 9 EO M
C200| 16 | EO M 220 | 16 | EO M 160 9 EO M Cl25| 20 | EO M [C125]| 9 EO M
c200) 16 |EO| M |200] 16 [EO | M [140| 9 [EO| M €125| 20 | E0 | M |[cio0| 9 |EO| M
Cl60| 12 | EO M 160 | 12 | EO M 90 8 EO M Cl25| 20 | EO M C63 8 EO M
180 | 9 ML c125] 9 ML
C160] 6 | EO 160 6 | EO 120 6 | EO C125] 10 | EO C100] 6 | EO
€125 10 | EO 140 | 10 | EO 100 8 | ED c100| 12 | EO 80| 8 | EO
C160| 16 | EO 180 | 16 | EO 100 | 10 | EO €125| 20 | EO 80| 8 | EO
| 5 | EO 45 | 5 | EO 25 | 3 | EO 28 | 3 | EO 0| 9 | EO 20| 3 | EO
25| 4 | EO 12| 2 | EO
20| 4 | EO
18| 4 | EO 20| 3 | EO 12| 2 | EO
8 | 3 |EO
56 | 3 | EO
32| 5 |EO 2| 5 | EO 22 | 3 [EO 25 | 3 | EO 50| 9 | EO 20| 3 | EO
20| 3 | EO 2 | 3 | EO 12| 2 |EO 6| 2 |EO 32| 6 | EO 12| 2 | EO
C6| 3 |EO 20 | 3 | EO 10| 1 |EO 14| 1 |EO 32| 6 | EO 2| 1 | EO
56 | 3 | EO
5,6 3 EO
20| 3 | oE 22| 3 |oE 28 | 3 |OE 25 | 3 | oE 32| 3 |oE
C100] 16 | EO 90 | 16 | EO 3 | 12 | EO 63| 20 | EO 25| 12 | EO
63 8 L C63 | 20 | EO C40 8 L
63 8 L C40 8 L
63 8 L C40 8 L
63 | 8 L c100| 20 L |co| 8 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten VHM-Bohrwerkzeuge
VHM-Bohrer — ohne Innenkiihlung

— ||UJl=ILTEH

TITEX

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe
VCRR = v¢-Richtreihe.

Bohrtiefe 5x D¢
Bezeichnung DC160 Advance DC150 Perform
X-treme Evo
Norm DIN 6537 L DIN 6537 L
Beschichtung / Sorte WJ30ET WJ30TA
(@-Bereich [mm] 3-20

[} [}
& 2 |£ | E
g s |3 g
£ 5 | 5. S
9 I 5
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen e | §E @
= und Kennbuchstaben s | RE| & Ve ve | VRR :'% ﬂ
C<025% gegliiht 125 62 P1 100 80 | 12 | EO
C>025..<055% gegliiht 190 93 P2 110 | 12 | EO 80 | 10 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 103 P3 100 | 12 | EO 71 | 10 | EO
C>055% gegliiht 190 93 P4 110 | 10 | EO 71 9 EO
C>055% vergiitet 300 146 P5 71 | 10 | EO 56 8 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 109 P6 100 | 16 | EO 80 12 | EO
gegliiht 175 86 P7 110 | 12 | EO 80 | 12 | EO
P|. vergiitet 285 | 139 | P8 | 63 | 10 | EO 45 | 8 | EO
Nedigleoabttl vergiltet 380 | 186 | P9 | 50 | 7 | EO 32| 6 | EO
vergiitet 430 | 215 | P10 | 36 5 | EO 25 4 | EO
Hochlegierter Stahl und geglitht 200 99 P11 71 9 |EO 63 9 EO
. gehértet und angelassen 300 146 P12 71 10 | EO 56 8 EO
hochlegierter Werkzeugstahl =
gehartet und angelassen 380 186 P13 45 7 EO 40 6 EO
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 99 P14 90 12 | EO 71 10 | EO
martensitisch, verglitet 330 161 P15 50 10 | EO 50 8 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 99 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 146 M2 40 5 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 113 M3
TEMEEES ferri}ti.sch 200 58 K1 80 | 16 | EO 71 | 16 | EO
perlitisch 260 102 K2 80 | 12 | EO 5 | 12 | EO
s niedrige Festigkeit 180 29 K3 100 | 16 | EO 80 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 51 K4 80 16 | EO 71 16 | EO
Bivese i [ ferri}ti‘sch 155 58 K5 100 | 16 | EO 71 | 16 | EO
perlitisch 265 102 K6 80 | 12 | EO 5 | 12 | EO
GGV (CGI) 230 58 K7 90 2 | EO 5 | 12 | EO
T nicht aushartbar 30 - N1 250 | 10 | E0O | M
aushartbar, ausgehartet 100 49 N2 250 | 10 | EO | M
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 38 N3 | 250 | 16 |[EO| M |220| 16 | EO| M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 45 N4 220 | 16 | EO| M | 200 | 16 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 65 N5 |180| 12 |[EO | M | 160 | 12 | EO| M
Magnesiumlegierungen 70 36 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 49 N7 180 6 EO 160 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 45 N8 160 | 10 | EO 140 | 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 55 N9 | 200 16 | EO 180 | 16 | EO
hochfest, Ampco 300 146 | N10 | 45 5 | EO 45 5 | EO
. gegliiht 200 99 S1
RAEES ausgehartet 280 | 136 | S2
Warmfeste Legierungen gegliht 250 122 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 171 S4
S gegossen 320 157 S5
Reintitan 200 99 S6 32 5 | EO 28 5 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 183 S7 22 3 EO 20 3 EO
B-Legierungen 410 203 S8 20 3 EO 18 3 EO
Wolframlegierungen 300 146 S9
Molybdanlegierungen 300 | 146 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 28 3 OE 20 3 OE
Gehdrteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 100 | 16 | EO 90 16 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
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— ||u.1 ALTER
TITEX
5xDc 8x D, 2xD.
A3367 DB133 Supreme A1276TFL A1263 DB131 Supreme
BSX Alpha® 22
DIN 6537 L Walter DIN 338 DIN 338 Walter
unbeschichtet WJ30ER TFL unbeschichtet WJ30EL
3-16 0,5-2.95 3-102 06-12 0.5-1.984
! [
|
[
| 0
} r i
f l 1
ve | VRR :u% & | VCRR | VRR :u% D& | v | VRR :u% & | v | WRR :u% & | VeRR | VRR :u% =K
100 12 EO 71 10 EO 100 12 EO
€100 12 EO 63 10 EO 80 12 EO
C63 8 EO 50 8 EO C80 12 EO
C80 8 EO 63 8 EO C80 12 EO
C63 8 EO 63 8 EO C63 16 EO
€100 12 EO 71 12 EO 100 12 EO
100 12 EO 63 10 EO 80 12 EO
C50 8 EO 56 8 EO C63 16 EO
40 5 EO 50 12 EO
32 4 EO C40 6 EO
63 7 EO 63 9 EO 80 10 EO
63 8 EO 63 8 EO 63 16 EO
C40 5 EO 50 12 EO
80 10 EO 56 10 EO 63 12 EO
50 7 EO 56 8 EO 63 16 EO
€40 8 EO
63 1 EO
32 6 EO
71 16 EO 80 20 EO 63 16 EO 32 7 EO 160 25 EO
56 16 EO 63 20 EO 50 12 EO 25 5 EO 125 20 EO
90 16 EO 100 20 EO 71 16 EO 40 7 EO 160 25 EO
71 16 EO 80 20 EO 63 16 EO 32 7 EO C160 25 EO
80 16 EO C100 25 EO 63 16 EO 36 8 EO C160 30 EO
56 16 EO 63 20 EO 50 12 EO 25 5 EO €125 20 EO
63 16 EO 63 20 EO 50 12 EO 25 6 EO €125 | 20 EO
320 10 EO M C125 16 EO M 180 9 EO M C160 25 EO M
320 10 EO M C125 16 EO M 180 9 EO M C160 25 EO M
200 16 EO M C125 20 EO M 220 16 EO M 140 9 EO M C160 25 EO M
180 16 EO M €125 20 EO M 160 16 EO M 120 9 EO M C160 25 EO M
140 16 EO M C125 20 EO M 120 12 EO M 80 8 EO M C125 20 EO M
180 16 ML 140 9 ML
180 8 EO 125 10 EO 120 6 EO 100 6 EO 100 6 EO
140 12 EO €100 12 EO 110 10 EO 80 8 EO €100 10 EO
140 16 EO €100 20 EO 120 16 EO 80 10 EO €100 20 EO
€40 9 EO 32 5 EO 22 3 EO 50 6 EO
25 4 EO 32 6 EO
20 4 EO €25 6 EO
20 3 EO 32 5 EO
16 5 EO
4 3 EO 16 6 EO
28 4 EO €50 9 EO 32 5 EO 18 3 EO €50 6 EO
18 2 EO 32 6 EO 20 3 EO 10 2 EO €25 4 EO
16 2 EO 25 6 EO 25 3 EO 8 1 EO 25 4 EO
4 3 EO 16 6 EO
4 3 EO C16 6 EO
32 3 OF 32 3 OE
40 16 EO 63 20 EO 32 12 EO 100 25 EO
50 8 L C63 20 EO 56 8 L
71 10 L 56 8 L
71 10 L 56 8 L
71 10 L 80 20 L 56 8 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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TITEX

VCRR: Drehzahldiagramm
Micro-Bohrer

50000
45000
40000
35000
30000
-
£
E
= 25000
ey
S
oy
[
(=}
20000
15000
10000
C25
o
C20
5000 C16
\
0

0 0.25 05 0.75 10 125 15 175 2,0 2,25 2.5 2,75 3

Bohrerdurchmesser D¢ (mm)
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TITEX

VRR: Vorschub-Richtreihen fiir VHM-Bohrwerkzeuge

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1,2 15 2

1 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0,002 | 0,002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007
2 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0,003 | 0,003 | 0,004 | 0,005 | 0,007 | 0,008 | 0,010 | 0,013
3 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0,006 | 0,008 | 0010 | 0,012 | 0,015 | 0,020
4 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0,003 | 0003 | 0005 | 0,007 | 0008 | 0011 | 0013 | 0016 | 0,020 | 0,027
5 0,001 | 0001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0007 | 0008 | 0010 | 0,013 | 0,017 | 0,020 | 0,025 | 0,033
6 0,001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0002 | 0003 | 0,004 | 0005 | 0008 | 0010 | 0012 | 0016 | 0,020 | 0,024 | 0,030 | 0,040
7 0,001 | 0001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0,004 | 0005 | 0006 | 0009 | 0012 | 0014 | 0019 | 0023 | 0028 | 0,035 | 0,047
8 0,001 | 0002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0011 | 0013 | 0016 | 0021 | 0,027 | 0032 | 0040 | 0,053
9 0,002 | 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0005 | 0,006 | 0008 | 0012 | 0,015 | 0,018 | 0,024 | 0,030 | 0,036 | 0,045 | 0,060
10 0,002 | 0002 | 0003 | 0003 | 0004 | 0005 | 0,007 | 0008 | 0013 | 0,017 | 0,020 | 0,027 | 0,033 | 0,040 | 0,050 | 0,067
12 0,002 | 0002 | 0003 | 0,004 | 0005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0016 | 0020 | 0024 | 0,032 | 0,040 | 0,048 | 0,060 | 0,080
16 0,003 | 0,003 | 0004 | 0,005 | 0006 | 0008 | 0011 | 0,013 | 0,021 | 0,027 | 0,032 | 0043 | 0,053 | 0,064 | 0,080 011
20 0,003 | 0004 | 0005 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013 | 0017 | 0,027 | 0033 | 0,040 | 0,053 | 0,067 | 0,080 0,10 013
25 0,004 | 0,005 | 0007 | 0008 | 0010 | 0013 | 0017 | 0021 | 0033 | 0042 | 0050 | 0,067 | 0083 | 0,100 | 0125 | 0,167
30 0,005 | 0006 | 0008 | 0010 | 0012 | 0015 | 0020 | 0025 | 0040 | 0050 | 0060 | 0080 | 0100 | 0,120 | 0,150 | 0,200
Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100
1 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053 0,058 0,067 0.075
2 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 011 0,12 013 0,15
3 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 011 0,14 0,16 017 0,20 0,22
4 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 012 013 015 019 021 023 027 0,30
5 0,042 0,067 0,083 0,091 011 012 013 014 017 019 0,24 0.26 0,29 033 037
6 0,050 0,080 0,10 011 013 0,14 0,15 017 0,20 022 0,28 032 0,35 0,40 0,45
7 0,058 0,093 012 013 015 0,16 0,18 0,20 0,23 0.26 033 037 0,40 0,47 0,52
8 0,067 011 013 0,15 017 019 021 023 027 030 0,38 0,42 0,46 0,53 0,60
9 0,075 012 015 0,16 019 021 0,23 0,26 0,30 034 0,42 0,47 0,52 0,60 0,67

[y
o
o
o
@
w
o
—
w

017 0.18 021 0.24 0.26 0.29 033 037 0.47 053 0.58 0,67 0.75

12 0.10 0.16 0.20 0.22 0.25 0.28 031 035 0.40 0.45 057 0,63 0.69 0,80 0.89
16 013 021 027 0.29 034 0.38 0.41 0.46 053 0.60 0.75 0.84 0.92 1,07 119
20 017 0.27 033 037 0.42 0.47 0,52 0,58 0,67 0.75 0.94 1,05 115 133 1,49
25 021 033 0.42 0.46 053 059 0,65 072 0.83 0,93 1,18 132 1,44 1,67 1,86
30 0.25 0.40 0,50 0.55 0,63 071 0.77 0.87 1,00 112 141 1,58 173 2,00 2.24
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Vollbohren

Sortenbeschreibung

Beschichtetes Hartmetall

Walter
Sorten-
beschreibung

Norm-
bezeichnung

Stahl

Werkstoffgruppen

Nichtrostender

Stahl

K

Gusseisen

NE-Metalle

S

Schwer zerspan-
bare Werkstoffe

T

Harte Werkstoffe

Andere

01
05

Anwendungsbereich

10
15

20
25

30

35

40

45

Beschichtungs-
verfahren

— ||LIJl=II_TER

TITEX

Schichtaufbau

Werkzeugbeispiel

WJ30EJ

HC-P 30

HC - K30

TiNAI/AICIN
Mehrlagen-
beschichtung

WJ30RE

HC - 30

PVD

TiNAI
Mehrlagen-
beschichtung

WJ30TA

HC - 30

PVD

TiNAI
Mehrlagen-
beschichtung
mit Nach-
behandlung

WJ30EL

HC - 30

PVD

AICrN
Einlagen-
beschichtung

WJ30ER

HC - 30

PVD

AICrN
Einlagen-
Kopf-
beschichtung

WJ30ET

HC - 30

PVD

TiSIAICrN /AITIN
Mehrlagen-
beschichtung

WJ30EU

HC - 30

PVD

TiSIAICrN /AITIN
Mehrlagen-
beschichtung
Kopf-
beschichtung

St
—
B S
E g -
-\
o —
S

WJ30UuU

HW - 30

unbe-
schichtet

o ——

WJ30RZ

HC - 30

PVD

TIAISIN -
(HiPIMS)
Mehrlagen-
beschichtung

=

WJ30RY

HC - 30

PVD

TIAISIN -
(HIPIMS)
Mehrlagen-
beschichtung
Kopf-
beschichtung

e

WJ30EZ

HC - 30

PVD

AITIN
Mehrlagen-
beschichtung

Krato-tec™

WJ30EY

HC - 30

PVD

AITIN
Mehrlagen-
beschichtung
Kopf-
beschichtung

Krato-tec™

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

@@ Hauptanwendung

Weitere Anwendung
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Vollbohren

Typenbeschreibung

WwALTER

TITEX

Werkstoffgruppen
P M K N S H o
a Lol £
<3} 0 4= 8
5 e 23 £
[ ] N =
_18_| 2|z |52 2| ¢
E|EE| 8| 3 |Ee| £ | B
Produktlinie Produktfamilie Kihimittelzufuhr | & |2 5| 6 | 2 |a 8] £ | &
— intern oo | o0 | 00 o0 () [ °
DB133
= e extern (X} (X} (X} [ ] ° °
(]
Supreme }:O'
”3 e —— Ntern oo o0 o0 oo L] L o
g DB131
T —— == extern o0 o0 | 00 | o0 (] ° °
Advance DB130 e extern 0o | 00 | 00 | 00 | 00 (1)
DC183 X-treme Evo 3 —— . ~—————— intern
Krato-tec™ — e bl g
DC180 X-treme Evo Plus ﬂ intern el oo MR NechResl oc o
Krato-tec™
C175 Supreme S8~ T o oo Y .
Supreme
DC170 Supreme w intern (X} (X} L]
-
DC166 eSS Sma intemn oo
—— 1]
DC118 Supreme bm intern 00 (00 (00 00 (00 o | o
DC165 — - -] intern
=xsm, oo | oo
intern (X} ° oo | o0 o0 [ ()
— \
Advance DC160 Advance L S—
DC260 Advance = —
extern (X} (X} [ ] [ ] ° °
i iﬁf"ﬂ— y
i ———  intern °0 | o 00 (00 (00 o | o
Perform DC150 Perform
i e exter o0 | o |00 | o ° ° .
X-treme Plus; D8; D12 A — e —— ntern 00 (00 00 (00 | 00 00 | o
o S e e o (o0 (00 00 00 o | o
X-treme Pilot 180C
X-treme ’E
Xtreme D40...D50 LR e e ey ey e s ) ( X ) [ ] (X ) (X )
X-treme DH20 — DH30 f— P intern 0 0 . O ° °

@@ Hauptanwendung
® Weitere Anwendung
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TITEX

2xD, 3xDc 5xDc 8xDc 12xD, 16x D, 20xD, 25xD, 30xD, 40xD, 50D,

DB133-05-A1 | DB133-08-A1| DB133-12-A1| DB133-16-A1| DB133-20-A1| DB133-25-A1 | DB133-30-Al

DB133-05-A0 | DB133-08-A0

DB131-02-A1

DB131-02-A0

DB130-05-U0

DC183-05-Al1 | DC183-08-Al

DC180-03-Al1 | DC180-05-A1 | DC180-08-Al

DC175-03-A1 | DC175-05-A1 | DC175-08-A1

DC170-03-A1 | DC170-05-A1 | DC170-08-A1 | DC170-12-A1 | DC170-16-A1 | DC170-20-A1 | DC170-25-A1 | DC170-30-Al

DC166-05-A1

DC118-02-A1

DC165-05-A1

DC160-03-Al1 | DC160-05-A1 | DC160-08-A1 | DC160-12-A1 | DC160-16-A1 | DC160-20-Al1 | DC160-25-A1 | DC160-30-Al
DC160-03-F1 | DC160-05-F1
DC260-03-Al
DC260-03-F1

DC160-03-A0 | DC160-05-A0
DC160-03-F0 | DC160-05-F0
DC260-03-A0
DC260-03-F0

DC150-03-Al1 | DC150-05-A1 | DC150-08-A1 | DC150-12-A1
DC150-03-D1 | DC150-05-D1

DC150-03-U0 | DC150-05-A0
DC150-03-A0
DC150-03-D0

A3289DPL A3389DPL AB489DPP AB6589DPP

AB181TFT
K5191TFT

A7495TTP A7595TTP

AB794TFP ABY94TFP
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Vollbohren —_— |ILIJn|_TER

TITEX
Bohrstrategien
XD Technologie <30xD, XD Technologie <30xD,

P M K N S H 0 P M K N S H 0

v v Y v v Y v
Pilotieren 10-50 bar 2xD. Pilotieren 10-50 bar 8xDc

Qlfﬁ 145-725 psi AG181TFT Qlf? 145-725 psi DC160-08-Al
on DC118 on
K5191TFT

[—— 2xD¢ }17 8x D¢
Einfahren é f Einfahren é f
of f of f

e e —— Nmax = 100 min-1 S Nmax = 100 min-1
vg = 1000 mm/min \ vg = 1000 mm/min
——— 1,5x D, e 75xDc
Anbohren 10-50 bar Tieflochbohren 10-50 bar
145-725 psi 145-725 psi
on on
BESSSUSS ve=100% a1 Ve =100%

v = 25-50 % vi = 100 %
}17 3xDc —
Tieflochbohren 10-50 bar Ausfahren
145-725 psi
on of f

¥ S e Ve =100% Sl Nmax = 100 min~!

ve =100 % ve = 1000 mm/min
— —
Ausfahren [ f
off
- in-1
S m i Mimax = 100 min"?
‘ v¢ = 1000 mm/min
—
Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS. Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS.
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TITEX

Bohrstrategien (Fortsetzung)

XD Technologie <50xD. XD Technologie > 50xD,
P M K N S H 0 P M K N S H 0
Pilotieren Nr. 1 10-50 bar 2xDc Pilotieren Nr. 1 10-50 bar 2xD.
145-725 psi AB181TFT Qlfﬁ 145-725 psi AB181TFT
on DC118-02-Al on DC118-02-Al

Pilotieren Nr. 2 10-50 bar 12xDe Pilotieren Nr. 2 10-50 bar 20xDc
145-725 psi DC160-12-A1 145-725 psi DC160-20-A1
on on
e asSs———— - lsSessuSS -
———— 12xD, ——— 20xD¢
Einfahren Mit Linksdrehung: Einfahren Mit Linksdrehung:
% Nmax = 100 min-! % Nmax = 100 min-!
off ve = 1000 mm/min off ve = 1000 mm/min
R e e | R
—— 2xD¢ — 2xD¢
Einfahren Weiterfahren mit Einfahren Weiterfahren mit
Rechtsdrehung: Rechtsdrehung:
of f Nmax = 100 min-1 of f Nmax = 100 min-1
ve = 1000 mm/min ve = 1000 mm/min
R e e -¢-¢

}47 115xDc e 195xD,

Tieflochbohren 10-50 bar Tieflochbohren 10-50 bar
145-725 psi 145-725 psi
on on
Sl 0 Sl o0
Ausfahren é f Ausfahren é f
off of f
-SEnEcREsnRETRaE] - Mmax = 100 min™? S Nmax = 100 min2

ve = 1000 mm/min ve = 1000 mm/min

Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS. Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS.
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WwALTER

Vollbohren : |I
TITEX

Bohrstrategien (Fortsetzung)

XD Technologie Micro <30xD,
P M K N S H 0
Pilotieren 10-50 bar 2xDy
ﬁf? 145-725 psi DB131-02-A0/Al
on
—— 2xD
Einfahren [ fl
off
ESSSSSa Nmax = 100 min-1

v¢ = 1000 mm/min
—— 15xD.

Tieflochbohren 30-70 bar
435-1015 psi
on

S

Ausfahren é fl
off
B S Nmax = 100 min-?
ve = 1000 mm/min

Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS.
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Vollbohren

Anwendungsinformationen
DC118 Supreme

1SO-Materialgruppen:

P M K N S H
(X} (X} (X} (1) (X} °
Kiihlung: Emulsion 5-12 %
o]

Kiihimitteldruck: 10-40 bar/145-580 PSI

Einsatzgebiete

Fiir schragen Eintritt
wie z.B. zum Pilotieren bei Kurbelwellen

<15°: Vorschub um 15-50 % reduzieren,

bis der volle Durchmesser im Eingriff ist
< 30°: Vorschub um 30-50 % reduzieren,

bis der volle Durchmesser im Eingriff ist

< 50°: Vorschub um 50 % reduzieren,
bis der volle Durchmesser im Eingriff ist

— ||LUl:II_TEI=l

TITEX

Fiir raue und unebene Oberflachen
wie z.B. Schmiedehaut

Fiir Brillenbohrung:
zuerst die vollen Bohrungen herstellen und
dann die Stege bohren

Fiir unterbrochenen Schnitt
wie z.B. Querbohrungen

Fiir Rohre und diinnwandige Bauteile:
reduzierte Gratbildung

Fiir flachen Bohrungsgrund

Fiir vorgegossene, konische Bohrungen

Fiir ballige Oberflachen

288 &

Zur Korrektur von Bohrungen
mit axialem Versatz
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Vollbohren

— ||LUl=II_TER

TITEX

Richtwertdiagramme fiir Kiihimitteldruck- / Durchflussmengenangaben

Vollhartmetallbohren

@ 0,70-2,95 mm
80 480
g
70 420 o
- ~
g Il
£ 60 360 o
x N4
9 =}
& 50 300 g
4l e
9 40 240 £
5 =
o £
g 30 180 =
= ]
S &
s 20 120 o
E =
10 60 A
N4
2 ]

I o o |
0,75 1,00 1,25 1,50 1,75 2,00 2,50 2,95
Bohrerdurchmesser [mm]

= Dyss min [DAr] fiir L/D =5 Pkss max [bar] fiir L/D = 30 s KSS-Menge fiir L/D = 30 KSS-Menge fiir L/D = 5
@ 3-16 mm
40 16
b
35 14 =
- o
I} 5]
2 30 12
g 25 o 2=
1
n =]
g 20 8 T
= E
Q ~
g 15 5=
< )
2 c
a 10 A @
£ =
w )
5 I
I o o |
3 4 5 6 8 10 12 14 16
Bohrerdurchmesser [mm]
= Dyssmin [Dar] firL/D =5 Pkssmay Lbar] fir L/D = 30 = KSS-Menge fiir L/D = 30 KSS-Menge fiir L/D =5
Hinweis Abkiirzungen
Die dargestellten Richtwerte wurden unter Laborbedingungen ermittelt. KSS Kihlschmierstoff
Bei der Anwendung konnen Abweichungen unter anderem aufgrund des L/D Lange/Durchmesser
verwendeten Maschinentyps, des Kiihimittels, der Kiihimittelaufbereitung Pkss KuhImitteldruck
oder der Kithimittelpumpe auftreten. Pkssmax Maximaler Kiihimitteldruck
Pkssmin Minimaler Kiihimitteldruck
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Vollbohren

Problemlosungskompetenz:
VerschleiBformen beim Bohren

VerschleiBformen

Tz

FreiflachenverschleiB3
Abrieb an der Freiflache

Beschreibung

Abrasion zwischen Werk-
stiick und Freiflache fihrt
zu FreiflachenverschleiB3.

— ||UJl=II_TER

MaBnahmen

Vollhartmetall-Bohren
1.1 Schnittgeschwindigkeit verringern
1.2 Vorschub erhshen
1.3 Kiihimittelmenge erhdhen
(z.B. durch Erhéhung des Kiihimitteldrucks)

Wendeschneidplatten-Bohren

2.1 Schnittgeschwindigkeit verringern
2.2 Vorschub erhohen
2.3 VerschleiBfesteren Schneidstoff verwenden

Tz
Aufbauschneide
Aufklebung von Material

entlang der Schneidkante
auf der Spanflache

Mikro-KaltaufschweiBungen
des Werkstiickmaterials auf
der Schneidkante fiihren zur
Bildung von Aufbauschneide.

Vollhartmetall-Bohren

1.1 Schnittgeschwindigkeit erhhen
1.2 Kiihimittelmenge erhéhen
(z.B. durch Erhéhung des Kiihlmitteldrucks)

Wendeschneidplatten-Bohren

2.1 Schnittgeschwindigkeit erhhen
2.2 Kihlmitteldruck erhohen

2.3 Olanteil im Kiihimittel erhdhen
2.4 Positivere Geometrie verwenden

o=

Ausbriiche
Ausbriiche entlang
der Schneidkante

Kammrisse, Spaneschlag,
Vibrationen und zu hohe
Verschleiffestigkeit des
Schneidstoffes fiihren
zu Ausbriichen.

Vollhartmetall-Bohren

1.1 Werkzeug friiher wechseln und wieder-
aufbereiten
1.2 Stabilitat verbessern (Werkstiick / Werkzeug)

Wendeschneidplatten-Bohren

2.1 Vorschub verringern
2.2 Kihimittelmenge erhthen

(z.B. durch Erhéhung des Kiihimitteldrucks)
2.3 Stabilitat verbessern (Werkstiick / Werkzeug)
2.4 Zaheren Schneidstoff verwenden
2.5 Stabilere Geometrie verwenden

T v

Plastische Deformation
Deformation an der
Schneidkante (speziell
an der Querschneide

und am Eckenradius)

Hohe Warmeentwicklung
und mechanische Belastung
verursachen plastische
Deformation.

Vollhartmetall-Bohren

1.1 Vorschub verringern
1.2 Kihlmittelmenge erhohen
(z.B. durch Erhéhung des Kiihimitteldrucks)

Wendeschneidplatten-Bohren

2.1 Schnittgeschwindigkeit verringern

2.2 Vorschub verringern

2.3 Kiihlmitteldruck erhohen

2.4 VerschleiBfesteren Schneidstoff verwenden
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Problemlosungskompetenz:
VerschleiBformen beim Bohren (Fortsetzung)

VerschleiBformen Beschreibung MaBnahmen

) Kolkverschleif3 wird durch
Diffusion und Abrasion an
der Spanflache verursacht.
Kolkverschleif3
Auswaschung

bzw. Aushdhlung an
der Spanflache

Vollhartmetall-Bohren

1.1 Schnittgeschwindigkeit erhghen
1.2 Vorschub erhdhen
1.3 KihImitteldruck erhohen

Wendeschneidplatten-Bohren

2.1 Schnittgeschwindigkeit verringern
2.2 Vorschub verringern
2.3 Kiihimittelmenge erhéhen

(z.B. durch Erhéhung des Kiihimitteldrucks)
2.4 VerschleiBfesteren Schneidstoff verwenden
2.5 Positivere Geometrie verwenden

belastungen (Thermoschock) 1. Schnittgeschwindigkeit verringern
verursachen Kammrisse. 2. Trocken bearbeiten (Kiihlung abstellen)
3. Zaheren Schneidstoff verwenden

%C& Thermische Wechsel- Wendeschneidplatten-Bohren

Kammrisse
Kleine Risse, senkrecht
zur Schneidkante
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Anwendungsinformationen fiir D4580 Xtra-tec®

BaumaBe
L. [min-max] metrisch
DIN 6537 K DIN 6537 L
D¢ 3xD, 5x D, 8xD,
mm mm mm mm
"“_'5—| 4,00-4,75 40-16,0 40-240 8.0-350
1 — T
Dc dn 1 dg 4,75-6,00 50-16,0 50-32.0 20,0-47,0
u———=E
L 6.00-7.00 6.0-24,0 13.0-39,0 28,0-54,0
C 450
7.00-8,00 7.0-27.0 13.0-39.0 38,0-64,0
8,00-10,00 8.0-350 21,0-49,0 57,0-80,0
10,00-12,00 140-400 30,0-56.0 75,0-96,0
12,00-14,00 19.0-43,0 36,0-60.0 94,0-119,0
14,00-16,00 140-450 30,0-63.0 101,0-136.0

Maximale Fastiefe It: 2,8 mm / 0.110 inch

Montageanleitung

Wendeschneidplatte Isen, Bohrer positionieren Befestigungsschraube leicht anziehen,
Bohrer einfiihren Wendeschneidplatte bis zum Bohrer schieben
und festziehen

=
j—

e

Wendeschneidplatten-Schneidkante
muss deutlich unterhalb der Fiihrungsfase anliegen

falsch
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Schnittdaten fiir D4120

— ||UJl=ILTEH

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie f [mm/U]
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
A57
Gr.-5 | Gr.-7
. % Gr-1 | Gr-2 | Gr.-3 | Gr-4 Gr-6 | Gr-8
g o |& | 2
5 : |3 | B Dc )
= i - 3 8 E 2 13,5- | 16,5- | 20,5- | 24,5- | 29,5- | 42,5-
2 e R Kemnbuchstaben — T £ 1595 § S5 164 | 204 | 2 | 294 |2k | i
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | @@ 005 | 006 | 006 | 009 | 0,12 | 013
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | @@ 007 | 009 | 010 | 0,13 | 0,18 | 0,19
) C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | e® 007 | 009 | 010 | 0,13 | 0,18 | 0,19
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 007 | 009 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | @@ 007 | 009 | 010 | 013 | 0,18 | 019
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 |ee | @ | 007 | 0,09 | 0,10 | 0,13 | 0,18 | 0,19,
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 008 | 010 | 0,12 | 0,15 | 0,20 | 021
P Niedrig legierter Stah vergiitet 285 | 960 P8 | e@ 007 | 009 | 010 | 013 | 015 | 016
vergiitet 380 | 1280 | P9 | @@ 007 | 009 | 010 | 013 | 0,15 | 0,16
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 005 | 006 | 006 | 009 | 0,12 | 013
. gegliiht 200 | 680 P11 | e® 008 | 010 | 012 | 015 | 0,18 | 019
Egg:l'sgi';ﬁrr@t:r'll'zggstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ 007 | 009 | 010 | 013 | 015 | 0,16
gehéartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 0,06 | 008 | 009 | 0,12 | 0,14 | 015
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ 0,07 | 009 | 010 | 013 | 0,15 | 016
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@ 0,06 | 008 | 009 | 012 | 0,14 | 015
austenitisch, abgeschreckt 200 680 Ml | e@ 0,06 | 007 | 008 | 0,10 | 0,13 | 014
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | @@ 0,06 | 007 | 008 | 0,10 | 0,13 | 014
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | e@ 0,06 | 007 | 008 | 0,10 | 0,13 | 014
T EETES ferri}ti.sch 200 | 400 Kl |ee| @ | 009 | 012 | 014 | 017 | 022 | 023
perlitisch 260 | 700 K2 |ee| @ | 007 | 009 | 011 | 0,14 | 0,19 | 0,20
BreumEs niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 |ee| @ | 010 | 013 | 0,15 | 0,18 | 023 | 024
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 350 Ki | ee® | @ | 008 | 010 | 012 | 0,15 | 020 | 0.21
Geem it it ferritisch 155 | 400 Ki |ee| @ | 010 | 013 | 015 | 018 | 023 | 024
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 008 | 010 | 012 | 0,18 | 023 | 0,24
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee| @ | 009 | 012 | 0,14 | 017 | 022 | 0,23
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — N1
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 | e®
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 | e@
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 310 Ns | o@
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 | e | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 NG | o®
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | e@
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS (e | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | ee | @ | 0,06 | 0,07 | 0,08 | 0,10 | 0,13 | 0,14
. gegliiht 200 680 S1 o0
pebes ausgehartet 280 940 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee@
s gegossen 320 | 1080 | S5 | ee@
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 | ee@
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | @@
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | e® 005 | 006 | 006 | 009 | 011 | 0,12
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e@ 0,05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,11 | 0,12
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X 0,05 | 0,06 | 006 | 0,09 | 0,10 | 0,10
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 (Y} 005 | 0,06 | 0,06 | 0,09 | 0,10 | 0,10
H gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - Hi | e@ 0,05 | 006 | 006 | 0,09 | 0,10 | 010
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 eo | o
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (e@ | @
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 (e@ | @ 009 | 012 | 014 | 017 | 0,22 | 0.23

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Madgliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D sind folgende Reduktionen empfohlen:

> 3 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v =20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f -50 % beim Anbohren auf schragen Flachen.

> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v =30 %, Vorschub f —40 % beim Anbohren.
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Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub

f [mm/U]
E 57 E 67 E 77
Gr.-5 Gr.-7 Gr.-5 Gr.-7 Gr.-5 Gr.-7
Gr.-1 Gr.-2 Gr-3 Gr-4 Gr-6 Gr-8 Gr.-1 Gr.-2 Gr.-3 Gr.-4 Gr-6 Gr-8 Gr.-1 Gr.-2 Gr.-3 Gr.-4 Gr-6 Gr-8
D¢ [mm] D [(mm] D¢ [mm]

13,5- 16,5- 20,5- 24,5~ 29,5- 42,5~ 13,5- 16,5- 20.5- 24,5~ 29,5- 42,5- 13,5- 16,5- 20,5- 24,5- 29,5- 42,5~
16.4 204 244 294 424 59.4 16.4 20,4 24,4 29,4 424 59.4 16.4 204 244 294 424 59.4

0,05 0,06 0,06 0,09 012 013 0,05 0.06 0,06 0,09 012 013

0.06 0,07 0,08 011 017 018 0,06 0,07 0,08 011 017 0.18

0.06 0,07 0,08 011 017 018

0,06 0,07 0,08 011 017 018

0,06 0,07 0,08 011 017 018

0,06 0,07 0,08 011 0,17 018

0.06 0,08 010 013 019 0.20 0,06 0,08 0.10 014 0.20 0.21

0.06 0,07 0,08 011 014 015

0,06 0,07 0,08 011 014 015

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012

0,06 0,08 010 013 017 018 0,06 0,08 010 012 0.16 017

0.06 0,07 0,08 011 014 015

0,05 0,06 0,07 0,10 0,13 014

0.06 0,07 0,08 011 014 015 0,06 0,07 0,08 011 014 0.15

0,05 0,06 0,07 0,10 013 014 0,05 0.06 0.07 010 013 0.15

0.06 0,07 0,08 010 013 014 0,06 0,07 0,09 012 014 0.15

0.06 0,07 0,08 010 013 014 0,06 0.07 0.09 012 014 0.15

0,06 0,07 0,08 0,10 0,13 014 0,06 0.07 0.09 0.12 014 0.15

0,07 0,09 011 014 021 0.22 0,07 0,09 011 014 021 0.22

0,05 0,07 0,08 011 0,18 019 0,05 0.07 0.09

0,08 010 012 015 0,22 0.23 0,08 0.10 012 015 022 0.23

0,06 0,08 0,09 012 019 0,20

0,08 010 012 015 022 023 0,08 0.10 012 015 022 0.23

0,06 0,08 0,09 0,12 0,22 0.23 0,06 0,08

0,07 0,09 011 0,14 021 0.22 0,07 0,09 011 014 0.21 0,22

0,07 0.09 011 0,12 0,17 0,18

0,08 010 012 015 017 018

0.08 010 012 015 017 018

0,08 0,10 012 0,15 017 018

0,08 0.10 012 015 0,17 018

0.10 012 014 017 0.22 0.23

0.10 012 014 017 0.22 0.23

0,06 0,07 0,09 012 0,14 0,15

0,05 0,06 0,07 010 013 014 0,05 0.06 0,07 0.10 013 0.14

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012 0,05 0.06 0.06 0,09 011 0.12

0,05 0,06 0,07 0,10 012 013 0,05 0.06 0,07 010 012 013

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012 0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,12

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012 0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,12

0,05 0,06 0,07 0,10 012 013 0,05 0.06 0,07 010 012 013

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012 0,05 0.06 0,06 0,09 011 0.12

0,05 0.06 0.06 0.09 011 012 0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,12

0,05 0,06 0,06 0,09 011 012 0,05 0.06 0.06 0.09 011 0,12

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 010

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10 010

0,05 0,06 0.06 0,09 0,10 010

0.16 018 0,20 0.25 0,30 030 016 018 0.20 0.25 030 0.30

0.12 014 018 0,20 0,25 025 012 0.14 018 0.20 025 0.25

0,07 0,09 011 0,14 021 022

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir D4120
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:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01) Schneidstoffsorte
AuBenplatte [P484.P..]
:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie V¢ [m/min]
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
HC
" @
4 o
S 2 o g WKP255
t:’ % 3 g f [mm/U]
g T3 :
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E £E @ ﬁ j% 0.06 0.10 0.16
= und Kennbuchstaben & |22 g Y
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | e® 350 320
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | e® 260 240 220
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | e@® 240 220 200
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 220 200 180
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | @@ 190 170 150
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 LY ) 220 200 180
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 260 240 220
P Niedrig legierter Stahl verg:L:ltet 285 960 P8 (X 230 210 190
vergiitet 380 | 1280 P9 (X 210 190 170
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 190 170 160
. gegliiht 200 | 680 P11 | e@ 220 200 180
Egé::::g;::tt:rr\?Vfrtlzgzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ 200 170 150
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | e@ 190 160 140
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@
i martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 Ml | ee
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | @@
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | e@
TEEES ferritisch 200 | 400 KI |e@| ® 210 190 170
perlitisch 260 | 700 K2 |ee®| @ 190 140 120
niedrige Festigkeit 180 200 K3 |e@| @ 220 200 180
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 o0 | o 180 150 130
Bussesm MG ER ferri}ti‘sch 155 | 400 Ki |ee@ | @ 150 140 130
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 140 130 120
GGV (CGI) 230 | 400 K7 |ee® | @ 180 150 130
Aluminium-Knetlegierungen MiEhtausharthar ol - KL
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 | e@®
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | e@
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 | @@
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 | e | @
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | eo@
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | e®
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS |ee@| @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | @@ | ®
. gegliiht 200 | 680 Sl | ee 100 100
Fe-Basis -
ausgehdrtet 280 940 S2 (X 80 80
Warmfeste Legierungen geglitht 250 | 840 S3 | ee 60 60
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4 (X 50 50
s gegossen 320 | 1080 S5 o0 50 50
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 | 1260 S7 (X
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (X
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 (X 70 60
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 70 60
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 o0 70 60 50
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H | e@ 60 50 50
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hi | @@ 60 50 50
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 0l (ee| @
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 |ee | @ 300 300 300
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 [ ee | @ 300 250 200

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Maogliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D. Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen.

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D, sind folgende Reduktionen empfohlen:

> 3 xD¢: Schnittgeschwindigkeit v =20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f —50 % beim Anbohren auf schrégen Flachen

> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v =30 %, Vorschub f 40 % beim Anbohren.
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Schneidstoffsorte
AuBenplatte [P484.P..]

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit

Ve [m/min]
HC
WKP355 WNN15 WN15 WSP456 WXP40
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

0,06 0.10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 0,16
300 270 250 220 200 180 160
220 200 180 170 160 150 150 140 130
200 180 150 150 140 130 150 140 120
180 150 140 140 130 120 150 140 130
150 130 120 130 120 110 120 110 100
180 150 140 140 130 120 120 110 130
220 200 180 170 160 160 150 140 130
190 170 140 140 130 120 140 120 110
180 160 130 140 120 110 140 120 90
170 140 130 140 120 110 120 110 80
200 170 150 140 130 120 130 120 110
180 140 130 130 120 110 120 110 100
170 130 120 120 110 100 110 100 80
190 170 150 140 130 120 130 120 110
150 130 120 120 110 100 110 100 90
220 200 180 180 170 150 160 150 120
150 130 110 130 110 100 110 100 75
120 100 80 100 80 70 80 70 60
190 180 160 170 140 120 160 140 140
130 120 110 130 120 110 130 120 120
200 190 170 180 160 130 160 140 120
150 130 110 150 130 110 130 120 100
140 120 110 150 130 120 130 120 110
120 110 100 120 110 110 110 100 100
150 130 110 150 130 110 130 120 100

450 450 450 450 450 450 450 450 450

300 300 300 300 300 300 300 300 300

250 250 250 250 250 250 250 250 250

200 200 200 200 200 200 200 200 200

300 300 300 300 300 300 300 300 300

300 250 200 300 250 200 300 250 200

350 300 250 350 300 250 350 300 250
150 130 110 130 110 100 130 110 100 130 110 100
100 100 90 90 80 80 70
80 80 70 70 60 60 50
60 60 50 50 50 50 40
50 50 40 40 40 40 35
50 50 40 40 40 40 35
50 50 50 45
50 50 40 40
400 400 400 400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300
250 200 150 250 200 150 250 200 150

HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir D3120
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:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.

Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub
f [mm/U]

A 57

© o
g 2 | | 2
5 : |3 | B Dc )
5 B2
B _ iy 2E G
5 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen B £E & ﬂ jﬁ 16-20 | 21-25 | 26-30 | 31-36 | 37-42
= und Kennbuchstaben & S Z 3 Y
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 012
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 018
: C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | ee® 0,07 0,09 0,10 013 0,18
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 018
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 | ee@ 0,07 0,09 010 013 018
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 e0 | o 0,07 0,09 0,10 013 018
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 0,08 0,10 012 0,15 0,20
P Niedrig legierter Stahl vergiitet 285 | 960 P8 | e@ 0,07 0,09 010 013 015
vergiitet 380 | 1280 | P9 | @@ 0,07 0,09 010 013 015
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,09 012
. gegliiht 200 | 680 P11 | e® 0,08 010 012 015 018
Eggﬂl'sgi's:tts:@t:r'll'zggstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | @@ 007 | 009 | 010 | 013 | 015
gehéartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 0,06 0,08 0,09 0,12 014
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 | @@ 0,07 0,09 0,10 013 015
TS e a7 STl martensitisch, vergtet 330 | 1110 | P15 | e 006 | 008 | 009 | 012 | 014
austenitisch, abgeschreckt 200 680 Ml | ee@ 0,06 0,07 0,08 0,10 013
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | @@ 0,06 0,07 0,08 0,10 0,13
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | e@ 0,06 0,07 0,08 0,10 013
T EETES ferritisch 200 | 400 KI o0 | @ 0,09 012 014 017 022
perlitisch 260 | 700 K2 |ee®| ® 0,07 0,09 011 014 019
GBS niedrige Festigkeit 180 200 K3 oo | o 0,10 013 015 0,18 023
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 350 Ki |e@®| @ 0,08 0,10 012 015 0.20
Gleem it LG ferritisch 155 | 400 Ki |ee@ | @ 0,10 013 015 0,18 023
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 0,08 0,10 012 018 0.23
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |e@| @ 0,09 012 014 017 0,22
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — N1
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 | e@
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | e@
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 310 Ns | o@
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 | e | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | o@
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | e@
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS (e | @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | e® | ® 0,06 0,07 0,08 0,10 013
. gegliiht 200 680 S1 o0
heess ausgehartet 280 940 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 (X
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee@
s gegossen 320 | 1080 | S5 | ee@
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 | ee@
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | @@
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | ee 0.05 0,06 0.06 0.09 011
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e@ 0,05 0,06 0,06 0,09 011
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2 (Y} 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
H gehértet und angelassen 60HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - Hi | e@ 0,05 0,06 0,06 0,09 0,10
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 eo | o
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (e@ | @
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 (e@ | @ 0,09 012 014 0,17 0,22

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Mdgliche Anwendung, limitiert auf 2 x D. Bohrtiefe, MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D sind folgende Reduktionen empfohlen:

> 3 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v —20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f -50 % beim Anbohren auf schragen Flachen.

> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v =30 %, Vorschub f —40 % beim Anbohren.
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Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub

f [mm/U]
E 57 E 67 E 77
Gr.-1 Gr.-2 Gr.-3 Gr.-4 Gr.-5 Gr.-1 Gr.-2 Gr.-3 Gr.-4 Gr.-5 Gr.-1 Gr.-2 Gr.-3 Gr.-4 Gr.-5
D [mm] D¢ [mm] Dc [mm]
16-20 21-25 26-30 31-36 37-42 16-20 21-25 26-30 31-36 37-42 16-20 21-25 26-30 31-36 37-42

0,05 0,06 0,06 0,09 012 0,05 0,06 0,06 0,09 012

0,06 0,07 0,08 011 017 0,06 0,07 0,08 011 017

0,06 0,07 0,08 0,11 017

0,06 0,07 0,08 011 017

0,06 0,07 0,08 011 017

0,06 0,07 0,08 011 017

0,06 0,08 0,10 0,13 019 0,06 0,08 0,10 0,14 0,20

0,06 0,07 0,08 0,11 0,14

0,06 0,07 0,08 011 014

0,05 0,06 0,06 0,09 011

0,06 0,08 0.10 013 017 0,06 0,08 0.10 012 016

0,06 0,07 0,08 011 014

0,05 0,06 0,07 0.10 013

0,06 0,07 0,08 011 014 0,06 0,07 0,08 011 014

0,05 0,06 0,07 0,10 013 0,05 0,06 0,07 0,10 013

0,06 0,07 0,08 0.10 013 0,06 0,07 0,09 012 014

0,06 0,07 0,08 0.10 013 0,06 0,07 0,09 0.12 014

0,06 0,07 0,08 0.10 013 0,06 0,07 0,09 0,12 014

0,07 0,09 011 0.14 021 0,07 0,09 011 0.14 021

0,05 0,07 0,08 0,11 0,18 0,05 0,07 0,09

0,08 0.10 0.12 0.15 022 0,08 0,10 012 0,15 022

0,06 0,08 0,09 0.12 019

0,08 0,10 0,12 0,15 022 0,08 0,10 0,12 0,15 022

0,06 0,08 0,09 0.12 0,22 0,06 0,08

0,07 0,09 011 0,14 021 0,07 0,09 011 0,14 021
0,07 0,09 011 0.12 017
0,08 0,10 0,12 0,15 017
0,08 0,10 0,12 0,15 017
0,08 0,10 012 0,15 017
0,08 0.10 0.12 0.15 017
0,10 0.12 0.14 017 0,22
0,10 0,12 0,14 0,17 0,22
0,06 0,07 0.09 0.12 014

0,05 0,06 0,07 0,10 013 0,05 0,06 0,07 0,10 013

0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,05 0,06 0,06 0,09 011

0,05 0,06 0,07 0.10 012 0,05 0,06 0,07 0.10 012

0,05 0,06 0,06 0.09 011 0,05 0,06 0.06 0.09 011

0,05 0,06 0,06 0.09 011 0,05 0,06 0,06 0.09 011

0,05 0,06 0,07 0,10 012 0,05 0,06 0,07 0,10 012

0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,05 0,06 0,06 0,09 011

0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,05 0,06 0,06 0,09 011

0,05 0,06 0,06 0,09 011 0,05 0,06 0,06 0,09 011

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10

0,05 0,06 0,06 0,09 0,10

016 0,18 0,20 0,25 030 0,16 018 0.20 0.25 030

012 0,14 0,18 0,20 025 012 0.14 0,18 0.20 025

0,07 0,09 011 0,14 021

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir D3120

— ||UJl=ILTEH

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie V¢ [m/min]
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
HC
*
g 2
= o E 5
e £ | =S WKP25S WKP35S
t:’ % T é.’j f [mm/U] f [mm/U]
g T3 :
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E £E @ ﬁ j% 006 | 010 | 016 | 0,06 | 010 | 016
= und Kennbuchstaben & |22 g Y
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | e® 350 | 320 300 | 270
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | e® 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180
; C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | @@ 240 | 220 | 200 | 200 | 180 | 150
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 220 | 200 | 180 | 180 | 150 | 140
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | @@ 190 | 170 | 150 | 150 | 130 | 120
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 LY ) 220 200 180 180 150 140
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180
P|. . vergiitet 285 | 960 P8 | e@ 230 | 210 | 190 | 190 | 170 | 140
Niedrig legierter Stahl —
vergiitet 380 | 1280 | P9 | @@ 210 | 190 | 170 | 180 | 160 | 130
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 190 | 170 | 160 | 170 | 140 | 130
. gegliiht 200 | 680 P11 | e@ 220 | 200 | 180 | 200 | 170 | 150
E"Ch'eg.'e”er SHEi] e gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | e® 200 | 170 | 150 | 180 | 140 | 130
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 190 | 160 | 140 170 | 130 | 120
Nichtrostender Stahi ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 Pl4 | @@ 190 170 150
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@ 150 130 120
austenitisch, abgeschreckt 200 | 680 Ml | e@ 220 | 200 | 180
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | @@ 150 | 130 | 110
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | e@ 120 100 80
TEEES ferritisch 200 | 400 Kl |ee | @ | 210 | 190 | 170 | 190 | 180 | 160
perlitisch 260 | 700 K2 |ee| @ 190 | 140 | 120 | 130 | 120 | 110
Grugss niedrige Festigkeit 180 200 K3 |ee@| @ 220 | 200 | 180 | 200 | 190 | 170
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 o0 | o 180 150 130 150 130 110
BusseEm MG ER ferri}ti‘sch 155 | 400 Ki |ee@| @ 150 | 140 | 130 | 140 | 120 | 110
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 140 | 130 | 120 | 120 | 110 | 100
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee® | @ 180 | 150 | 130 | 150 | 130 | 110
Aluminium-Knetlegierungen MIEhtaUShArthar ol -~ KL
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 | e®
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | e@
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 | @@
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 | e | @
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 | o@
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 | e®
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 NS |ee@| @
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | @@ | ® 150 130 110
. gegliiht 200 | 680 Sl | ee 100 | 100 100 | 100
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 (X 80 80 80 80
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3 | ee 60 60 60 60
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4 (X 50 50 50 50
[ gegossen 320 | 1080 S5 (X 50 50 50 50
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 | 1260 S7 (X 50 50
B-Legierungen 410 | 1400 S8 (X 50 50
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 (X 70 60
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 70 60
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 (X 70 60 50
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H | e@ 60 50 50
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hi | @@ 60 50 50
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 0l (e0| @ 400 | 400 | 400
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 |ee | @ 300 | 300 | 300 | 300 | 300 | 300
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 [ ee | @ 300 | 250 | 200 | 250 | 200 | 150

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Maogliche Anwendung, limitiert auf 2 x D, Bohrtiefe, MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen.

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D, sind folgende Reduktionen empfohlen:

> 3 xD¢: Schnittgeschwindigkeit v =20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f —50 % beim Anbohren auf schragen Flachen

> 4 x D¢: Schnittgeschwindigkeit v =30 %, Vorschub f 40 % beim Anbohren.
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit

Ve [m/min]
HC HW
WNN15 WN15 WSP456 WXP40 WK40
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
0,06 0.10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 016 0,06 0,10 0,16
250 220 200 180 160
170 160 150 150 140 130
150 140 130 150 140 120
140 130 120 150 140 130
130 120 110 120 110 100
140 130 120 120 110 130
170 160 160 150 140 130
140 130 120 140 120 110
140 120 110 140 120 90
140 120 110 120 110 80
140 130 120 130 120 110
130 120 110 120 110 100
120 110 100 110 100 80
140 130 120 130 120 110
120 110 100 110 100 90
180 170 150 160 150 120
130 110 100 110 100 75
100 80 70 80 70 60
170 140 120 160 140 140
130 120 110 130 120 120
180 160 130 160 140 120
150 130 110 130 120 100
150 130 120 130 120 110
120 110 110 110 100 100
150 130 110 130 120 100
500 500
450 450 450 450 450 450 450 450 450 450 400
300 300 300 300 300 300 300 300 300 400 400
250 250 250 250 250 250 250 250 250 300 300
200 200 200 200 200 200 200 200 200 200 200
300 300 300 300 300 300 300 300 300
300 260
300 250 200 300 250 200 300 250 200 300 260
350 300 250 350 300 250 350 300 250 400 350
130 110 100 130 110 100 130 110 100
90 90 80 80 70 70 70
70 70 60 60 50 50 50
50 50 50 50 40 40 40
40 40 40 40 35 30 30
40 40 40 40 35 30 30
50 45
40 40
400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300
250 200 150 250 200 150
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
HW = unbeschichtetes Hartmetall Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir B321.
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:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie f [mm/U]
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
9 %_ LCMX..-B57 LCMX..-D57
5 2 |& |
‘E ;’E:’ ‘%E % D¢ [mm] D¢ [mm]
£ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 5] L E a
ES %lnd Kennl:luchstaben'J oreee é SZ é ﬁ j% 1102'(']07 lfé'lof 1102'%7 112é'10—
C<025% gegliiht 125 | 430 Pl | @@ 0,05 0,06 0,06 0,07
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 | e@ 0,06 0,08 0,06 0,08
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 | 710 P3 | e@ 0,06 0,08
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 | @@ 0,06 0,08
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 | @@ 0,05 0,06
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 |ee | @ 0,05 0,06
gegliiht 175 | 590 P7 | @@ 0,06 0,07 0,07 0,08
P L . vergiitet 285 960 P8 (X 0,07 0,08
Niedrig legierter Stahl vergiltet 380 | 1280 | P9 | e® 0,07 0.08
vergiitet 430 | 1480 | P10 | @@ 0.05 0,06
. gegliiht 200 | 680 P11 | e® 0,06 0,08
e g Sl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | e® 0,05 0,07
hochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | @@ 0,06 0,07
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 Pl4 | @@ 0,06 0,08
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | @@ 0,06 0,07
austenitisch, abgeschreckt 200 680 Ml | e@ 0,05 0,06 0,06 0,07
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,07
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 | @@ 0,05 0,06 0,06 0,07
Temperguss ferri}ti.sch 200 400 K1 o0 | o 0,09 0,10 0,10 012
perlitisch 260 700 K2 o0 | o 0,07 0,08 0,08 0,10
GBS niedrige Festigkeit 180 200 K3 eo | o 0,09 0,10 0,10 012
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 350 Ki | e@® | ® 0,07 0,08 0,08 0.10
Gucsiem it MR ferritisch 155 | 400 Ki |ee@| @ 0,07 0,09 0,08 0,10
perlitisch 265 | 700 K6 | @@ 0,06 0,08 0,07 0,08
GGV (CGl) 230 | 400 K7 |ee@| @ 0,09 0.10 0.10 0.12
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — NL
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 | e® 0,08 0.10
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 | e@ 0,08 0,10
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N4 | o@ 0,08 0,10
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 |e@ | @ 0,08 0,10
N Magnesiumlegierungen 70 250 NG | o@ 0,08 0,10
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 (Y} 0,08 0,10
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 |e@| ® 0,07 0,09
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | ee® | ® 0.06 0,08
. gegliiht 200 | 680 Sl | ee® 0,05 0,06 0,05 0,06
Fe-Basis —
ausgehartet 280 940 S2 (X 0,04 0,05
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 () 0,04 0,05
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 | ee@ 0.04 0,05
s gegossen 320 | 1080 | S5 | ee@ 0,04 0,05
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 (X 0,05 0,06 0,05 0,06
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 | @@ 0,05 0.06 0,05 0.06
Wolframlegierungen 300 | 1010 | S9 | ee 0,05 0,06
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 | e® 0,05 0,06
gehéartet und angelassen 50HRC| - H1 o0 0,04 0,05
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55HRC| - H2 | e@ 0.04 0,05
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - Hi | e@ 0,04 0,05
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 0l [ ee| @ 012 0.14
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 (ee | @ 0,10 012
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06 [ ee | @ 0,07 0,09 0,06 0,08

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Madgliche Anwendung. Limitiert auf 2 x D; Bohrtiefe. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft ist empfohlen

Beim Einsatz von Bohrern > 3 x D, sind folgende Reduktionen empfohlen:

> 3 xD¢: Schnittgeschwindigkeit v =20 %, Vorschub f —30 % beim Anbohren, Vorschub f —50 % beim Anbohren auf schragen Flachen.
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Wendeschneidplatten-Geometrie Schneidstoffsorten
Startwerte fiir Vorschub Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit
f [mm/U] V¢ [m/min]
LCMX..-E57 LCGX..-E77 HC
D [mm] D [mm] WKP25S WKP35S WNN15 WN15 WSP45G WXP40
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
10,0- 12,1- 10,0- 12,1-
12.0 18,0 12.0 18,0 0.06 0.1 0.06 01 0,06 01 0,06 01 0,06 01 0,06 0.1
0,07 010 290 260 260 240 220 200 200 180
0,08 012 260 240 220 200 160 150 150 140
0,08 012 260 240 220 200 160 150 150 140
0,08 012 260 240 220 200 160 150 150 140
0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 120 110
0,07 0,10 200 180 150 130 130 120 120 110
0,08 012 260 240 220 200 180 170 150 140
0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 140 120
0,08 0,10 220 200 190 170 150 130 140 120
0,06 0,08 200 180 150 130 130 120 120 110
0,07 010 220 200 180 170 140 130 130 120
0,06 0,08 180 170 150 140 130 120 120 110
0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 110 100
0,07 010 180 170 140 130 130 120
0,07 0,09 170 160 140 130 120 110 110 100
220 200 180 160 160 150
150 130 130 110 110 100
120 100 100 80 80 70
0,10 014 240 220 220 200 170 150 160 140
0,08 012 180 170 180 150 140 130 130 120
0,10 014 240 220 220 200 170 150 160 140
0,08 012 180 170 180 150 140 130 130 120
0,10 012 170 150 150 140 140 130 130 120
0,08 0,10 140 130 140 130 120 110 110 100
0,10 014 180 170 180 150 140 130 130 120
450 450 450 450 450 450
300 300 300 300 300 300
250 250 250 250 250 250
200 200 200 200 200 200
300 300 300 300 300 300
0,08 0,10
0,07 0,09
0,05 0,06 100 100 80 80
0,04 0,05 80 80 60 60
0,04 0,05 60 60 50 50
0,04 0,05 50 50 40 40
0,04 0,05 50 50 40 40
50 40
50 50 40 40
70 60
70 60
70 60
60 50
60 50
012 014 400 400 400 400 400 400
0,10 012 300 300 300 300 300 300 300 300
0,06 0,08 300 250 250 200 250 200 250 200
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Vollbohren —_— ||u_||:|l_TER

Schneidstoff-Anwendungstabellen — Bohren

Sorten zum Vollbohren

Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P/ M|K|N|SsS|H|0O0| o0 10 20 30 40
. 05 | 15 | 25 | 35 | 45 |
[l @ t n
= 2SS 2
c o [0 5 2 =
2 | 8| 5|8 & £5
Walter 3 a1 3|52 3| e 2 E Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § & | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z&| & | 2 |G 8 £ | < o $ aufbau beispiel
HC - P 25 oo — TICN + Al,0
— VD 253
WKP255 - . (+ TICN) e
HC-P35 'Y —1 ] =
WKP35S i cvp | TION +Alz03 \ ,
HC-K 35 oo (+TiCN)
HW - N 15 oo
WN15 — —
HW-S15 °
WNN15 HC-N15 oo — PVD AITiN
HC - P45 oo -
HC - M45 oo - 2 :
WSP456 pyp |TAIN®ALOs 2 Ol
HC - S 45 oo (+ZN) er
HC - N 30 °
HC - P40 oo - ]
HC - M30 o0
WXP40 — PVD TiCN
HC - K40 o0 —
HC-S30 °
HC - P 30 (Y -
HC - M30 ° ‘
WXP30 HC-K 30 oo i PVD | TIAIN/TiSiN ”
HC - N30 °
HC-S30 °
HC - P 45 oo |
WPP45C - PVD | TIAIN/TIAl
HC - K 45 ° |
-
HC - P 45 [ ) TIAIN/
WKK45C ] PVD | TISIAICIN/
HC - K 45 ' TiSiN
[
HC-P35 ') -
WMP35 HC - M35 ' PVD TIAIN
HC-S35 oo
HC-N25 oo
WNN25 ‘ PVD | ta-C(DLC)
HC-025 ° ‘
HC-P25 (Y e
WPP25 ‘ PVD AITIN i— &
HC-N25 ° ‘ e/
HC = beschichtetes Hartmetall @ @ Hauptanwendung
HW = unbeschichtetes Hartmetall ® Weitere Anwendung
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Vollbohren

Toleranzbereiche Werkzeugdurchmesser

1. fiir Wendeschneidplatten-Bohrer D4120

— ||UJl:II_TEI=l

Toleranzspektrum
Bezeichnung ohne Exzenterhiilse
P484.. A
0.24** * fiir WSP Gr. 7
0 13.5-59 mm 025 0.22* = ** fiir WSP Gr. 8
0.20
020 +
015+ 013
010 + —
D Meisterplatte 0.05
0 Kdrper-
[] Geschiiffene toleranz
Platte P4840 -005
O Gesinterte 010 - —
Platte P4841 015 4 013
-0,20 +—
-025 1+ Ry
2. fiir Wendeschneidplatten-Bohrer B321..DF..
Toleranzspektrum
Toleranzspektrum mit Exzenterhiilse
Bezeichnung ohne Exzenterhiilse
LCMX A AD A
[mm]
0 10-18 mm
025 1+ 0.24 |_|
0.20 ' |_|
020 +
. 015+
D Meisterplatte 0.10
010 +— Nominaler
Verstellbereich
O Gesinterte 0.05
Platte LCMX Korper-
0 0
toleranz
-0,05 |_|
-0,08
—010 + |_|
-0,10
-015 +
-0,20 +—
-0,20
-0.25 1

Der tatsachlich gebohrte Werkstiickdurchmesser kann aufgrund Bohrtiefe, Werkstiickstoff, Vorschub und Entspanungsbedingungen etc. davon abweichen.

B 51



Vollbohren

Toleranzbereiche Werkzeugdurchmesser

(Fortsetzung)

3. fiir Wendeschneidplatten-Bohrer D3120

Toleranzspektrum

— ||LIJl=II_TER

Toleranzspektrum
mit Exzenterhiilse

Bezeichnung ohne Exzenterhiilse FS 1208
AD
P284.. A [mm] 4
0 16-25 mm 05 0,5 - —
0.4 0.4 - — ]
0.3 0.3
0.2 — 0.0 0.2 — | 1
D Meisterplatte o1 0,10 0_13 01 4 ] - Nominaler
' Ko ' Verstellbereich
_ orper- —
[] Geschiiffene 0 toleranz 0
Platte P2840 _01 — 01 \ 4
I Gesinterte _02 - -0.10 -0.13 L -0,2 —
Platte P2841 ' -0.20 ' —
-0.3 + -0.3 —
Toleranzspektrum
Toleranzspektrum mit Exzenterhiilse
Bezeichnung ohne Exzenterhiilse FS 722 / FS 723/ FS 724
P284.. 4 4D
[mm] 4
- 0,6 —
0 25-58 mm 0.6 -
1
04 - : ] )
0.4 —
037 03
[] Meisterplatte 02 4 0_20 '
o1 0.10 0.3 0.2 7 Nominaler
D Geschliffene ' Karper- 01— Verstellbereich
0
Platte P2840 toleranz 0
D Gesinterte -01 010 —] _01 4
Platte P2841 02 013 ' |_| |_|
—Ye o Y
-0,20 -02
03+ L
_03 —

Der tatsachlich gebohrte Werkstiickdurchmesser kann aufgrund Bohrtiefe, Werkstiickstoff, Vorschub und Entspanungsbedingungen etc. davon abweichen.
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Anwendungsinformationen:
Bohren mit X-Versatz fiir D4120
bei stehendem Bohrer mit rotierendem Werkstiick

L Verstellbereich Verstelleinrichtung
AXimax -X
Wende- (Lc/De) 2 4 (Lc/De) < 4 Wende- (Lc/De) 2 4 (Lc/De) < 4

schneidplatten- D, AX Dinax AXmax Dimax schneidplatten- D AX Diax AXmax Dmax
groBe [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] gréBe [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
135 05 14,5 0.7 149 29,5 0,7 30,9 11 317

14 0.35 14,7 0.6 152 30 0.6 312 1 32

145 03 15,1 0.5 155 31 0,45 319 0.8 326

1 15 0.2 15,4 0.45 159 32 03 32,6 0.7 334

155 015 15,8 0.35 16.2 5 33 0.15 333 0.5 34

16 0,05 16,1 0.3 16,6 34 0 - 0.4 34,8

16,4 0 - 0.2 16,8 35% 0 - 0.3 35,6

16,5 0.6 17.7 0.9 18.3 35,4% 0 - 0.2 358

17 0.5 18 0,75 185 355 0.8 371 1.4 38,3

17,5 0.35 18,2 0.6 18,7 36 0,7 37.4 125 38,5

18 03 18,6 0,55 191 37 0,55 381 11 39,2

2 185 0.2 189 0,45 194 38 0.4 388 0,95 39,9
19 015 19,3 0.4 19,8 6 39 0,25 395 0.8 40,6

195 0,07 19,64 03 20,1 40 01 40,2 0,65 41,3

20 0 20 0,25 205 41 0 - 0,55 42,1

20,4* 0 - 0,15 20,7 42 0 - 0.4 42,8

20,5 0.35 212 0.7 219 42,4 0 - 03 43

21 03 21,6 0.6 22,2 42,5 0,95 444 1,65 45,8

215 017 21,84 0,45 22,4 43 0.85 44,7 15 46

22 0.15 223 0.45 229 44 0,7 45,4 135 46,7

3 22,5 0,02 22,54 03 23,1 45 0,55 46,1 12 47,4
23 0 - 03 236 46 0.4 46,8 11 48,2

23,5% 0 - 0,18 23,86 7 47 0.25 47,5 0,95 48,9

24* 0 - 015 24,3 48 0,15 48,3 0.8 49,6

24,4* 0 - 0 - 49 0 - 0,65 50,3

24,5 05 255 0,85 26,2 50 0 - 0,55 511

25 0.35 257 0.75 26,5 50,4 0 - 0.45 513

255 0.25 26 0.6 26,7 50,5 1,05 52,6 1,85 54,2

26 015 26,3 0,55 27,1 51 0,95 52,9 1,75 54,5

26,5 0,05 26,6 0.4 27,3 52 0.8 53,6 16 55,2

A 27 0 - 0.4 27,8 53 0,65 54,3 1,45 55,9
27,5 0 - 0,25 28 54 0,55 55.1 135 56,7

28* 0 - 0,25 28,5 8 55 0.4 55,8 12 57.4

28,5* 0 - 012 28,74 56 03 56,6 11 58,2

29* 0 - 0.1 29,2 57 0,15 57,3 0,95 58,9

29,4* 0 - 0 - 58 0 - 0.8 59,6

59 0 - 0.7 60,4

59.4 0 - 0.6 60,6

* AuBenplatte mit Wiper Schneide (P4840P.) nur 2 x einsetzbar.
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Anwendungsinformationen:

Bohren mit X-Versatz fiir D3120
bei stehendem Bohrer mit rotierendem Werkstiick

Verstellbereich
Axmax

p

Verstelleinrichtung
+X

— ||UJl=II_TER

Wende- (Le/Do) 2 & (Le/De) < 4
schneidplatten- AX  Dmax | MXmax D
giote [mm] [mm] [mm] [mm] [mm)]
43 0,7 L4 4 1.5 46,0

44 05 45,0 1.2 46,4

45 05 46,0 12 47,4

46 0.4 46,8 09 47,8

6 47 02 47 4 0,6 48,2
48 0,0 48,0 0,0 48,0

49 0.0 49,0 0.0 49,0

50 0.0 50,0 0,0 50,0

50,5 09 52,3 1.8 54,1

51 09 52,8 1.8 54,6

52 0,7 53.4 1.5 55,0

53 05 54,0 1.2 55,4

7 54 0,5 55,0 12 56,4
54,5 0.4 55,3 09 56,3

55 0.4 55,8 09 56,8

56 02 56,4 06 57,2

57 0.0 57.0 0.0 57,0

58 0,0 58,0 00 58,0

Le

Wende- (Lc/Do) = 4 (Le/De) < 4
schneidplatten- g AX  Dmax | MXmax D
grdie [mm] [mm] [mm] [mm] [mm)]
16 10 18,0 1.8 19,6
17 08 18,6 1.5 20,0
17,5 0,7 18,9 13 20,1
1 18 0,7 19.4 1.3 20,6
19 05 20,0 1,0 21,0
195 03 20,1 08 21,1
20 0.3 20,6 0.8 21,6
21 11 23,2 2,0 25,0
22 09 238 1,7 25,4
2 23 038 24,6 15 26,0
24 06 25,2 1.2 26,4
25 0.4 25,8 1,0 27,0
26 1,0 28,0 1,7 29,4
26,5 0.8 28,1 1.4 29,3
27 0.8 28,6 1.4 29,8
3 28 06 292 12 304
29 0,4 29,8 09 30,8
29,5 03 30,1 0,7 30,9
30 03 30,6 0,7 31,4
31 11 332 19 34,8
32 09 338 1.6 35,2
33 0,7 34,4 1.4 35,8
4 34 05 35,0 11 36,2
35 03 35,6 0.8 36,6
36 0.2 36,4 0,6 37,2
37 09 38,8 1.8 40,6
375 0,7 389 1.5 40,5
38 0,7 39,4 1.5 41,0
39 05 40,0 1,2 41,4
5 40 05 41,0 1.2 42,4
40,5 0.4 41,3 09 42,3
41 0.4 41,8 09 42,8
42 0.2 42,4 0.6 43,2
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Exzenterhiilsen fiir Wendeschneidplatten-Bohrer D3120

Exzenterhiilse
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Bezeichnung D. D3120 D; D3 X1
Exzenterhiilse [mm] [mm] [mm] [mm]
== X1
ﬁ Verstellbereich:
-0,1 mm bis +0,3 mm FS 1208 16-25 25 32 4
D, D3 "
¢ l gegeniiber Nenndurchmesser
FS 722 16-25 25 32 4
Verstellbereich:
-0,2 mm bis +0,55 mm FS 723 26-36 32 40 4
gegeniiber Nenndurchmesser
FS 724 37-42 40 50 4
% Schltssel DIN 911 fir D3 = 32-40 mm = SW 10 fir D3 = 50 mm = SW 12
Aufnahme
D, D3 D, X1
Bezeichnung [mm] [mm] [mm] [mm]
I A 170 M.0.63.079.32.EX 63 32 72 79 2,0
I et
D4 D3 i :1 :13 D1 A170M.0.80.079.32.EX 80 32 72 79 2.2
3| L.s:’\::hi.,::ih F=== j
I l i A 170 M.0.80.087.40.EX 80 40 78 87 2,7
b=t ==
A 170 M.0.80.096.50.EX 80 50 85 96 3.0
X1
Einbauteile
D3 = 32-40 mm D3 =50 mm

)

Schraube
DIN 1835-B

M 20 x 2 x 20 (SW 10)

M 24 x 2 x 25 (SW 12)
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Bohrstrategien fiir Wechselplatten-Bohrer D4140

P6001-P6005

P M

K

7-10xD, P6006 7-10xD,

N S H 0 P M K N S H 0

v v Y Y Y v v v

Pilotieren 10-50 bar D4140-03 Keine Pilotier-Strategie notwendig
145-725 psi D4140.03
on
Einfahren ﬁ f
of f
Nmax = 100 min-1
vi = 100%
Anbohren 10-50 bar
145-725 psi
on
ve=75%
Vg = 50 %
Tieflochbohren 10-50 bar
145-725 psi
on
ve=100%
vi = 100%

of f

Nmax = 100 min-1
ve = 1000 mm/min

Empfohlene Schnittdaten entnehmen Sie bitte aus Walter GPS.
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Einsatzmadglichkeiten fiir Wendeschneidplatten-Bohrer D4170, D4120 und D3120

Bearbeitung

Einsatzmdglichkeit

Brillenbohrung

Wenn Probleme auftreten
— Vorschub um 30 % reduzieren

Rohe und abgesetzte Oberflachen

Wenn der Anbohrwinkel > 30°
— Vorschub um 50 % reduzieren

Unterbrochener Schnitt

Probleme mit unterbrochenem Schnitt
— Vorschub < 30 %

Schraganbohren Vorschub wahrend des Eintritts um
30 % reduzieren
Querbohrungen Vorschub um 30 % reduzieren erreicht

beste Ergebnisse
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Vollbohren

Richtwertdiagramme fiir Kiihimitteldruck- / Durchflussmengenangaben

Wendeschneidplatten-Bohren
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Bohrerdurchmesser [mm]

= KSS-Menge bei pyss min [1/min] KSS-Menge bei pkss may [1/min]

== Pkss min [Dar] Piss max [Dar]

D4140

45 45

40 40
g 35 35
T 30 30 £
o =
g 25 25 g’
E 20 20 ﬁ'l’
o %)
E 15 15 %)
g' 10 10
i

5| | 5
I 0 12 15 18 21 24 27 30 35 38 o |

Bohrerdurchmesser [mm]
m— Dys5 min [Dar] Pkss max [bar] . KSS-Menge bei pyss min [I/min] KSS-Menge bei pxss max [1/min]
D4120/D4170/D3120/B321.DF

45 45

40 40
E 35 35
T 30 30 £
= =
g 25 25 g:.,’
g 20 20 2
o 0
E 15 15 %)
2 10 10
w

5 5
o o |

10 15 20 25 30 35 40 45 50 55 80

Hinweis:

Die dargestellten Richtwerte wurden unter Laborbedingungen ermittelt.
Bei der Anwendung konnen Abweichungen unter anderem aufgrund des
verwendeten Maschinentyps, des Kiihimittels, der Kiihimittelaufbereitung
oder der Kithimittelpumpe auftreten.

Abkiirzungen

KSS Kihlschmierstoff

Pkss KuhImitteldruck

Pkssmax Maximaler Kiihimitteldruck

Pkssmin Minimaler Kiihimitteldruck
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Vollbohren

Richtwerte fiir das Vollbohren
mit Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240

Material: C45 - (1.0503) Stahl, Stahlguss [Ry, = 650 N/mm?]

8.0
6.3
5.0
4,0
32
2.5
2,0
16
13

1.0

F[N]

16127
12800
10159
8063
6400
5080
4032
3200
2540
2016
1600
1270
1008

800

Leistungsbedarf*

\
\\

\

T

\

T

{014
012

N\

7/

010 015 020 025 030 035 040 045 050

Vorschubkraft

L\XY

014

12
L~
/

010 015 020 025 030 035 040 045 050

Dc [mm]

038
035
032
029
026
@23
@20
018
016

f [mm/U]

D¢ [mm]

038
@35
032
029
026
023
020
018
016

f [mm/U]
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Drehmoment
Mc [Nm] D¢ [mm]
2419
1920 238

A

1524 /T, 035
1210 /]‘,/ 032

96.0 A ] |02
' # T | |0
762 L =
LT 023
60,5 // L
v @20
48,0 //
51 B 018
"
L~ 7 16
30,2 V//
24,0 /‘
/
199 014
/
15,1 / ~
' / -~ 012
12,0 / //
p. /

95 [ / 7
7.6 7 r/
6,0 /

48

3.0

010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf * basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fur Stahle mit hoherer Zugfestigkeit sind die benotigte Leistung und das
Drehmoment entsprechend héher.
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Vollbohren

Richtwerte fiir das Vollbohren
mit Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240 (Fortsetzung)

— ||LIJl=II_TER

Material: 42CrMo,, — Cr-Mo-legierter Vergiitungsstahl [Ry, = 750-900 N/mm?]

6.3
5.0
4,0
32
2.5
2,0
16
13

1.0

F[N]

16127
12800
10159
8063
6400
5080
4032
3200
2540
2016
1600
1270
1008

800

Leistungsbedarf*

010 015 020 025 030 035 040 045 050

Vorschubkraft

010 015 020 025 030 035 040 045 050

Dc [mm]

038
@35
032
029
026
@23
@20
018
016

f [mm/U]

D¢ [mm]

038
@35
032
029
026
@23
@20
018
016

f [mm/U]

Drehmoment
Mc [Nm] D¢ [mm]
241,9
192,0 038
152,4 | | |@35
‘/4/ 032
121,0
T 029
L—"]
0 ~ //’ 026
76,2 ///,//
- /,/ = 023
// ‘ 020
48,0 7
381 | ‘ 718
=
‘ — @16

\

014

95 | -~
L/
60 [/

48

3.0
010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf * basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fur Stahle mit hoherer Zugfestigkeit sind die benotigte Leistung und das
Drehmoment entsprechend héher.
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Richtwerte fiir das Vollbohren
mit Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240 (Fortsetzung)

Material: GG25 - (0.6025) Gusseisen, ferritisch [180-200 HB]

Leistungsbedarf* Drehmoment
P [kW] D¢ [mm] Mc [Nm] D¢ [mm]
20,2 2419
16,0 192,0
038
127 035 152.4 738
732
029 1210 = {535
@ 26 4’
023 96.0 |~ 032
020 /A —1 | 829
018 76.2 r =
016 1 | — |02
023
480 Py AR
/ / 020
381 /’
718
30,2
240 " 216
L~
19,9 //
s
154 / _~oL
10 120 —
010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U] / 712
9,5
e
76 [—7
//
Vorschubkraft 00—/ //
4,8 /
F [N] D¢ [mm] 3.8
16127 30
010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]
12800
10159
738
8063 g gg
@29 Die Daten von Leistungsbedarf * basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
6400 @26 von 100 m/min.
5080 @23 . . N . _
@20 Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
4032 018 d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.
716
3200 Fir Gusseisen mit hoherer Harte sind die benétigte Leistung und das Drehmoment
entsprechend héher.
2540
2016
1600
1270
1008
800

010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]
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Richtwerte fiir das Vollbohren
mit Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240 (Fortsetzung)

Material: GGG70 - (0.7070) Gusseisen mit Kugelgraphit [Ry, = 690 N/mmZ]

Leistungsbedarf* Drehmoment
P [kW] D¢ [mm] M [Nm] D¢ [mm]
20,2 2419
038
16,0 @35 192,0 038
032
729 1524 @35
026 732
023 121,0 =
@20 029
718 96.0 g 02
016 —
76.2 /’
1T _— 023
60,5
- L~ - 020
48,0 /’
381 018
L~
30,2
26,0 / ~
199 /’ / 014
13 151 —
@12
10 120 —
010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U] P
95 / v
7.6 rd 7
6.0 /|
Vorschubkraft /
4.8
F [N] Dc [mm] 3.8
16127 30
010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]
12800 738
10159 f— g gg
L
8063 ; s 029
s —— 026 . , . . _ N
023 Die Daten von Leistungsbedarf* basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
6400 - von 100 m/min.
‘ @20
016 Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
4032 d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.
3200 Fir Gusseisen mit hoherer Harte sind die benétigte Leistung und das Drehmoment
entsprechend héher.
2540
2016
1600
1270 7
1008
800

010 015 020 025 030 035 040 045 050 f[mm/U]
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Richtwerte fiir das Vollbohren
Wendeschneidplatten-Bohrer D4120 und D4170

Material: C45 - (1.0503) Stahl, Stahlguss [Ry, = 650 N/mm?]

P [kW]
64,0
508
40,3
320
254
20,2
16,0
12,7
10,1

8.0
6.3
5.0
4,0
32
25
2.0
16
13
1.0
0.8
0.6
05

F[N]
32000
25398
20159
16000
12699
10079

8000

6350

5040

4000

3175

2520

2000

1587

1260

1000

794
630
500
397
315
250

Leistungsbedarf*

e
V-

e
7

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

Vorschubkraft
= T
| ‘ ‘ |
= \
=t
I ﬁi i —
A
| \ 020
T
A o
A A0135
g’d

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

D¢ [mm]

7120
7100
080
060
@50
@ 40
030
@25

f [mm/U]

D¢ [mm]

@120
7100
7 80
7 60
@50
@ 40
@30
@25

f [mm/U]
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Drehmoment

M¢ [Nm] D¢ [mm]
2048
1626
1290
1024 ]

813
?100
645 L~

512 -
405 /// 080

323 o
256

s | T @50
161 | } |

128 »
102 i :
81

64 —

51
@25
40 —

o

= ~
/

20 1 @20

16

13

10 716
8.0

7120

@ 60

@ 40

@30

#0135

4,0
32—
25
20
16
1.3
1.0

63 .
50 |~
/]
7

0,04 0,05 006 008 010 012 016 020 025 030 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf* basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fiir Stahle mit hdherer Zugfestigkeit sind die benétigte Leistung und das
Drehmoment entsprechend hoher.
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Richtwerte fiir das Vollbohren
Wendeschneidplatten-Bohrer D4120 und D4170
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Material: 42CrMo,, — Cr-Mo-legierter Vergiitungsstahl [Ry, = 750-900 N/mm?]

P [kW]
64,0
508
40,3
320
254
20,2
16,0
12,7
10,1

8.0
6.3
5.0
4,0
32
25
2.0
16
13
1.0
0.8
0.6
05

F[N]
32000
25398
20159
16000
12699
10079

8000

6350

5040

4000

3175

2520

2000

1587

1260

1000

794
630
500
397
315
250

Leistungsbedarf*

| ] il
=
| s \ L
— 1
—T
} | 20
7
 _Jois
~ 40135
/I
=
//

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

Vorschubkraft
— T
P
saE
\ ‘ J/
! 4{ 020
|
\
L~ 016
g 4/0135
Pl
—r
]

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

D¢ [mm]

7120
7100
080
@ 60
@ 50
@ 40
730
@25

f [mm/U]

D¢ [mm]

7120
#7100
780
7 60
@ 50
@ 40
@30
@25

f [mm/U]

Drehmoment

Mc [Nm] D¢ [mm]
2048
1626
1290 e —
1024

- _~— | @100

645 pe
512 A
406
323 -
256 i
203 | }
161 —
128 i |
102
81 m.
64
51
40 o~
7
32
25
20 =
16

13 0?16
L~ |
L
—

@120

7 80

760

@50

@ 40

730

@20

10 ~
80 ~ 0135

6.3  —
5.0
40 |—=
32
25
20
16
13
10

0,04 0,05 006 008 010 012 016 020 025 030 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf* basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fiir Stahle mit hdherer Zugfestigkeit sind die benétigte Leistung und das
Drehmoment entsprechend hoher.
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Richtwerte fiir das Vollbohren
Wendeschneidplatten-Bohrer D4120 und D4170

Material: GG25 - (0.6025) Gusseisen, ferritisch [180-200 HB]

P [kW]
64,0
508
40,3
320
254
20,2
16,0
12,7
10,1

8.0
6.3
5.0
4,0
32
25
2.0
16
13
1.0
0.8
0.6
05

F[N]
32000
25398
20159
16000
12699
10079

8000

6350

5040

4000

3175

2520

2000

1587

1260

1000

794
630
500
397
315
250

Leistungsbedarf*

—
—
| A AT
A | |
T
! ! L1
‘ 720
o1
I ///1013,5
i
//
=

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

Vorschubkraft

| ‘4# ]
T
| L~
A A
—
} | 220
_
‘/@16
=~ 10135
=
I~

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

D¢ [mm]

7120
7100
080
7 60
@ 50
@ 40
@30
@25

f [mm/U]

D¢ [mm]

7120
7100
7 80
@60
@50
@ 40
@30
@25

f [mm/U]
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Drehmoment

M¢ [Nm] D¢ [mm]
2048
1626
1290
1024

813 @120

645
o | o100

406
323

256 ,//
203 u
161 SPPRLE
128 a
102 ‘\ @ 40
81 i

64 230
51 —

40 @25

25
20 P
16 A @20
13
10

U 016
g; P P 0135

y / /
4,0
3.2
2,5 /’
2,0
1.6
1.3
1.0

780

760

_~
—
/'

0,04 0,05 006 008 010 012 016 020 025 030 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf* basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fiir Gusseisen mit hdherer Harte sind die benétigte Leistung und das Drehmoment
entsprechend héher.
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Richtwerte fiir das Vollbohren
Wendeschneidplatten-Bohrer D4120 und D4170
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Material: GGG70 - (0.7070) Gusseisen mit Kugelgraphit [Ry, = 690 N/mmZ]

P [kW]
64,0
508
40,3
320
254
20,2
16,0
12,7
10,1

8.0
6.3
5.0
4,0
32
25
2.0
16
13
1.0
0.8
0.6
05

F[N]
32000
25398
20159
16000
12699
10079

8000

6350

5040

4000

3175

2520

2000

1587

1260

1000

794
630
500
397
315
250

Leistungsbedarf*

\

\\

L~
P’

]

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

Vorschubkraft
=
| ‘ ! |
| 1 T
I ‘]*‘ ‘ T
| i i -~
I LA
}%@zo
|
|
L~ 016
| ~T —~0135
P
—

0,04 0,05 0,06 0,08 0,10 0,12 016 020 025 0,30

D¢ [mm]

7120
7100
7 80
760
@50
@ 40
@30
025

f [mm/U]

D¢ [mm]

7120
#7100
7 80
@ 60
@ 50
@ 40
730
@25

f [mm/U]

Drehmoment

Mc [Nm] D¢ [mm]
2048
1626
1290
1024 —

813
645 =

512 =

L~ 780
406 ~
323 ]

256 —

203 i

161 | }

128 »

102 i ‘
81

64 -

51
40 ]

ii ~
- ¥ 220
16

13 ~
10
8,0
6.3 A

, 7 i
50 7

4,0

//
32 =
25

2,0
16
13
1.0

7120

#7100

@ 60

@ 50

@ 40

@30

025

016
?135

0,04 0,05 006 008 010 012 016 020 025 030 f[mm/U]

Die Daten von Leistungsbedarf* basieren auf einer Schnittgeschwindigkeit
von 100 m/min.

Bei doppelter Schnittgeschwindigkeit verdoppelt sich auch der Leistungsbedarf,
d.h. der Leistungsbedarf ist direkt proportional zur Schnittgeschwindigkeit.

Fiir Gusseisen mit hoherer Harte sind die benétigte Leistung und das Drehmoment
entsprechend héher.
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Vollbohren

Problemlosungskompetenz

fiir Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240

VerschleiBBformen

Verschleil3
an den Ecken

Merkmal

1. Falscher Bohrer

2. Schlechte Schneid-
bedingungen

3. Unzureichende KihImittel

4. Werkstiickbewegung

— ||LUl:II_TEI=l

MaBnahmen

1. Bohrertyp, Bohrtiefe, Kiihlsystem und Werkstiickmaterial
priifen

2a. Schnittgeschwindigkeit reduzieren, Vorschub erhohen

2b. Schnittparameter bei Ein- und Austritt priifen.
Vorschub vor dem Beenden um 15-20 % reduzieren

3. KihIschmierstoff priifen. Bei innerer Kiihimittelzufuhr
Kuhlmitteldruck erhéhen. Bei duBerer Kithimittelzufuhr
Positionierung des Kiihimittelstrahls einstellen.
Kihlung von beiden Seiten sicherstellen

4. Werkstiickaufspannung stabilisieren und Stabilitat der
Werkzeugmaschine priifen

Bruch an Ecken

Fehler beim Spannfutter
Werkstiickbewegung
Falscher Bohrer

Zu wenig Kiihimittel
Schlechte Schneid-
bedingungen

oW

1. Drehmomentiibertragung priifen. Hydraulik-Spannfutter
oder Hochprazisions-Spannsystem verwenden

2. Werkstiickaufspannung stabilisieren und Stabilitat der
Werkzeugmaschine priifen

3. Bohrertyp, Bohrtiefe, Kiihlsystem und Werkstiickmaterial
priifen; ggf. langeren Bohrer verwenden

4. Kihlschmierstoff priifen. Bei innerer Kiihimittelzufuhr,
KihImitteldruck erhdhen. Bei duBerer Kiihimittelzufuhr,
Positionierung des Kiihimittelstrahls einstellen. Kiihlung
von beiden Seiten sicherstellen

5. Schnittparameter priifen und ggf. Vorschub reduzieren

Bruch an der
Querschneide

1. Fehler beim Spannfutter
2. Schneidbedingungen

1. Genauigkeit der Aufspannung priifen. Hydraulik-Spannfutter
oder Hochprézisions-Spannsystem verwenden
2. Vorschub erhéhen

Bruch an den
Schneidkanten

1. Fehler beim Spannfutter

2. Schlechte Einsatz-
bedingungen aufgrund
Aufbauschneidenbildung

1. Genauigkeit von Aufspannung und Getriebedrehmoment
priifen. Hydraulik-Spannfutter oder Hochprazisions-Spann-
system verwenden

2a. Schnittparameter priifen, maglicherweise Schnittgeschwin-
digkeit erhéhen

2b. RegelmaBig auf Aufbauschneidenbildung priifen

=

Aufbauschneiden

1. Zu wenig Kihimittel
2. Schlechte Schneid-
bedingungen

1. Kuhlschmierstoff priifen. Bei innerer Kiihimittelzufuhr
Kuhlmitteldruck erhéhen. Bei duBerer Kithimittelzufuhr
Positionierung des Kihimittelstrahls einstellen.
Kihlung von beiden Seiten sicherstellen

2. Schnittgeschwindigkeit um 20-30 % erhdhen
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Vollbohren

Problemlosungskompetenz
fiir Wechselplatten-Bohrer D4140 und D4240 (Fortsetzung)

VerschleiBBformen

Kammrissbildung

Merkmal

1

Schlechte Schneid-
bedingungen

— ||LUl=II_TER

MaBnahmen

1.

Unkonstante / unzureichende Kiihimittelzufuhr

1. Schlechte Schneid- 1. Schnittwerte tberpriifen, Schnittgeschwindigkeit erhéhen
bedingungen oder Vorschub reduzieren
2. Fehler beim Spannfutter 2. Genauigkeit von Aufspannung und Drehmomentiibertragung
3. Falscher Bohrer priifen. Hydraulik-Spannfutter oder Hochprazisions-Spann-
Bohrung Zu groB system verwenden
3a. Bohrer-Durchmesser priifen
3b. Toleranz des Bohrers priifen
3c. Auf konzentrischen Lauf priifen
1. Zu wenig KihImittel 1. Kuhlschmierstoff priifen. Bei innerer Kiihimittelzufuhr,
——| 2 |<— 2. Schlechte Schneid- Kihlmitteldruck erhéhen. Bei duBerer Kiihimittelzufuhr
] bedingungen Positionierung des Kihimittelstrahls einstellen.
‘ ‘ 3. Falscher Bohrer Kiihlung von beiden Seiten sicherstellen
Bohrung zu klein ‘ 2. Schnittgeschwindigkeit reduzieren, Vorschub erhéhen
= = 3. Bohrerdurchmesser priifen
|
1. Fehler beim Spannfutter 1. Genauigkeit von Aufspannung und Drehmomentiibertragung
2. Werkstiickbewegung priifen. Hydraulik-Spannfutter oder Hochprazisions-Spann-
3. Falscher Bohrer system verwenden
4. Schlechte Schneid- 2. Werkstiickaufspannung stabilisieren und Stabilitat der
Bohrung bedingungen Werkzeugmaschine priifen
. . . 3. Bohrertyp und Bohrtiefe priifen, langeren Bohrer verwenden
nicht zylindrisch 4. Vorschub beim Eintritt reduzieren
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Vollbohren

— ||LUl:II_TEI=l

Problemlosungskompetenz fiir Wendeschneidplatten-Bohrer

D4170, D4120 und D3120

VerschleiBBformen

Merkmal

1. Falsche Schnittparameter

MaBnahmen

Schnittparameter korrigieren

2. Schneidstoff mit unzureichender 2. VerschleiBfestere Sorte wahlen
. X . VerschleiBfestigkeit 3. KihImitteldruck priifen. Falls zu niedrig,
Nlednge Werkzeug§tandzelt. i 3. Zu wenig Kiihimittel Volumenstrom erhéhen
hoher Wendeschneidplatten-Verschleif3 4. Beschadigter Plattensitz 4. Bohrerkorper priifen und ggf. ersetzen
5. Bohrerkérper langer als notwendig 5. Wenn mdglich, kiirzeres Werkzeug verwenden
6. Instabile Klemmung 6. Stabilitat der Klemmvorrichtung erhohen
7. Einstellungsfehler 7. Maschinenausrichtung priifen
(bei Drehmaschinen)
1. Spitzenhéhe des Werkzeugs ist 1. Spitzenhthe priifen und einstellen
zu hoch/ zu niedrig 2. Vorschub reduzieren
S (bei Drehmaschinen) 3. Harteren Schneidstoff verwenden
panbr"!Ch 2. Vorschub zu hoch 4. Geometrie mit scharferer Schneide verwenden
auf der inneren 3. Schneidgrad zu hart 5. Genauigkeit priifen. Falls Bohrereinspannung
Wendeschneidplatte 4. Wendeschneidplatten-Geometrie nicht verbessert werden kann und / oder optimale
begiinstigt hohe Kréfte Standsicherheit nicht zu gewahrleisten ist:
5. Instabile Klemmung Vorschub reduzieren
1. Vorschub zu hoch 1. Vorschub reduzieren
2. Unterbrochene Schnitte 2. Hartere Schneidsorte und starkere Geometrie
S 3. Wendeschneidplatten-Geometrie verwenden
panbrufh begiinstigt hohe Krafte 3. Wendeschneidplatte mit scharferer Geometrie
auf den duBeren verwenden
Wendeschneidplatten
1. Zu wenig Kiihimittel 1. KihImitteldruck priifen. Falls zu niedrig,
2. Falsche Schnittparameter Volumenstrom erhéhen
. 2. Schnittgeschwindigkeit erhohen,
A}Jfbauschnelden- Vorschub reduzieren
Bildung
1. Zu wenig Kiihimittel 1. KihImitteldruck und Volumen erhdhen (fiir bessere
2. Falsche Schnittparameter Spanabfuhr sowie Kiihlung der Schneidkanten)
2. Schnittparameter und Spankontrolle fir die
sPanabehr I_JZW' vorgegebene Anwendung optimieren. Schnitt-
Spanbruch nicht geschwindigkeit erhdhen, Vorschub reduzieren
optimal
1. Bohrdurchmesser zu klein 1. Einstellung priifen
2. Schlechte Spanabfuhr 2. Schnittparameter optimieren,
. 3. Hohe Biegekrafte durch abgerundete Wendeschneidplatten-Geometrie Uberpriifen
Relbungsspuren Schneide 3. Schérfere Geometrie wahlen

auf dem Bohrerkdrper
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Vollbohren
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Problemlosungskompetenz fiir Wendeschneidplatten-Bohrer

D4170, D4120 und D3120 (Fortsetzung)

VerschleiBBformen

Schlechte
Bohrungsqualitat

Merkmal

A

Zu wenig KihImittel
Falsche Schnittparameter
Instabile Klemmung
Einstellungsfehler

(bei Drehmaschinen)

MaBnahmen

1. KihImitteldruck und Volumen erhéhen

2a. Schnittgeschwindigkeit erhéhen und Vorschub
reduzieren

2b. Genauigkeit der Aufspannung (von Werkzeug
und Werkstiick) priifen und ggf. optimieren

3. Stabilitat der Aufspannung optimieren

4. Maschinenausrichtung priifen

1. Spanestau in duBerer 1. Alternative Spanbruch-Geometrie wahlen,
Wendeschneidplatten-Nut ggf. Vorschub erhéhen
2. Material ist sehr weich 2a. Schnittgeschwindigkeit erhdhen,
Boh.!'.ung i Vorschub reduzieren
verjlingt sich 2b. Andere Schneidgeometrie verwenden
1. Spénestau in zentraler 1. Andere Geometrie wahlen, ggf. Vorschub erhéhen
Wendeschneidplatten-Nut
Glockenfdrmige
Bohrung
o 1. Die Maschine nicht auf 0-Position 1. Einstellung priifen und korrigieren
laufen (bei Drehmaschinen) 2. Einstellung priifen und korrigieren
. ] 2. Maschinenachse verschoben 3. Einstellung priifen und korrigieren
BOhrung zu klein/ (bei Drehmaschinen)
Zu QTOB 3. Falsche Einstellung auf die
F o Exzenterhiilse
1. Einstellungsfehler 1. Einstellung priifen und korrigieren

Bohrung zu klein/
zu groB fiir
Kassettenbohrer

(an der duBeren Kassette)
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Schnittdaten HSS-Bohrwerkzeuge

— ||UJl=ILTEH

TITEX

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe
VCRR = v¢-Richtreihe

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7

Bohrtiefe ~3xDc
Bezeichnung A1149XPL A1154TFT
UFL® VA Inox
Norm DIN 1897 DIN 1897
Beschichtung XPL TFT
@-Bereich [mm] 1-20

2 o
& 2 £ | E
g s |3 g
€ 5 |5-| S
] F=iN c
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen @ %E %
= und Kennbuchstaben 5 3z kg Ve Ve
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 56 56
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 640 P2 63 56
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 63
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 63
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 50
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 56 5 | 12 | EO
gegliiht 175 | 590 P7 56 5 | 12 | EO
P|. vergiitet 285 | 960 | P8 | 45
Niedrig legierter Stahl e 380 | 1280 P9 28
verglitet 430 | 1480 | P10 18
. gegliiht 200 | 680 | P11 32 5 | EO
Eggﬁl'sgl'sxs: \?vfrtlzzﬂgstam gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 50 | 10 | EO
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 25 7 EO
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 50 12 | EO
iRy STl martensitisch, vergitet = 330 | 1110 | P15 | 50 | 10 | EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 14 5 OE 16 9 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 22 6 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 18 4 OE 14 7 OE
TEMEEES ferri}ti‘sch 200 | 400 K1 45 | 16 | EO
perlitisch 260 | 700 K2 40 | 12 | EO
B niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 56 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 45 16 | EO
Gusseisen mit Kugelgraphit ferri}ti‘sch 5 400 K5 20 LORNE'D
perlitisch 265 | 700 K6 40 | 12 | EO
GGV (CGI) 230 | 400 K7 40 | 12 | EO
AT R T nicht ausharthar 30 - N1 110 | 12 |EO | M
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 110 | 12 | EO | M
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 71 12 |EO | M 63 | 12 |E0O | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 71 12 | EO | M
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 80 5 EO 71 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 80 12 | EO 71 12 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9 |[120| 12 | EO
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
Fe-Basis gegliiht 200 | 680 S1 11 4 | OE 14 7 OE
ausgehartet 280 940 S2 6.3 3 EO
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 16 4 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4
S gegossen 320 | 1080 S5
Reintitan 200 | 680 S6 16 4 | OE
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 | SS9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 45 12 | EO 40 12 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 45 8 L 40 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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TITEX
~3xD, ~5xDe ~8xD,
A1148 A3143 A1249XPL A1254TFT A1247 A1244
UFL® A3153 UFL® VA Inox AL247 AL244
Alpha® XE VA
DIN 1897 / Walter DIN 1899 DIN 338 DIN 338 DIN 338 / DIN 345 DIN 338 / DIN 345
unbeschichtet unbeschichtet XPL TFT unbeschichtet unbeschichtet
1-20 005-1,45 1-20 3-16 1-40 03-32
I
!
g |
¥ / \ 0
9 . \ ;:
f /é' iy
o ! ! A h
ve | VRR :I% 3 | VCRR | VRR :% K| v | VRR :I% ve | VRR :% K| v | VRR :u% K| v | VRR :% =Y
36 9 | EO H22 | 8 | EO 45 | 12 | EO 40 | 12 | EO 28 9 | EO
36 10 EO H22 9 EO 45 12 EO 40 12 EO 28 10 EO 25 7 EO
36 10 EO H22 9 EO 40 12 EO 25 10 EO 25 7 EO
36 9 | EO HI8 | 6 | EO 4 | 10 | EO 22 3 | EO 22 7 | EO
28 8 EO H1l4 8 EO 32 10 EO 14 8 EO 14 8 EO
3% | 10 | EO H22 | 9 | EO 45 | 12 | EO 4 | 12 | EO 28 | 10 | EO
3% | 10 | EO H22 | 9 | EO 45 | 12 | EO 4 | 12 | EO 28 | 10 | EO
25 8 EO H14 8 EO 28 10 EO 12 8 EO 12 8 EO
16 6 | OF 12 7 | EO 71 | 6 | OE 63 | 5 | OE
12 5 | oF 71 | 5 | EO 5 5 | 0F 5 5 | oE
16 5 | EO HI2 | 4 | EO 20 5 | EO 12 5 | EO 12 4 | EO
28 8 | EO HI4 | 8 | EO 32 | 10 | EO 14 8 | EO 14 8 | EO
14 6 | OF H8 6 | OE 16 7 | EO 9 6 | EO 8 5 | oE
32 | 10 | EO H20 | 9 | EO 40 | 12 | EO 25 | 10 | EO
25 8 | EO HI4 | 8 | EO 28 | 10 | EO 14 8 | EO 14 8 | EO
11 4L | OF H6 4L | OF 9 5 | OF 10 9 | oE 63 | 4 | OE 63 | 4 | OE
1 5 | EO H8 5 | EO 14 6 | EO 7.1 5 | EO 7.1 5 | EO
1 4 | OE 10 4L | OF 8 7 | oE 56 | 4 | OE 56 | 4 | OE
25 | 16 | EO H1I6 | 12 | EO 32 | 16 | EO 18 | 16 | EO
18 | 12 | EO H12 | 10 | EO 28 | 12 | EO 14 | 12 | EO
32 | 16 | EO Ho | 12 | EO 4 [ 16 | EO 22 | 16 | EO
25 | 16 | EO HI6 | 12 | EO 32 | 16 | EO 18 | 16 | EO
28 16 EO H18 12 EO 36 16 EO 20 16 EO
18 12 EO H12 10 EO 28 12 EO 14 12 EO
22 | 12 | EO H14 | 10 | EO 28 | 12 | EO 16 | 12 | EO
71 | 12 JEO] M [Hs0 | 12 [ E0O | M 80 | 12 | E0 | M
71 | 12 | E0 | M | Hs0 | 12 | EO | M 80 | 12 | EO | M
50 | 12 | EO | M | H36 | 12 | EO | M 50 | 12 | EO 50 | 12 | EO | M 40 | 12 | E0O | M
3% | 10 | EO | M | H25 | 10 | EO | M 50 | 12 | EO 28 | 10 | E0O | M
9 | 12 ML 56 | 12 ML
56 5 | EO H6 | 5 | EO 56 5 | EO 50 5 | EO 40 5 | EO
4 | 10 | EO H28 | 10 | EO 56 | 12 | EO 50 | 12 | EO 32 | 10 | EO
71 | 12 | EO H45 | 12 | EO 80 | 12 | EO 50 | 12 | EO
11 5 | EO 11 5 | EO
8 3 | oE H6 3 | oE 71 | 4 | OE 8 7 | OE 5 3 | oE 5 3 | oE
71 | 3 | oE HA 2 | oE 63 | 3 | EO 5 2 | oE 5 2 | oE
10 4 | EO 9 4 | EO 56 | 4 | EO 56 | 4 | EO
16 | 3 | EO 16 | 3 | EO
5 3 | EO HA 3 | EO 2 3 | EO 2 3 | EO
12 4L | OF H6 4 | EO 8 4 | OF 63 | 4 | OE 63 | 4 | OE
8 3 | EO 45 | 3 | EO 45 | 3 | EO
71 3 | oE 36 | 3 | OE 36 | 3 | OE
5 3 | EO H4 3 | EO 2 3 | EO 2 3 | EO
3 3 EO H4 3 EO 2 3 EO 2 3 EO
40 | 12 | EO H28 | 12 | EO 28 | 12 | EO 25 | 12 | EO 25 | 10 | EO
25 8 L H18 8 L 36 8 32 8 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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— ||u.1 ALTER
TITEX
Schnittdaten HSS-Bohrwerkzeuge
. Bohrtiefe ~8x D¢
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = Ol) .
Bezeichnung A1222 DA110 Perform
:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken) UFL®
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
) ) Norm DIN 338 DIN 338
Vor o yomnittgeschwindigket Beschichtung unbeschichtet WZ90A)
* i N
im Technischen Kompendum Algémenes. Sete £, D-Bereich [} 1-16 1-16
U
Y !
a
g 2 & | 2 ¥ :{
< Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen © L Z
§ 9tlmd Kt-znnbuchstabenp grape é ,\g"g é Ve | VRR :ﬂ% 3% Ve | VRR :ﬂ% 3%
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 28 9 |EO 29 9 EO
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 640 P2 28 | 10 | EO 29 | 10 | EO
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 25 | 10 | EO 23 | 10 | EO
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 20 9 |EO 22 8 | EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 14 8 | EO 15 8 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 28 | 10 | EO 29 | 10 | EO
gegliiht 175 | 590 P7 28 | 10 | EO 29 | 10 | EO
P, . vergiitet 285 | 960 P8 12 8 | EO 13 8 | EO
ISRl e e S vergitet 380 | 1280 | P9 | 63 | 3 | OE 9 |3 |EO
vergiitet 430 | 1480 | P10
. gegliiht 200 | 680 | P11 10 5 | EO 9 4 | EOQ
e g Sl i gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 14 | 8 | EO 15| 8 | EO
hochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 4 3 OE 7 3 EO
Nichtrostender Stahi ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 22 10 | EO 24 10 | EO
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 14 8 EO 15 8 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 5 4 OE 5 4 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 5.6 5 EO 8 5 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 3,6 3 OE
T ferrivti.sch 200 | 400 K1 16 | 16 | EO 22 | 12 | EO
perlitisch 260 700 K2 12 | 12 | EO 17 | 10 | EO
B niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 20 | 16 | EO 28 | 12 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 16 16 | EO 22 12 | EO
B i (g ferritisch 155 | 400 K5 18 | 16 | EO 25 | 12 | EO
perlitisch 265 700 K6 12 | 12 | EO 17 | 10 | EO
GGV (CGI) 230 | 400 K7 14 | 12 | EO 20 | 10 | EO
T S 2 T nicht aushartbar 30 = N1 56 12 |EO | M
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 56 12 | EO | M
< 12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 3 | 12 |EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 310 N4 25 | 10 | E0O | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 50 12 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 36 5 EO 41 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 28 | 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 | 45 | 12 | EO 51 | 12 | EO
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O
. gegliiht 200 | 680 S1 4 3 | OE 4 3 |0OE
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 4 2 OE
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 3,2 3 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4
S gegossen 320 | 1080 S5
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 | S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Filllstoffe 01 25 12 | EO 25 | 12 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 18 8 L 28 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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TITEX
8D, “12xD,
A1211TIN A1211 A1549TFP A1547 A1544 A1522
UFL® Alpha® XE VA A4422
UFL®
DIN 338 / DIN 345 DIN 338 / DIN 345 DIN 340 DIN 340 DIN 340 DIN 340 / DIN 341
TiN unbeschichtet TFP unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet
05-30 0,2-100 1-12 1-12,7 1-12 1-31
| i
{ 4 g { ;
N T A T
|r Y ’. .
( ; " 'J
X Y J :
ve |VRR =K | v | VRR =R SR v | VRR =R SR v | WRR =R SR v | VR TR | SR v | VR | TR | =K
32 9 EO 25 8 EO 32 12 EO 25 9 EO 22 9 EO
32 10 EO 25 9 EO 32 12 EO 25 10 EO 18 7 EO 22 10 EO
25 10 EO 20 9 EO 25 12 EO 18 10 EO 18 7 EO 22 10 EO
25 8 EO 18 7 EO 25 9 EO 18 9 EO 16 7 EO 18 9 EO
18 8 EO 12 8 EO 20 10 EO 10 8 EO 10 8 EO 10 8 EO
32 10 EO 25 9 EO 32 12 EO 25 10 EO 22 10 EO
32 | 0 | EO 5 | 9 | EO 32 | 12 | EO 25 | 10 | EO 22 | 10 | EO
16 8 EO 10 8 EO 18 10 EO 9 8 EO 9 8 EO 9 8 EO
12 3 EO 4,5 6 OE 6.3 7 EO 4,5 6 OE 4 5 OE 6.3 3 OE
32 | 5 | o 4 | 5 | EO 32 | 5 | o 32 | 5 | OE
9 4 EO 8 4 EO 12 5 EO 10 5 EO 10 4 EO 8 5 EO
18 8 EO 12 8 EO 20 10 EO 10 8 EO 10 8 EO 10 8 EO
7.1 3 EO 56 6 OE 9 7 EO 6.3 6 EO 5,6 5 OE 2.8 3 OE
25 10 EO 22 9 EO 32 12 EO 22 10 EO 20 10 EO
18 8 EO 11 8 EO 20 10 EO 10 8 EO 9 8 EO 10 8 EO
56 4 OE 4 3 OE 56 5 OE 4,5 4 OE 45 4 OE 3,6 4 OE
10 ) EO 5) 5) EO 7.1 5) EO 5) 5) EO 5) 5 EO 4,5 5) EO
3,6 3 OE 6.3 4 OE 4 4 OE 4 4 OE 25 3 OE
28 12 EO 16 12 EO 25 16 EO 16 16 EO 14 16 EO
22 10 EO 12 10 EO 20 12 EO 11 12 EO 11 12 EO
36 12 EO 20 12 EO 32 16 EO 20 16 EO 18 16 EO
28 12 EO 16 12 EO 25 16 EO 16 16 EO 14 16 EO
32 12 EO 18 12 EO 28 16 EO 18 16 EO 16 16 EO
22 10 EO 12 10 EO 20 12 EO 11 12 EO 11 12 EO
25 10 EO 14 10 EO 22 12 EO 12 12 EO 12 12 EO
50 12 EO M 63 12 EO M 45 12 EO M
50 12 EO M 63 12 EO M 45 12 EO M
32 12 EO M 36 12 EO M 32 12 EO M 32 12 EO M
22 10 EO M 28 12 EO M 25 10 EO M 22 10 EO M
45 12 ML 40 12 ML
45 5 EO 36 5 EO 40 5 EO 36 5 EO 32 5 EO
28 | 10 | EO 45 | 12 | EO 28 | 10 | EO 25 | 10 | EO
56 12 EO 45 12 EO 56 12 EO 45 12 EO 40 12 EO
9 5 EO 8 5 EO 8 5 EO
45 3 OE 3.2 2 OE 45 4 OE 3.6 3 OE 3.6 3 OE 3.2 3 OE
5 2 OE 4 2 EO 5 2 OE 5 2 OE 4 2 OE
3.2 3 EO 56 4 EO 3.6 4 EO 3.6 4 EO 25 3 EO
1 3 EO 1 3 EO
1.4 3 EO 1.4 3 EO
5.6 4 EO 4,5 4 OE 45 4 OE
2.8 3 EO 3.2 3 EO 3.2 3 EO
2.2 3 OE 2.5 3 OE 2.5 3 OE
1.4 3 EO 1.4 3 EO
1.4 3 EO 1.4 3 EO
25 | 12 | EO 5 | 12 | EO 20 | 12 | EO 20 | 10 | EO 20 | 12 | EO
28 8 18 8 L 16 8 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten HSS-Bohrwerkzeuge
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TITEX

:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = 01)

:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen

Ve = Schnittgeschwindigkeit
VRR = Vorschubrichtreihe

* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie
im Technischen Kompendium ,Allgemeines", Seite F7.

Bohrtiefe ~12x D¢ ~16x D¢
Bezeichnung Al1511 Al1622
A4622

UFL®

Norm

DIN 340 / DIN 341

DIN 18691/ DIN 1870 |

Beschichtung

unbeschichtet

unbeschichtet

@-Bereich [mm]

0.5-50

2-30

T T

* ¥
a [ |'r
g 2 & | 2 4
5 @ = 3 3
i‘v_’ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen % ﬁ E a
§ und Kennbuchstaben é ,\g"% E Ve | VRR :ﬂ% 3% Ve | VRR :ﬂ% ﬁ
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 22 8 | EO 20 9 EO
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 22 9 | EO 20 | 10 | EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 16 9 | EO 20 | 10 | EO
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 14 7 | EO 16 9 EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 8 8 | EO 9 8 | EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 750 P6 22 9 | EO 20 | 10 | EO
gegliiht 175 | 590 P7 22 9 |EO 20 | 10 | EO
P, . vergiitet 285 | 960 P8 7.1 8 | EO 8 8 | EO
ISRl e e S vergutet 380 | 1280 | P9 | 28 | 6 | OE 56 | 3 | O
vergiitet 430 | 1480 | P10 2 5 OE
. gegliiht 200 | 680 | P11 | 63 4 | EO 7.1 5 | EO
e g Sl i gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 8 | 8 | EO 3 | 8 |EO
hochlegierter Werkzeugstahl
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 | 45 6 OE 2.2 3 OE
Nichtrostender Stahi ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 18 9 EO 18 10 | EO
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 8 8 EO 9 8 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 2,8 3 OE 2.8 4 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 3,6 5 EO 32 5 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 2,5 3 OE 2 3 OE
TEmESTES ferrivti.sch 200 | 400 K1 14 | 12 | EO 12 | 16 | EO
perlitisch 260 700 K2 11 | 10 | EO 9 12 | EO
B niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 18 | 12 | EO 16 | 16 | EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 14 12 | EO 12 16 | EO
Bl i MR ferrivti.sch 155 | 400 K5 16 | 12 | EO 14 | 16 | EO
perlitisch 265 700 K6 11 | 10 | EO 9 12 | EO
GGV (CGl) 230 | 400 K7 12 | 10 | EO 10 | 12 | EO
AT R nicht aushartbar 30 - N1 45 | 12 |EO | M 40 | 12 | EO | M
aushdrtbar, ausgehartet 100 340 N2 45 12 | EO | M 40 12 | E0O | M
< 12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 28 | 12 |EO | M 28 | 12 |EO | M
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 310 N4 20 | 10 | EO | M 20 | 10 | EO | M
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 36 | 12 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 32 5 EO 28 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 25 10 | EO 22 10 | EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 | 40 | 12 | EO 36 | 12 | EO
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | 6.3 5 EO
. gegliiht 200 | 680 S1 2.2 2 | OE 25 3 | OE
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 45 2 OE 3,6 2 OE
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 25 3 EO 18 3 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 S4
S gegossen 320 | 1080 S5
Reintitan 200 | 680 S6 36 4 | EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 S7 18 3 EO
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 16 3 OE
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 20 12 | EO 18 | 12 | EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 16 8 L 14 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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| TITEX
~22x D¢ ~30xD¢ ~60x D¢ ~85x D¢ ~16x D¢
A1722 A1822 A1922S A1922L A4611
ALT22 UFL® UFL® UFL®
UFL®
DIN 1869 11 / DIN 1870 Il DIN 1869 III Walter Walter DIN 1870 |

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

3-40 35-12 6-14 8-12 8-50
3 } } }
! | | |
t
] { { {
ve VRR :1% K| v VRR :1% K| v VRR :.% K| v VRR :.% K| v VRR :.% =R
20 9 EO 16 9 EO 16 9 EO 16 9 EO 18 8 EO
18 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 18 9 EO
18 10 EO 14 10 EO 14 10 EO 14 10 EO 14 9 EO
16 9 EO 12 9 EO 12 9 EO 12 9 EO 11 7 EO
8 8 EO 7.1 8 EO 7.1 8 EO 7.1 8 EO 63 8 EO
20 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 18 9 EO
20 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 16 10 EO 18 9 EO
7.1 8 EO 63 8 EO 63 8 EO 63 8 EO 56 8 EO
5 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 22 6 OE
14 5 OE
71 5 EO 56 5 EO 56 5 EO 56 5 EO 56 4 EO
8 8 EO 7.1 8 EO 7.1 8 EO 7.1 8 EO 6.3 8 EO
18 3 OE 12 3 oE 12 3 OE 12 3 OE 32 6 OE
16 10 EO 14 10 EO 14 10 EO 14 10 EO 16 9 EO
8 8 EO 6.3 8 EO 6.3 8 EO 6.3 8 EO 6.3 8 EO
25 4 OE 18 4 OE 18 4 OE 18 4 OE 2.2 3 OE
28 5 EO 2 5 EO 2 5 EO 2 5 EO 28 5 EO
16 3 oE 12 3 oE 12 3 OE 12 3 OE 2 3 OE
11 16 EO 9 16 EO 9 16 EO 9 16 EO 12 12 EO
8 12 EO 71 12 EO 71 12 EO 7.1 12 EO 9 10 EO
14 16 EO 12 16 EO 12 16 EO 12 16 EO 14 12 EO
11 16 EO 9 16 EO g 16 EO 9 16 EO 12 12 EO
12 16 EO 10 16 EO 10 16 EO 10 16 EO 14 12 EO
8 12 EO 71 12 EO 71 12 EO 7.1 12 EO 9 10 EO
9 12 EO 8 12 EO 8 12 EO 8 12 EO 10 10 EO
40 12 EO M 32 12 EO M 32 12 EO M 32 12 EO M 36 12 EO M
40 12 EO M 32 12 EO M 32 12 EO M 32 12 EO M 36 12 EO M
25 12 EO M 20 12 EO M 20 12 EO M 20 12 EO M 22 12 EO M
18 10 EO M 14 10 EO M 14 10 EO M 14 10 EO M 16 10 EO M
32 12 ML 25 12 ML 25 12 ML 25 12 ML
25 5 EO 22 5 EO 22 5 EO 22 5 EO 28 5 EO
22 10 EO 18 10 EO 18 10 EO 18 10 EO 22 10 EO
32 12 EO 28 12 EO 28 12 EO 28 12 EO 32 12 EO
5 5 EO
2 3 OE 14 3 OE 14 3 OE 14 3 OE 18 2 OE
32 2 oE 28 2 oE 28 2 oE 28 2 oE 36 2 oE
16 3 EO 11 3 EO 11 3 EO 11 3 EO 18 3 EO
2.8 4 EO
14 3 EO
12 3 OE
16 12 EO 14 12 EO 14 12 EO 14 12 EO 16 12 EO
14 8 L 11 8 L 11 8 L 11 8 L 14 8 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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VRR: Vorschub-Richtreihen fiir HSS-Bohrwerkzeuge

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1 1.2
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004
2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008
3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012
4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013 0,016
5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020
6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020 0,024
7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023 0,028
8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027 0,032
9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030 0,036
10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033 0,040
12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040 0,048
16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053 0,064
20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067 0,080
25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083 0,100
30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100 0,120

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 1,5 2 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50
1 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037 0,047 0,053
2 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075 0,094 011
3 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 011 0,14 0,16
4 0,020 0,027 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 012 013 0,15 019 021
5 0,025 0,033 0,042 0,067 0,083 0,091 011 012 013 0,14 017 019 0,24 0,26
6 0,030 0,040 0,050 0,080 0,10 011 013 0,14 0,15 017 0,20 0,22 0,28 032
7 0,035 0,047 0,058 0,093 012 013 0,15 0,16 0,18 0,20 0,23 0,26 033 0,37
8 0,040 0,053 0,067 011 013 0,15 017 019 021 023 0,27 0,30 0,38 0,42
9 0,045 0,060 0,075 012 0,15 0,16 019 021 0,23 0,26 0,30 0,34 0,42 0,47
10 0,050 0,067 0,083 013 017 0,18 021 0,24 0,26 0,29 033 0,37 0,47 0,53
12 0,060 0,080 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 031 0,35 0,40 0,45 0,57 0,63
16 0,080 011 013 021 0,27 0,29 0,34 0,38 0,41 0,46 0,53 0,60 0,75 084
20 0,10 013 017 027 033 037 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75 0,94 1,05
25 0125 0,167 021 033 0,42 0,46 0,53 0,59 0,65 0,72 083 0,93 1,18 1,32
30 0,150 0,200 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 071 0,77 0,87 1,00 1,12 1,41 1,58
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Schneidstoffe, Oberflachenbehandlung, Beschichtungen fiir HSS-Bohrwerkzeuge

Schneidstoffe fiir HSS-Bohrwerkzeuge

Legierungstabelle
Werkstoff- Alte Norm- AISI
Nr. Kurzname | bezeichnung ASTM AFNOR B.S. UNI Cc Cr w Mo v Co
HSS 1.3343 S 6-5-2 DMo5 M2 - BM2 HS 6-5-2 082 | 40 | 65 | 50 | 20 -
HSS-E 1.3243 S 6-5-2-5 Eé/(l)rf M35 6.5.2.5 - HS6-5-2-5 | 082 | 45 | 60 | 50 | 20 | 50
HSS-E-PM Handelsbezeichnung ASP

Oberflachenbehandlung und Hartstoffbeschichtungen zur Steigerung der Leistungsfahigkeit

Dampfanlassen von Werkzeugen aus HSS

Nitrieren von Werkzeugen aus HSS

Durchfiihrung Trockene Dampfatmosphére, Behandlung in Stickstoff abgebenden Medien,
520°C his 580°C 520°C his 570°C
Effekt Festhaftende Oxidschicht aus Fe30y Anreicherung der Oberfldche mit Stickstoff und zum Teil mit

von ca. 0,003 bis 0,010 mm Tiefe

Kohlenstoff

Eigenschaften — Geringe Neigung zu KaltaufschweiBungen

— Erhohte Oberflachenharte und damit verbesserter
VerschleiBwiderstand

— Erhohte Korrosionsbestandigkeit

- Verbesserte Gleiteigenschaften durch bessere Haftung
des Schmiermittels infolge von FeO-Kristallen

— Abbau von Schleifspannungen

schneidenbildung

— Geringe Neigung zu KaltaufschweiBungen und zur Aufbau-

— Hértesteigerung und damit erhdhter VerschleiBwiderstand

Die Oberflachenbeschichtung hat sich zu einer bewahrten Technologie zur Leis-
tungssteigerung von Zerspanungswerkzeugen entwickelt. Im Gegensatz zur Ober-
flachenbehandlung wird dabei die Werkzeugoberflache nicht chemisch verandert,
sondern eine diinne Schicht aufgetragen.

Bei Walter Titex Werkzeugen aus Schnellstahl und Hartmetall werden fir die Be-
schichtung PVD-Verfahren angewandt, die bei Prozesstemperaturen unter 600 °C
ablaufen und damit keine Verénderung des Grundstoffes bewirken.
Hartstoffschichten haben eine hdhere Harte und VerschleiBbestandigkeit als der
Schneidstoff selbst.

Oberflachenbehandlung / Verfahren /

Dariiber hinaus

- trennen sie Schneidstoff und zu zerspanenden Werkstoff voneinander
— wirken sie als thermische Isolierschicht

Vorteile:

Daraus ergibt sich auch eine Standzeitverbesserung der beschichteten Werkzeuge
bei gleichzeitig erhdhten Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiiben.

Beschichtung und Sorten Beschichtung Eigenschaften Werkzeugbeispiel

unbeschichtet ohne Behandlung — F - ™ . _

gedampft Dampfbehandlung Universalbehandlung fiir HSS -

fasengedampft Dampfbehandlung Universalbehandlung = .F f- -
der Fuhrungsfasen fiir HSS \: J

TiN TiN-Beschichtung Universalbeschichtung

TFT Tinal-TOP-Beschichtung Hochleistungsheschichtung
mit besonders niedriger Reibung "

TFP Tinal-Kopf-Beschichtung Hochleistungsbeschichtung L - i -
fiir optimalen Spantransport ’ W

XPL AICrN-Beschichtung Hochleistungsbeschichtung <
fiir héchste VerschleiBfestigkeit \ -

WZ30AJ TiN-Kopf-Beschichtung Universalbeschichtung F - - . ——

™ it o —
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BaumaBe

Spiralbohrer mit Morsekegel

Bez\':f’c'ﬁf‘zng A42.. Abd.. AL.. ALT ..

e DIN 345 3 DIN 341 3 Reine 1 3 Neine 2 3
iiber — bis Ih Lc = I L, = I L. = I L =
2.65-3,00 114 33 1
3,00-335 117 36 1
335375 120 39 1
3,75-4,25 124 43 1
4,25-4,75 128 47 1
4,75-5,30 133 52 1 155 74 1
5,30-6,00 138 57 1 161 80 1
6,00-6,70 144 63 1 167 86 1
6,70-7,50 150 69 1 174 93 1
7.50-8,50 156 75 1 181 100 1 265 165 1 330 210 1
8,50-9,50 162 81 1 188 107 1 275 175 1 345 220 1
9,50-10,60 168 87 1 197 116 1 285 185 1 360 235 1

10,60-11,80 175 94 1 206 125 1 300 195 1 375 250 1
11,80-13,20 182 101 1 215 134 1 310 205 1 395 260 1
13.20-14,00 189 108 1 223 142 1 325 220 1 410 275 1
14,00-15,00 212 114 2 245 147 2 340 220 2 425 275 2
15,00-16,00 218 120 2 251 153 2 355 230 2 445 295 2
16,00-17,00 223 125 2 257 159 2 355 230 2 445 295 2
17,00-18,00 228 130 2 263 165 2 370 245 2 465 310 2
18,00-19,00 233 135 2 269 171 2 370 245 2 465 310 2
19,00-20,00 238 140 2 275 177 2 385 260 2 490 325 2
20,00-21,20 243 145 2 282 184 2 385 260 2 490 325 2
21,20-22,40 248 150 2 289 191 2 405 270 2 515 345 2
22.40-23,02 253 155 2 2% 198 2 405 270 2 515 345 2
23,02-2360 276 155 3 319 198 3 425 270 3 535 345 3
23,60-25,00 281 160 3 327 206 3 440 290 3 555 365 3
25,00-26,50 286 165 3 335 214 3 440 290 3 555 365 3
26,50-28,00 291 170 3 343 222 3 460 305 3 580 385 3
28,00-30,00 296 175 3 351 230 3 460 305 3 580 385 3
30,00-31,50 301 180 3 360 239 3 480 320 3 610 410 3
31,50-3175 306 185 3 369 248 3 480 320 3 610 410 3
31,75-33.50 334 185 4 397 248 4 505 320 4 635 410 4
33,50-35.50 339 190 4 406 257 4 530 340 4 665 430 4
35,50-37.50 344 195 4 416 267 4 530 340 4 665 430 4
37,50-40,00 349 200 4 426 277 4 555 360 4 695 460 4
40,00-42,50 354 205 4 436 287 4 555 360 4 695 460 4
42,50-45,00 359 210 4 447 298 4 585 385 4 735 490 4
45,00-47,50 364 215 4 459 310 4 585 385 4 735 490 4
47,50-50,00 369 220 4 470 321 4 605 405 4 765 510 4
50,00-50.80 374 225 4 485* 336% 4

50,80-53,00 412 225 5 523* 336* 5

53,00-56,00 417 230 5 534* 347* 5

56,00-60,00 422 235 5 550% 363* 5

60,00-63,00 427 240 5 566* 379% 5

63,00-67,00 432 245 5 581* 394% 5

67,00-71,00 437 250 5 599* 412% 5

71,00-75.00 442 255 5 617* 430* 5

75,00-76.20 447 260 5 637* 450% 5

76,20-80,00 514 260 6 704* 450% 6

80,00-85,00 519 265 6 727* 473* 6

85,00-90,00 524 270 6 750% 496* 6

90,00-95,00 529 275 6

95,00-100,00 534 280 6

* Walter Norm ** MK = Morsekegel
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Schnittdaten fiir VHM- und HSS-NC-Anbohrer
R Bezeichnung Al174 A1115/A1114
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = OI) A1174C A1115S/A1114S
Trockenbearbei lich (M = MMS, L = Trock ALLISL/ALLLEL
R Rk i o
@-Bereich [mm] 3,00-20,00 2,00-25,40
Ve = Schnittgeschwindigkeit Schneidstoff K30F HSS
VRR = Vorschubrichtreihe Beschichtung unbeschichtet unbeschichtet
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie 1
im Technischen Kompendium ,Allgemeines", Seite F7. I | ;
o 3 1 ¥ |
o = i
s 2 £ | 2 » ! l
g : 5l ¢
E Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E £E @ ﬁ 3% ﬁ jﬁ
= und Kennbuchstaben 5 |22 S e | VRR v | VRR
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 32 8 |EO
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 640 P2 32 9 |EO
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 | 710 P3 30 9 |EO
C>0,55% gegliiht 190 | 640 P4 32 9 |EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 P5 21 8 |EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 32 9 |[EO
gegliiht 175 | 590 P7 32 9 |EO
P|. . vergiitet 285 | 960 | P8 21| 8 |EO
Nedigleoebtl vergiltet 380 | 1280 | P9 11| 7 |oE
vergiitet 430 | 1480 | P10 8 6 |OE
. gegliiht 200 | 680 | P11 21 8 |EO
E“Ch'eg.'e"er Sl uid gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 15| 7 |EO
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 8 6 OE
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 9 4 EO
iR STl martensitisch, vergitet = 330 | 1110 | P15 8 | 4 |EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 6 3 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 8 5 OE
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 5 3 OE
TEMEEES ferritisch 200 | 400 K1 45 8 |EO 24 | 12 |EO
perlitisch 260 | 700 K2 34 6 |EO 18 | 12 |EO
niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 56 8 |EO 30 | 12 |EO
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K& 45 8 |EO 24 | 12 |EO
Blteem it it ferritisch 155 | 400 K5 45 8 |EO 24 | 12 |EO
perlitisch 265 | 700 K6 34 6 |EO 18 | 12 |EO
GGV (CGI) 230 | 400 K7 40 7 |EO 21 | 12 |EO
AT R nicht aushartbar 30 - N1 220 10 |[EO | M 63 | 16 |EO
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 220 | 10 |[E0O | M 63 | 16 |EO
<12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 [170 | 10 |[EO| M | 42 | 12 |EO
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 150 | 10 |EO | M 30 12 |EO
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 100 9 |EO
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 210 | 10 ML| 30 12 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 140 7 EO 48 6 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 100 9 EO 38 12 |EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9 |110| 12 |EO |ML| 67 | 12 |EO | ML
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | 50 6 |[E0O|ML]| 15 7 |EO
. gegliiht 200 | 680 S1 6 3 |OE
RAEES ausgehartet 280 | 940 | S2 | 7 | 3 |OE
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 6 3 |0E
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 7 3 |0E
S gegossen 320 | 1080 S5 7 3 OE
Reintitan 200 | 680 S6 25 3 |0E 10 4 |EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1260 | S7 17 2 |0E 6 4 |0OE
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 | SS9 15 7 |EO
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 15 7 |EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 40 12 |EO 40 12 |EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 67 5 L 24 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 30 5 L
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 20 5 L
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 67 5 L 24 8 L
Graphit (technisch) 80 Shore 06 20 5) L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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VRR: Vorschub-Richtreihen fiir VHM- und HSS-NC-Anbohrer

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 0,05 0,06 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,4 0,5 0,6 0,8 1
1 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003
2 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007
3 0,001 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010
4 0,001 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,005 0,007 0,008 0,011 0,013
5 0,001 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017
6 0,001 0,001 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,008 0,010 0,012 0,016 0,020
7 0,001 0,001 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,009 0,012 0,014 0,019 0,023
8 0,001 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,011 0,013 0,016 0,021 0,027
9 0,002 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,012 0,015 0,018 0,024 0,030
10 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,020 0,027 0,033
12 0,002 0,002 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,010 0,016 0,020 0,024 0,032 0,040
16 0,003 0,003 0,004 0,005 0,006 0,008 0,011 0,013 0,021 0,027 0,032 0,043 0,053
20 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,040 0,053 0,067
25 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,021 0,033 0,042 0,050 0,067 0,083
30 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,060 0,080 0,100

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 1,2 15 2 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25
1 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033 0,037
2 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 0,067 0,075
3 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0,055 0,063 0,071 0,077 0,087 0,10 011
4 0,016 0,020 0,027 0,033 0,053 0,067 0,073 0,084 0,094 0,10 012 013 015
5 0,020 0,025 0,033 0,042 0,067 0,083 0,091 011 012 013 0,14 017 019
6 0,024 0,030 0,040 0,050 0,080 0,10 011 013 014 0,15 017 0.20 0,22
7 0,028 0,035 0,047 0,058 0,093 012 013 0,15 0,16 0,18 0,20 0.23 0,26
8 0,032 0,040 0,053 0,067 011 013 015 017 019 021 023 0.27 0,30
9 0,036 0,045 0,060 0,075 012 0,15 0,16 019 021 0,23 0,26 030 034
10 0,040 0,050 0,067 0,083 013 017 018 021 0.24 0,26 0,29 033 037
12 0,048 0,060 0,080 0,10 0,16 0,20 0,22 0,25 0,28 031 0,35 040 045
16 0,064 0,080 011 013 021 0,27 0.29 0,34 0,38 0,41 0,46 053 0,60
20 0,080 0,10 013 017 0,27 033 037 0,42 0,47 0,52 0,58 0,67 0,75
25 0.100 0.125 0.167 021 033 0,42 0,46 0,53 059 0,65 0,72 0.83 0,93
30 0,120 0,150 0,200 0,25 0,40 0,50 0,55 0,63 071 0,77 087 1,00 1,12
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Schnittdaten fiir VHM- und HSS-Zentrierbohrer
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TITEX

B Norm DIN 333
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = Ol) Bezeichnung K1161XPL K1161
:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
Form A A
Ve = Schnittgeschwindigkeit @-Bereich [mm] 0,50-6,30 0,50-6,30
VRR = Vorschubrichtreihe Schneidstoff K10/20 K10/20
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie Beschichtung XPL unbeschichtet
im Technischen Kompendium ,Allgemeines", Seite F7.
7| {
o @ 'r ’ )
5 2 |s | 2 '
£ 2|z 2
5 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E %E & ﬁ 3% ﬁ jﬁ
= und Kennbuchstaben 5 S 3] v TVRR v [VRR
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 72 6 |EO ML 48 6 |EO | ML
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 68 6 |EO ML 45 6 |EO | ML
; C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 63 6 |EO0O ML) 42 6 |EO | ML
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 68 6 |EO ML 45 6 |EO | ML
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 48 5 |[E0O|ML]| 32 5 |[EO |ML
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 750 P6 72 6 EO ML | 48 6 EO ML
gegliiht 175 | 590 P7 68 6 |EO ML 45 6 |EO | ML
P Niedrig legierter Stahl vergiitet 285 | 960 P8 48 5 |[E0O|ML]| 32 5 |[EO |ML
vergiitet 380 | 1280 | P9 32 3 |0E 21 3 |OE
vergiitet 430 | 1480 | P10 | 24 2 |0E 16 2 |0E
. geglitht 200 | 680 | P11 42 4 |EO 28 4 |EO
Egg:l'sggl';’tt;r \?v?rtlzzzsstam gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 38 | 4 |EO 25 | 4 |EO
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 | 24 2 |0E 16 2 |OE
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 42 4 |EO 28 4 |EO
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 32 3 |EO 21 3 |EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 21 3 EO 21 3 EO
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
T ferrivti.sch 200 | 400 K1 72 8 |EO ML) 40 8 |E0O|ML
perlitisch 260 700 K2 58 7 |EO|ML]| 32 7 |[EO | ML
o niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 86 8 |EO ML 48 8 |E0O|ML
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 72 8 EO ML | 40 8 EO ML
Givese i [ ferrivti.sch 155 | 400 K5 72 8 |EO ML 40 8 |EO|ML
perlitisch 265 700 K6 58 7 |EO|ML]| 32 7 |[EO | ML
GGV (CGI) 230 | 400 K7 65 8 |[EO |ML]| 36 8 |E0O|ML
AT T nicht aushartbar 30 = N1 130 5 EO 130 5 EO
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 130 5 EO 130 5 EO
< 12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 105| 7 |EO 105| 7 |EO
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 90 7 |EO 90 7 |EO
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 N5 71 7 |EO 71 7 |EO
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 90 7 ML | 90 7 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 90 3 EO | M 90 3 EO| M
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 75 6 EO 75 6 EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9 80 | 8 |[EO|ML| 8 | 8 |[E0O|ML
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | 48 5 |EO 32 5 |EO
. gegliiht 200 | 680 S1 33 2 |0OE 22 2 |0OE
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 15 2 |0E 15 2 |0E
Warmfeste Legierungen gegliht 250 840 S3 27 2 |0E 18 2 |0E
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4 10 1 |OE 10 1 |OE
s gegossen 320 | 1080 S5 12 1 OE 12 1 OE
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 48 5 EO 32 5 EO
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 48 5 EO 32 5 EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1 19 2 OE 125| 2 OE
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 45 7 |EO 45 7 |EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 45 7 EO 45 7 EO
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 35 6 L 35 6 L
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04 25 5 L 25 5 L
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 45 7 L 45 7 L
Graphit (technisch) 80 Shore 06 25 5 L 25 5 L
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TITEX

DIN 333
KI1111TIN K1111 K1112 K1131 K1113TIN K1113 K1114 K1215
A A A A R R R B
1,00-5,00 0,50-12,50 1,60-5,00 0,50-6,30 1,00-5,00 0,50-12,50 1,60-5,00 1,00-10,00
HSS HSS HSS HSS-links HSS HSS HSS HSS
TiN unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet TiN unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet
v A \ - ) A
| A : Vi ¢
| u i .
| \ L4 ¢ y > /
' J ! | ¢
= R B R A R R A R A R A R K
ve | VRR ve | VRR v. | VRR v. | VRR v. | VRR ve | VRR ve | VRR ve | VRR ]
38| 8 |[EO 30| 7 |EO 30| 7 |EO 30| 7 |EO 38| 8 |[EO 30| 7 |EO 30| 7 |EO 30| 7 |EO
38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |EO 38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO
36| 9 |EO 28| 8 |EO 28| 8 |[EO 28| 8 |[EO 36| 9 |[EO 28| 8 |[EO 28| 8 |[EO 28| 8 |[EO
38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO
28| 8 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 28| 8 |[EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO
38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO
38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |EO 38| 9 |EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO 30| 8 |[EO
28| 8 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 28| 8 |[EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO 20| 7 |EO
13| 6 |EO 11 | 6 |OE 11 | 6 |OE 11 | 6 |OE 13| 6 |EO 11| 6 |OE 11| 6 |OE 11| 6 |OE
7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE
9 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 9 EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO
21| 6 |EO 14 | 6 |EO 14 | 6 |EO 14| 6 |EO 21| 6 |EO 14| 6 |EO 14| 6 |EO 14| 6 |EO
7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE 7 5 |OE
9 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 9 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO
7 4 |EO 7 4 |EO 7 4 |EO 7 4 |EO 7 4 |EO 7 4 |EO
7 4 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 7 4 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE
13| 5 |OE 8 5 |0OE 8 5 |OE 8 5 |OE 13| 5 |OE 8 5 |0OE 8 5 |0OE 8 5 |0OE
6 4 |OE 5 3 |OE 5 3 |OE 5 3 |OE 6 4 |OE 5 3 |OE 5 3 |0E 5 3 |0OE
34 | 12 |EO 22 |12 |EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 34 | 12 |[EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO
26 | 10 |[EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |[EO 26 | 10 |[EO 17 | 10 |[EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO
42 | 12 |EO 28 |12 |EO 28 | 12 |[EO 28 | 12 |[EO 42 | 12 |[EO 28 | 12 |[EO 28 | 12 |[EO 28 | 12 |[EO
34 | 12 |EO 22|12 |EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 34 | 12 |[EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO
34 | 12 |EO 22 |12 |EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 34 | 12 |EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO 22 |12 |[EO
26 | 10 |[EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO 26 | 10 |[EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO
30 | 12 |EO 20 | 12 |EO 20 | 12 |EO 20 | 12 |EO 30 | 12 |[EO 20 | 12 |EO 20 | 12 |EO 20 | 12 |EO
79 | 12 |EO 63|12 |[EO 63 |12 |[EO 63 | 12 |[EO 79 | 12 |EO 63 | 12 |[EO 63 | 12 |[EO 63 | 12 |[EO
79 | 12 |EO 63|12 |[EO 63| 12 |[EO 63 | 12 |[EO 79 | 12 |EO 63 | 12 |[EO 63 | 12 |[EO 63 | 12 |[EO
50 | 12 |EO 40 | 12 |EO 40 | 12 |EO 40 | 12 |EO 50 | 12 |EO 40 | 12 |EO 40 | 12 |EO 40 | 12 |EO
35 |10 [EO 28 | 10 |[EO 28 | 10 |[EO 28 | 10 |[EO 35 |10 [EO 28 | 10 |[EO 28 | 10 |[EO 28 | 10 |[EO
35 | 10 ML| 28 | 10 ML| 28 | 10 ML| 28 | 10 ML| 35 | 10 ML| 28 | 10 ML| 28 | 10 ML| 28 | 10 ML
5% | 5 |[EO 45| 5 |EO 45| 5 |EO 45| 5 |EO 5% | 5 |[EO 45| 5 |EO 45| 5 |EO 45 | 5 |EO
36 | 10 |[EO 36 | 10 |[EO 36 | 10 |[EO 36 | 10 |[EO 36 | 10 |[EO 3 | 10 |[EO
71| 12 |[EO|ML| 63 | 12 |[EO|(ML| 63| 12 |[EO|ML| 63 |12 |[EO|/ML| 71|12 |[EO(ML| 63 |12 |[EO|ML| 63|12 |EO|ML| 63 |12 |[EO|ML
21| 6 |EO 14 | 6 |EO 14| 6 |[EO 14| 6 |EO 21| 6 |EO 14| 6 |EO 14| 6 |EO 14| 6 |EO
7 4 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 7 4 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE
4 3 |OE 4 3 |OE [6 | [3|0E 4 3 |[0OE 4 3 |[OE 4 3 |[OE 4 3 |0E 4 3 |0E
6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE 6 3 |OE
8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO 8 4 |EO
6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE 6 4 |OE
21| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 21| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO
21| 6 |EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 21| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO 14| 6 |[EO
38 |12 |[EO 38 |12 |[EO 38|12 |[EO 38|12 |[EO 38|12 |[EO 38|12 |[EO
34 | 8 L [22] 7 L |22 7 L [22] 7 L [34] 8 L 22 ] 7 L |[22]7 L |22 7 L
34 | 8 L [22] 7 L [22] 7 L [22] 7 L [3] 8 L [22] 7 L |22]7 L |22 7 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen
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Schnittdaten fiir VHM- und HSS-Zentrierbohrer
B Norm Walter
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = Ol) Bezeichnung K1313 K1311
:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken)
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
Form R A
Ve = Schnittgeschwindigkeit @-Bereich [mm] 1,00-4,00 0,63-6,00
VRR = Vorschubrichtreihe Schneidstoff HSS HSS
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie Beschichtung unbeschichtet unbeschichtet
im Technischen Kompendium ,Allgemeines", Seite F7. ’
LY
© @
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5 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E %E 7 ﬁ 3% ﬁ jﬁ
= und Kennbuchstaben 5 S 3] v TVRR v [VRR
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 30 7 |EO 30 7 |EO
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 640 P2 30 8 |EO 30 8 |EO
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 28 8 |EO 28 8 |EO
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 30 8 |EO 30 8 |EO
C>055% vergiitet 300 | 1010 | P5 20 7 |EO 20 7 |EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 750 P6 30 8 EO 30 8 EO
gegliiht 175 | 590 P7 30 8 |EO 30 8 |EO
P . vergiitet 285 | 960 P8 20 7 |EO 20 7 |EO
fedivRcie Dt vergiitet 380 | 1280 | P9 | 11 | 6 |OE 11| 6 |OE
vergiitet 430 | 1480 | P10 7 5 |0E 7 5 |0OE
) gegliiht 200 | 680 | P11 8 4 |EO 8 4 |EO
E"Ch'egv'e’ter Sl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 14 | 6 |EO | 6 |EO
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 7 5 |0OE 7 5 |OE
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 8 4 |EO 8 4 |EO
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 7 4 |EO 7 4 |EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 6 3 |0E 6 3 |0E
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2 8 5 OE 8 5 OE
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 4,8 3 |0E 4,8 3 |0E
T ferrivti.sch 200 | 400 K1 22 | 12 |EO 22 | 12 |EO
perlitisch 260 700 K2 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO
o niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 28 | 12 |EO 28 | 12 |EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 22 12 |EO 22 12 |EO
Givese i [ ferrivti.sch 155 | 400 K5 22 | 12 |EO 22 | 12 |EO
perlitisch 265 700 K6 17 | 10 |EO 17 | 10 |EO
GGV (CGI) 230 | 400 K7 20 | 12 |EO 20 | 12 |EO
AT T nicht aushartbar 30 = N1 63 12 |EO 63 12 |EO
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 63 12 |EO 63 12 |EO
<12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 40 | 12 |EO 40 | 12 |EO
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 28 | 10 |EO 28 | 10 |EO
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 28 | 10 ML| 28 | 10 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 45 5 EO 45 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 36 10 |EO 36 10 |EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 N9 63 | 12 |EO|ML| 63 | 12 |E0O|ML
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N10 | 14 6 |EO 14 6 |EO
. gegliiht 200 | 680 S1 6 3 |0E 6 3 |OE
Fe-Basis -
ausgehartet 280 940 S2 4 3 |0E 4 3 |0OE
Warmfeste Legierungen gegliht 250 840 S3 6 3 |0E 6 3 |0OE
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4
s gegossen 320 | 1080 S5
Reintitan 200 | 680 S6 8 4 |EO 8 4 |EO
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7 6 4 OE 6 4 OE
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9 14 6 EO 14 6 EO
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10 14 6 EO 14 6 EO
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 33 | 12 |EO 38 | 12 |EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 22 7 L 22 7 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 22 7 L 22 7 L
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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| TITEX
Walter ANSI B 94.11 M-1979 B.S. 328
K1411S K1411M K1411L K1811 K1911
A A A A A
0.75-5,00 0.75-4,00 2,00-4,00 0.64-7.97 1,19-7.94
HSS HSS HSS HSS HSS

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

unbeschichtet

A
£

]

== 2% == 2% == 2% == 2% == 2%
Ve VRR Ve VRR Ve VRR Ve VRR Ve VRR
30 7 EO 30 7 EO 30 7 EO 30 7 EO 30 7 EO
30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO
28 8 EO 28 8 EO 28 8 EO 28 8 EO 28 8 EO
30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO
20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO
30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO
30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO 30 8 EO
20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO 20 7 EO
11 6 0OE 11 6 0E 11 6 0E 11 6 0E 11 6 0OE
7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E
8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO
14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO
7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E 7 5 0E
8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO
7 4 EO 7 4 EO 7 4 EO 7 4 EO 7 4 EO
6 3 0E 6 3 0OE 6 3 3 6 3 3 6 3 3
8 5 0OE 8 5 0E 8 5 0E 8 5 0E 8 5 0E
48 3 0E 48 3 0E 48 3 0OE 48 3 0E 5 3 0OE
22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO
17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO
28 12 EO 28 12 EO 28 12 EO 28 12 EO 28 12 EO
22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO
22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO 22 12 EO
17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO 17 10 EO
20 12 EO 20 12 EO 20 12 EO 20 12 EO 20 12 EO
63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO
63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO 63 12 EO
40 12 EO 40 12 EO 40 12 EO 40 12 EO 40 12 EO
28 10 EO 28 10 EO 28 10 EO 28 10 EO 28 10 EO
28 10 ML 28 10 ML 28 10 ML 28 10 ML 28 10 ML
45 5 EO 45 5 EO 45 5 EO 45 5 EO 45 5 EO
36 10 EO 36 10 EO 36 10 EO 36 10 EO 36 10 EO
63 12 E0O | ML 63 12 E0O | ML 63 12 E0O | ML 63 12 E0O | ML 63 12 E0O | ML
14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO
6 3 3 6 3 3 6 3 0OE 6 3 0OE 6 3 0E
4 3 0E 4 3 0E 4 3 0E 4 3 0E 4 3 0E
6 3 0E 6 3 0OE 6 3 0E 6 3 0E 6 3 0E
8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO 8 4 EO
6 4 0E 6 4 0E 6 4 0E 6 4 0E 6 4 0E
14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO
14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO 14 6 EO
38 12 EO 38 12 EO 38 12 EO 38 12 EO 38 12 EO
22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L
22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L 22 7 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen
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TITEX

VRR: Vorschub-Richtreihen fiir VHM- und HSS-Zentrierbohrer

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 0,5 0,6 0,8 1 1,2 1,5 2 2,5 4 5 6 8 10 12
1 0,002 0,002 0,003 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,013 0,017 0.018 0,021 0,024 0.026
2 0,003 0,004 0,005 0,007 0,008 0,010 0,013 0,017 0,027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052
3 0,005 0,006 0,008 0,010 0,012 0,015 0,020 0,025 0,040 0,050 0.055 0.063 0,071 0.077
4 0,007 0,008 0,011 0,013 0.016 0,020 0,027 0,033 0,053 0.067 0,073 0.084 0,094 0.10
5 0,008 0,010 0,013 0,017 0,020 0,025 0,033 0,042 0.067 0,083 0,091 011 012 013
6 0,010 0.012 0.016 0,020 0.024 0.030 0.040 0.050 0,080 0.10 011 013 014 015
7 0,012 0.014 0.019 0.023 0,028 0.035 0.047 0.058 0.093 012 013 0.15 0.16 018
8 0,013 0.016 0.021 0.027 0.032 0.040 0.053 0.067 011 013 015 017 019 021
9 0,015 0,018 0.024 0.030 0.036 0.045 0.060 0.075 012 0.15 0.16 019 021 0.23
10 0,017 0.020 0,027 0.033 0.040 0.050 0.067 0.083 013 017 0.18 021 0.24 0.26
12 0,020 0.024 0.032 0.040 0.048 0.060 0.080 0.10 0.16 0.20 0.22 0.25 0.28 031
16 0,027 0,032 0.043 0.053 0.064 0.080 011 013 021 0.27 0.29 0.34 0.38 0.41
20 0,033 0,040 0.053 0.067 0.080 0,10 013 017 0.27 033 037 0.42 0.47 052
25 0,042 0.050 0.067 0,083 0,100 0,125 0,167 021 033 0.42 0.46 053 059 0,65
30 0,050 0.060 0.080 0,100 0,120 0,150 0,200 0.25 0.40 0.50 0.55 0,63 071 0.77
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TITEX

Zentrierbohrer-Formen nach DIN 333

Form A Form B Form R

120°
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TITEX

Bezeichnungsschliissel fiir Walter Titex Vollbohrer

Beispiel:
| | ‘ ‘
1 2 3 4 5 6 7 8 9 Sorte
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp 1. Trennzeichen

D  Drilling (Bohren) 1 Zzylindrischer Bohrer 10 Perform TypN —  Metrisch

50 Perform Universal
2 Anfashohrer . Inch
30 Advance Micro-Bohrer
60 Advance Universal
65 AdvanceISOK,ISON
18 Supreme 180°-Spitzenwinkel
31 Supreme Micro-Pilot-Bohrer
33  Supreme Micro-Bohrer
66 SupremelSON
70 Supreme ISO P, ISO K
75 SupremeISOM,ISOS
80 Supreme Universal
83 Supreme 3-Schneider
6 7 8 9
Bohrtiefe Schneiddurchmesser Schafttyp Kiihlung
02 =~2xD. 16 ~16xD, A Zylinderschaft 0 AuBenkiihlung
nach Walter Norm nach Walter Norm DIN 6535 HA
1 Innenkiihlung, axial
03 =~3xD, 20 ~20xD, F  Zylinderschaft
nach DIN 6537 kurz nach Walter Norm DIN 6535 HE
05 =5xDc 25 = 25xD, U  2Zylinderschaft

nach DIN 6537 lang

oder nach Walter Norm nach Walter Norm

D Zylinderschaft

08 =~8xD, 30 ~30xD, DIN 6535 HB /
nach Walter Norm nach Walter Norm DIN 6535 HE
nach DIN 338

12 =12xD.

nach Walter Norm
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Vollbohren

Sorten-Bezeichnungsschliissel fiir Schneidstoffe
aus Vollhartmetall und HSS

TITEX

wALTER

Beispiel:
1 2 3
W J 3 0 EY Substrat Anwendungsbereich Beschichtung
Verschleil3- EJ
festigkeit TiAIN (AICrN)
Walter 1 2 3 . S
RE TiaN
10
15 TA TiAN
20
= 25 EL ACN
§ J 30
35 ER  AICrN-Kopfbeschichtung
40 UU unbeschichtet
45
50 ET  TiSIAICN/AITIN
55
60 EU TiSiAICrN/ AITIN-
65 Kopfbeschichtung
70
n N '
A 7 75 AJ  TiN-Kopfbeschichtung
T 80
85 RZ  TiAISiN-(HiPIMS)
90 RY TiAISIN-(HIPIMS)-
95 Kopfbeschichtung
Zéhigkeit
EZ Krato-tec™ AITIN
EY Krato-tec™

AITiN-Kopfbeschichtung
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Vollbohren

Bezeichnungsschliissel
fiir quadratische Wendeschneidplatten zum Vollbohren

— |ILUl=II_TER

Beispiel:
P484 | 0 | C 2 | R |- E77
1 2 3 4 5 6
1 2 3 4
Walter Wende_schne|dplatten- Ausfiihrung Position PlattengroBe
Bezeichnung
P284  fir D3120 0  umfangsgeschliffen Zentrumsplatte P284
P484  fiir D4120, D4170 1  umfangsgesintert AuBenplatte 1 Dc =16,00-20,00
und B421. _ _
Zentrums- und 2 Dc = 21.00-25.00
AuBenplatte identisch 3 D = 26,00-30,00
4 Dc = 31,00-36.00
5 Dc = 37.00-42,00
5 6 6 Dc = 43,00-50,00
Schneidrichtung Walter Geometrie 7 D, = 50,50-58,00
R rechtsschneidend A57 die Stabile P484
N neutral E57 die Universelle 1 Dc =13.50-16.00
E67 die Positive 2 Dc = 16.50-20.00
3 Dc = 20,50-24,00
E77 die Scharfe

4 Dc = 24,50-29,00
5 Dc = 29,50-35,00
6 Dc = 36,00-42,00
7 Dc = 43,00-50,00
8 D¢ = 51,00-59,00

Bezeichnungsschliissel

fiir Wechselplatten zum Vollbohren

Beispiel:
P600 | 6 D 37,99 R | WPP25
1 2 4 5
1 2 3 4
Walter Wechselplatten- Walter Geometrie Plattendurchmesser Schneidrichtung

Bezeichnung

P600x fiir D4140 /
D4240 /

B401 ..

A G A W o

fir ISO P
fir ISOM, 1SO S
fir ISON
fir ISO K

fir ISO P

D

in mm

R rechtsschneidend

5

Beschichtung
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Vollbohren

Bezeichnungsschliissel nach IS0 1832
fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren

— |ILUl=II_TER

Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8
1 2 3
Plattenform Freiwinkel Toleranzen

L[] w c:':;ro_“
T

y

Zuldssige Abweichung in mm fiir

d m s

3|

E |+0025 +0,025 +0,025

led

M |+005-0152 |+0,08-0202 |+0130

*Q¢ 1 Platten mit geschliffenen Planschneiden
2 je nach PlattengroBe (siehe 1SO-Norm 1832)

4

5 6

Zerspanungs- und Befestigungsmerkmale

Schneidkantenldange Plattendicke

A I:I:I:I X Zeichnung oder genaue Beschreibung
D:D der Wendeschneidplatte erforderlich

s [
=g

>

m 02 s=238

] T2 s=278
03 s=318
T3 s=397
04 s=476
05 s=556
06 s=635

7 8
Eckenrundung Walter Geometrie
02 r=02mm A57 die Stabile
A 04 r=04mm E57 die Universelle
" 08 - 0,8 mm E67 die Positive
E77 die Scharfe
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Vollbohren —_— |ILIJn|_TER

Bezeichnungsschliissel

fiir Schneidstoffsorten fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren

Beispiel:
Walter 1 3 4
1 2 3 4
1. Hauptanwendung 2. Hauptanwendun 1SO-Anwendungsbereich Generation
oder Beschichtungsart ’ P 9 9
P stahl P stahl VerschleiBfestigkeit C Color Select
M Nichtrostender Stahl M Nichtrostender Stahl 01 G Tigertec® Gold
10
K  Gusseisen K Gusseisen S Tigertec® Silver
15
N NE-Metalle N NE-Metalle
20
S Schwer zerspanbare Werkstoffe S Schwer zerspanbare Werkstoffe 25
H  Harte Werkstoffe H  Harte Werkstoffe 30
35
A CVD-Aluminium-Beschichtun
: 45
PVD-Beschichtung Zahigkeit
Geometrie-Bezeichnungsschliissel
fiir Wendeschneidplatten zum Vollbohren
Beispiel:
1 2
1 2 3
Spanmulde Schneidkante Freiflachenausbildung
kleiner stark
] A=0 abgezogen ] 5
B=6
L —
:7 D=10° 6
E=15°
e —
:7 F=16 7
G =20°
_ ]
T aal
gréBer scharf




Vollbohren

Bezeichnungsschliissel
fiir Walter Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten

Beispiel:

— |ILUl=II_TER

D31

20

03

58.00

F40

P27

I — I
1 2 3 4 5 6 8 9
1 2 3 4 5
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp 1. Trennzeichen
D Drilling (Bohren) 1  Zzylindrischer Bohrer 20 Wendeschneidplatten- —  Metrisch
Bohrer mit
quadratischen WSP Inch
2 Anfashohrer
40  Wechselplatten-Bohrer
mit P600x WSP
5  Faswerkzeug
70 Wendeschneidplatten-
Bohrer mit Kassetten
80 Kompakt-Faswerkzeug
6 7 8 9
Bohrtiefe / Faswinkel Schneiddurchmesser / Schaftty_p ur?d -grofe, PlattengrdoBe / SchnittstellengroBe
Spanndurchmesser zylindrisch
Faswerkzeug
140° . "
01 1.3x D F16 16mm SitzgréBe dp [mm] s [mm]
| ¢
02 2xD./25xD, F20 20mm =5 A 30 36
03 F25 . B >0 “0
3xD 25 mm t
‘ X C 40 45
04  4xD, F32 32mm D 40 50
05 5xD, F40 4omm E 50 55
07 7xD. Al2 12mm F 5.0 6.0
10 10xD, Al6  16mm G >0 65
H 6.0 71
45 45°-Faswinkel A20 20mm
J 6.0 7.7
A25 25mm K 6.0 80
Al3 0500 zoll M 6.0 83
Al5 0625 Zoll N 6.0 8.6
Al19 0750 Zoll P 60 89
P41 PL484 Size 1
A26 1,000 Zoll
P48 P484 Size 8
P21 P284 Size 1
P27 P284 Size 7




Berechnungsformeln Auf- und Feinbohren

Drehzahl

n_ch]'UOU
B Dcxrt

Schnittgeschwindigkeit

v _Doxmxn
<~ 1000

Vorschub pro Umdrehung

f=f,xz

Vorschubgeschwindigkeit

v.=fxn

Zeitspanvolumen (Vollbohren)

_VfXTLX(DE—DE)

4 %1000

Leistungsbedarf

P_ka

<~ 6000
_ %

C
mot r]

P

Drehmoment
_ P.x9500
<
Vorschubkraft

fx (D
F. =063 x

Spezifische Schnittkraft

o ke

c T hm.

Spanungsdicke

h=Ff xsink

[min=t]

[m/min]

[mm]

[mm/min]

[cm3/min]

[mm]

ke11*

mc*

— ||UJl=II_TER

4\/ T y A

I

|

©

()

@

Drehzahl min-1
Schneiddurchmesser mm
Startbohrung mm
Zahnezahl
Schnittgeschwindigkeit m/min
Vorschubgeschwindigkeit mm/min
Zahnvorschub mm
Vorschub pro Umdrehung mm
Spanungsquerschnitt mm?
Zeitspanvolumen cm3/min
Antriebsleistung kW
Nutzleistung kW
Drehmoment Nm
Vorschubkraft N
Spanungsdicke mm
Spezifische Schnittkraft N/mm?
Wirkungsgrad Maschine (0,7-0,95)
Einstellwinkel °
Spezifische Schnittkraft N/mm?

fiir 1 mm2 Spanquerschnitt bei h = 1 mm

Anstieg der k¢-Kurve

* mc und k¢ 1 siehe Technisches Kompendium , Allgemeines

“, Seite F7.
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Auf- und Feinbohren

— ||LIJl=II_TER

Vorschubermittlung — Feinbohren

Auswahl Eckenradius

Wabhlen Sie anhand nebenstehender Grafik
den Eckenradius r und die Schnitttiefe ap,.

Zu bevorzugen ist der groBtmdgliche Ecken-

ap (MM] e—

radius in Abhangigkeit des relevanten Lange-/
Durchmesser-Verhaltnisses (L/D).
05
r=038
0.4
| \\x\
03
r=04
L |
02
} ] £ r=02
(DR =i EER e —onE SRS
= '
0 1 2 3 4 5 L/D
Vorschubermittlung
XY?h|?nk$Itedden maX|met1]Ien VO(I;SbCh?llf). ”:]Ab___t Eckenradius Rauhtiefe [pm]
angigkeit der vorgegebenen Oberflachengiite id-
99 . geg . g Wendeschpeid max. Vorschub f [mm/U]
des Werkstiicks und den gewdhlten Ecken- platte
radius der Wendeschneidplatte. r 0,03 0,06 0,09 0,12 0.15
[mm] Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra Rmax Ra
0,2 056 | 014 | 226 | 058 | 513 | 1,32 | 921 | 3,38 | 1460 | 379
0.4 0,28 | 0,07 1,13 | 029 | 254 | 0,65 | 453 1,16 | 7,09 1,83
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Schnittdaten fiir das Feinbohren (Bohrstangen)

— ||UJl=ILTEH

:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
: Schneidstoffsorte
:I% = Trockenbearbeitung ist méglich
L Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit
Ve [m/min]
U,
HC
g g
§ @ | £ %; WKP016
8 T | 2 2 L/D
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;é @ E §
g und Kennbuchstaben £ 32 E ﬁ j% 34D, 4xD, 5D,
C<025% gegliiht 125 | 428 P1 o0 355 230 100
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 o0 335 210 80
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 o0 300 190 80
C>055% gegliiht 190 | 639 P4 o0 290 180 70
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 o0 255 160 60
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 (X ° 300 190 80
gegliiht 175 | 591 P7 o0 330 210 80
P A . vergiitet 300 | 1013 P8 (X 275 170 70
Niedrig legierter Stahl vergiltet 380 | 1282 | P9 | ee 245 150 60
vergiitet 430 | 1477 | P10 | ee 200 120 40
. gegliiht 200 | 675 | P11 | ee® 275 170 70
IA9E EGTEAEE SSEil e gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 | ee 230 140 60
hochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 | ee 210 130 50
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | Pl4 (X 275 170 70
NG BRI R ST martensitisch, vergatet 330 | 1114 | P15 | ee 210 130 50
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 M1 o0
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 M2 (Y}
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 (X
TS ferritisch 200 | 675 K1 o0 ° 280 170 70
perlitisch 260 | 867 K2 (X [ 220 140 60
niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 (X) ° 300 190 80
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 K4 (X [ 220 140 60
B i Mg ferritisch 155 | 518 K5 o0 275 170 70
perlitisch 265 | 885 K6 o0 255 160 60
GGV (CGI) 200 | 675 K7 o0 235 140 50
Aluminium-Knetlegierungen plenatsfiartbay S — il oo
aushdrtbar, ausgehartet 100 | 343 N2 (X0
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 (X
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 314 N4 (X
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 (X
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (X
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 (X 285 160
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 o0 345 190
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9 | ee
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
. gegliiht 200 | 675 S1 ()
FHEEED ausgehartet 280 | 943 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 (X
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 (X
s gegossen 320 | 1076 | S5 (X
Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1262 | S7 (X
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 (X
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 (X [
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2 (X [
gehértet und angelassen 60 HRC| - H3 (X °
Gehartetes Gusseisen gehéartet und angelassen 55 HRC| - H4 (X3
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
®  Magliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen.

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC
WSM20S / WPP20G /
WTP35 WSM10S WSM30S WAK15 WNN10 WPP10G WPP306 WMP20S
L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D
3xD¢ | 4xDc | 5xD¢ | 3xDc | 4xDc | 5xD¢ | 3xD¢ | 4xD¢ | 5xD¢ | 3xDc | 4xD¢ | 5xD¢ | 3xDe | 4xDc | 5xDc | 3xDe | 4xD¢ | 5xD¢ | 3xDe | 4xDc | 5xDc | 3xDe | 4xDe | 5xDe
260 160 65 310 200 85 260 160 65 355 | 230 100 320 190 50 260 150 30
220 140 55 290 180 70 220 140 55 335 | 210 80 300 170 40 220 130 30
200 130 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 150 38 200 120 30
190 120 45 250 160 60 190 120 45 290 180 70 260 150 35 190 110 20
140 90 B 220 140 55 140 90 3 255 160 63 230 130 33 140 80 20
200 130 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 150 38 200 120 30
220 140 55 290 180 70 220 140 55 330 210 80 300 170 40 220 130 30
180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35 180 100 20
130 80 30 210 130 50 130 80 30 245 140 29 220 130 30 130 80 20
100 60 25 180 110 35 100 60 25 200 120 40 190 110 25 100 60 10
180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35 180 100 20
160 100 40 200 130 50 160 100 40 230 130 29 210 120 30 160 90 20
110 70 30 190 120 40 110 70 30 210 130 45 200 110 25 110 70 20
160 100 40 240 150 60 160 100 40 275 170 70 250 140 35 160 90 20
150 90 B 180 110 40 150 90 3 210 130 50 190 110 30 150 90 20
200 130 50 220 140 55 200 130 50 240 120 200 130 50 230 130 35 200 120 30
150 100 40 160 110 50 150 100 45 190 100 150 90 30 170 100 30 150 90 20
180 120 50 180 110 45 170 110 40 220 110 180 110 40 190 110 25 170 100 20
180 110 40 240 150 55 180 110 40 280 170 65 250 140 35
160 100 40 190 120 50 160 100 40 220 140 58 200 120 30
220 140 50 260 160 65 200 130 50 300 190 75 270 160 40
160 100 40 190 120 50 160 100 40 220 140 58 200 120 30
180 110 45 240 150 60 180 110 45 275 170 70 250 140 35
160 100 40 220 140 55 160 100 40 255 160 63 230 130 35
200 130 50 235 140 53
600 380 165 600 380 165
500 320 140 500 320 140
500 320 140 500 320 140
400 260 110 400 260 110
300 200 100 300 200 100
450 290 125 450 290 125
350 220 90 350 220 90 285 140
250 130 250 130 345 170 260 130 250 130
300 150 300 150 310 160 300 150
90 60 25 80 50 20 80 50 20 90 50 13 80 50 20
80 50 25 70 50 20 70 50 20 80 50 15 70 50 20
80 50 25 70 50 20 70 50 20 80 50 15 70 50 20
60 40 20 50 30 15 50 30 15 60 40 10 50 30 10
60 40 20 50 30 15 50 30 15 60 40 10 50 30 10
60 40 20 50 30 13 50 40 20
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

B 99



Schnittdaten fiir das Feinbohren (Bohrstangen)
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:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
: Schneidstoffsorte
:ﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich L
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit
=] Ve [m/min]
HW
] =
% L | £ s WN10
S @ = a
£ 5 5 - g L/D
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ?') E E é
é und Kennbuchstaben é éﬂ‘ g é ﬁ jﬁ 3%D, 4D, 6D,
C<025% gegliiht 125 | 428 P1 ()
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 ()
) C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 ()
Ul R ST C>055% geglint 190 | 639 | P4 | ee
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 ()
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 o0 o
gegliiht 175 | 591 P7 (X)
P L . vergiitet 300 | 1013 P8 ()
Niedrig legierter Stahl TEie: 380 | 1282 Po oo
verglitet 430 | 1477 | P10 (X
. gegliiht 200 | 675 | P11 (X
Egs:llsg;s:s: ‘?Vteartlzzzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 (X
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 (X
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14 (X
NEIBRE R ST martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | P15 | ee®
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1 ()
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 (X)
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 M3 (X
oSS ferrivti.sch 200 | 675 K1 (X [ 160 120 90
perlitisch 260 | 867 K2 (X ° 150 120 90
niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 () ° 210 170 120
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 K4 (X ° 150 120 90
B ik KGR ferri}ti.sch 155 | 518 K5 o0 170 140 100
perlitisch 265 | 885 K6 (X 140 110 70
GGV (CGl) 200 | 675 K7 (X
T 2 ST nicht aushartbar 30 = N1 () 750 600 400
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 N2 (X3 600 480 330
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 (X 600 480 330
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 314 N4 (X 450 360 250
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 o0 350 350 200
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (X 550 450 300
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 (X 300 240 170
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 (1) 250 180 130
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N3 | ee 300 240 170
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
. gegliiht 200 | 675 S1 (X
RS ausgehartet 280 | 943 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 ()
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 (X
gegossen 320 | 1076 | S5 (X
S Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 | 1262 | S7 (X
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 (X
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X [
Geharteter Stahl gehéartet und angelassen 55HRC| - H2 (X [
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3 (X °
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

® Maogliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen.

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.

* Grenzdrehzahlen beachten!

Die optimale Schnittgeschwindigkeit bei der PKD-Bearbeitung wird durch die Faktoren, max. magliche bzw. erlaubte Drehzahl,

die Werkzeuglange und die Spankontrolle bestimmt. Die angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind grobe Richtwerte.

Diese sind durch Versuche abzuklaren.
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HE BH DP
WKK10S WKK20S WEP10 WCB50 / WCB80 WCD10 WDN10
L/D L/D f [mm/U] L/D
3xD¢ 4xDe¢ 5x D¢ 3xDc 4xDe 5xDc 3xDc 4xDe 6xDc 3x D¢ 4xDc 5xDc
320 290 180 300 270 160 288 261 162
300 240 150 280 220 130 270 216 135
270 220 140 250 200 120 243 198 126
260 210 130 240 190 110 234 189 117
230 190 120 210 170 100 207 171 108
270 220 140 250 200 120 243 198 126
300 240 150 280 220 130 270 216 135
250 200 130 230 180 110 225 180 117
220 180 110 200 160 90 198 162 99
190 150 80 170 130 60 171 135 72
250 190 130 230 170 110 225 171 117
210 180 110 190 160 90 189 162 99
200 160 90 180 140 70 180 144 81
250 200 130 230 180 110 225 180 117
190 170 90 170 150 70 171 153 90
240 190 220 170 207 162 108
190 140 160 120 153 117 99
220 170 180 140 171 135 81
300 250 140 280 230 120 225 189 108 600%* 420
240 200 120 220 180 100 180 153 99 700% 360
320 270 160 300 250 140 243 207 126 2000* 1080
240 200 120 220 180 100 180 153 99 900* 480
290 240 150 270 220 130 225 180 117 800* 420
270 210 130 250 190 110 207 162 108 700% 360
250 190 110 230 170 90
1800* 1800*
1800* 1800*
900* 900*
700%* 700%*
600* 600*
700% 700%
250 200 600* 600*
300 240 700%* 700%*
90 70 50 80 60 40
80 60 45 70 50 35
80 60 45 70 50 35
60 50 35 50 40 25
60 50 35 50 40 25
300 250
200 150
100 60
250 200
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
HE = beschichtetes Cermet. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

HW = unbeschichtetes Hartmetall
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = polykristalliner Diamant
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Schnittdaten fiir das Feinbohren (Kassetten)
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:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
: Schneidstoffsorte
:ﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit
Ve [m/min]
HC
] =
g o | £ g‘” WKP016
2 e | = 3
5 . 2 oo S LD
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ;.') ﬁ E i<
; und Kennbuchstaben ;:% g 2 E ﬁ jﬁ 34D, 4xD; 6D,
C<025% gegliiht 125 | 428 P1 o0 355 320 195
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 o0 335 265 160
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 o0 300 240 150
C>055% gegliiht 190 | 639 P4 () 290 230 140
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 o0 255 205 125
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 (X ° 300 240 150
gegliiht 175 | 591 P7 o0 330 265 160
P ) vergiitet 300 | 1013 | P8 o0 275 220 140
Niedrig legierter Stahl vergiltet 380 | 1282 | P9 | ee 245 195 115
vergiitet 430 | 1477 | P10 | ee 200 160 80
. gegliiht 200 | 675 | P11 | ee® 275 220 140
A9 G Sl e gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 | ee 230 195 115
hochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 | ee 210 170 90
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | Pl4 o0 275 205 140
NG BRI ST martensitisch, vergatet 330 | 1114 | P15 | ee 210 180 100
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 M1 (X
M Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 M2 (Y}
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 (X
TEMEEES ferritisch 200 | 675 K1 o0 ° 280 235 130
perlitisch 260 | 867 K2 o0 ° 220 185 115
niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 (X) ° 300 255 150
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 K4 (X [ 220 185 115
B i Mg ferri}ti.sch 155 | 518 K5 o0 275 220 140
perlitisch 265 | 885 Kb (X3 255 195 125
GGV (CGI) 200 | 675 K7 o0 235 175 105
Aluminium-Knetlegierungen plEnatsfiartbay S — il oo
aushdrtbar, ausgehartet 100 | 343 N2 (X
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 (X
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 314 N4 (X
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 (X
Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (X
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 o0 285 230
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 o0 345 275
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9 | ee
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
. gegliiht 200 | 675 S1 ()
FHEEED ausgehartet 280 | 943 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 (X
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 (X
s gegossen 320 | 1076 | S5 (X
Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1262 | S7 (X
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 (X
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehértet und angelassen 50HRC| - H1 (X [
H Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC| - H2 (X [
gehértet und angelassen 60 HRC| - H3 (X °
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC| - H4 (X
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
Mogliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen.

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.

*

Grenzdrehzahlen beachten!

Die optimale Schnittgeschwindigkeit bei der PKD-Bearbeitung wird durch die Faktoren, max. magliche bzw. erlaubte Drehzahl,

die Werkzeuglange und die Spankontrolle bestimmt. Die angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind grobe Richtwerte.

Diese sind durch Versuche abzuklaren.
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC
WSM20S / WPP20G /
WTP35 WSM10S WSM30S WAK15 WNN10 WXM15 WPP10G WPP306 WMP20S
L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D L/D
3xD¢|4xDc|5%Dc|3xDc|4xDc|6xDc|3xDc|4xDe|6xDc|3xDc|4xDe|6xDc|3xDc|4xDe|6xDc|3xDc|4xDe|6xDc|3xDc|bxDe|6xDc|3xDc|bxDc|6xDc|3xDc|4xDc|6xDc
260 | 210 | 130 310 | 280 | 170 260 | 210 | 130 | 355 | 320 | 195 | 320 | 290 | 180 | 260 | 210 | 130
220 | 180 | 110 290 | 230 | 140 220 | 180 | 110 | 335 | 265 | 160 | 300 | 240 | 150 | 220 | 180 | 110
200 | 160 | 100 260 | 210 | 130 200 | 160 | 100 | 300 | 240 | 150 | 270 | 220 | 140 | 200 | 160 | 100
190 | 150 | 90 250 | 200 | 120 190 | 150 | 90 | 290 | 230 | 140 | 260 | 210 | 130 | 190 | 150 | 90
140 | 110 | 70 220 | 180 | 110 140 | 110 | 70 | 255 | 205 | 125 | 230 | 190 | 120 | 140 | 110 | 70
200 | 160 | 100 260 | 210 | 130 200 | 160 | 100 | 300 | 240 | 150 | 270 | 220 | 140 | 200 | 160 | 100
220 | 170 | 110 290 | 230 | 140 220 | 170 | 110 | 330 | 265 | 160 | 300 | 240 | 150 | 220 | 170 | 110
180 | 150 | 90 240 | 190 | 120 180 | 150 | 90 | 275 | 220 | 140 | 250 | 200 | 130 | 180 | 150 | 90
130 | 100 | 60 210 | 170 | 100 130 | 100 | 60 | 245 | 195 | 115 | 220 | 180 | 110 | 130 | 100 | 60
100 | 75 50 180 | 140 | 70 100 | 75 50 | 200 | 160 | 80 | 190 | 150 | 80 | 100 | 75 50
180 | 150 | 90 240 | 180 | 120 180 | 150 | 90 [ 275 | 220 | 140 | 250 | 190 | 130 | 180 | 150 | 90
160 | 130 | 80 200 | 170 | 100 160 | 130 | 80 | 230 | 195 | 115 | 210 | 180 | 110 | 160 | 130 | 80
110 | 85 60 190 | 150 | 80 110 | 85 60 | 210 | 170 | 90 | 200 | 160 | 90 | 110 | 85 60
160 | 130 | 80 240 | 190 | 120 160 | 130 | 80 [ 275 | 205 | 140 | 250 | 200 | 130 | 160 | 130 | 80
150 | 120 | 70 180 | 160 | 80 150 | 120 | 70 | 210 | 180 | 100 | 180 | 170 | 100 | 150 | 120 | 70
200 | 160 | 100 | 220 | 170 | 110 | 200 | 160 | 100 | 240 | 190 200 | 160 | 100 230 | 180 | 120 | 200 | 160 | 100
150 | 110 | 80 | 160 | 120 | 100 | 150 | 110 | 90 | 190 | 140 150 | 110 | 60 170 | 130 | 110 | 150 | 110 | 90
180 | 140 | 100 | 180 | 140 | 90 | 170 | 130 | 80 | 220 | 170 180 | 140 | 80 190 | 150 | 90 | 170 | 130 | 80
180 | 140 | 80 240 | 200 | 110 180 | 140 | 80 | 280 | 235 | 130 | 250 | 210 | 120
160 | 130 | 80 190 | 160 | 100 160 | 130 | 80 | 220 | 185 | 115 | 200 | 170 | 110
220 | 160 | 100 260 | 220 | 130 200 | 160 | 100 | 300 | 255 | 150 | 270 | 230 | 140
160 | 130 | 80 190 | 160 | 100 160 | 130 | 80 | 220 | 185 | 115 | 200 | 170 | 110
180 | 140 | 90 240 | 190 | 120 180 | 140 | 90 | 275 | 220 | 140 | 250 | 200 | 130
160 | 130 | 80 220 | 170 | 110 160 | 130 | 80 | 255 | 195 | 125 | 230 | 180 | 120
200 | 150 | 100 235 | 175 | 105
600 | 480 | 330 940 | 750 | 500 | 600 | 480 | 330
500 | 400 | 280 750 | 600 | 410 | 500 | 400 | 280
500 | 400 | 280 750 | 600 | 410 | 500 | 400 | 280
400 | 320 | 220 560 | 450 | 310 | 400 | 320 | 220
300 | 250 | 200 440 | 440 | 250 | 300 | 250 | 200
450 | 350 | 250 700 | 550 | 350 | 450 | 350 | 250
350 | 280 | 180 380 | 300 | 210 | 350 | 280 | 180 | 285 | 230
250 | 200 250 | 200 310 | 230 | 160 345 | 275 260 | 210 250 | 200
300 | 240 300 | 240 380 | 280 | 210 310 | 250 300 | 240
90 70 50 80 60 40 80 60 40 90 70 50 80 60 40
80 60 45 70 50 35 70 50 BD 80 60 45 70 50 35
80 60 45 70 50 35 70 50 35 80 60 45 70 50 35
60 50 35 50 40 25 50 40 b 60 50 35 50 40 z3
60 50 Bh) 50 40 25 50 40 25 60 50 35 50 40 25
60 50 40 50 40 30 50 40 30
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schnittdaten fiir das Feinbohren (Kassetten)

:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
: Schneidstoffsorte
:ﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich
Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit
Ve [m/min]
HW
] =
% L | £ s WN10
S @ = a
£ 5 5 - g L/D
g Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ?') E E é
é und Kennbuchstaben é éﬂ‘ g é ﬁ jﬁ 3%D, 4D, 6D,
C<025% gegliiht 125 | 428 P1 ()
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 ()
) C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 ()
Ul R ST C>055% geglint 190 | 639 | P4 | ee
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 ()
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 o0 o
gegliiht 175 | 591 P7 (X)
P L . vergiitet 300 | 1013 P8 ()
Niedrig legierter Stahl TEie: 380 | 1282 Po oo
verglitet 430 | 1477 | P10 (X
. gegliiht 200 | 675 | P11 (X
Egs:llsg;s:s: ‘?Vteartlzzzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 (X
gehartet und angelassen 400 | 1361 | P13 (X
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14 (X
NEIBRE R ST martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | P15 | ee®
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1 ()
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 (X)
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 M3 (X
oSS ferrivti.sch 200 | 675 K1 (X [ 160 120 90
perlitisch 260 | 867 K2 (X ° 150 120 90
niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 () ° 210 170 120
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 K4 (X ° 150 120 90
B ik KGR ferri}ti.sch 155 | 518 K5 o0 170 140 100
perlitisch 265 | 885 K6 (X 140 110 70
GGV (CGl) 200 | 675 K7 (X
T 2 ST nicht aushartbar 30 = N1 () 750 600 400
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 N2 (X3 600 480 330
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 (X 600 480 330
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 314 N4 (X 450 360 250
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 o0 350 350 200
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (X 550 450 300
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 (X 300 240 170
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 (1) 250 180 130
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N3 | ee 300 240 170
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
. gegliiht 200 | 675 S1 (X
RS ausgehartet 280 | 943 S2 (X
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 ()
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 (X
gegossen 320 | 1076 | S5 (X
S Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehértet 375 | 1262 | S7 (X
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 (X
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1 (X [
Geharteter Stahl gehéartet und angelassen 55HRC| - H2 (X [
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3 (X °
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen 55HRC| - H4 (X
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
® Maogliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen.

1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.

* Grenzdrehzahlen beachten!
Die optimale Schnittgeschwindigkeit bei der PKD-Bearbeitung wird durch die Faktoren, max. magliche bzw. erlaubte Drehzahl,
die Werkzeuglange und die Spankontrolle bestimmt. Die angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind grobe Richtwerte.
Diese sind durch Versuche abzuklaren.
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HE BH DP
WKK10S WKK20S WEP10 WCB50 / WCB80 WCD10 WDN10
L/D L/D f [mm/U] L/D L/D
3xDc 4x D¢ 6xDc 3x D 4xDe 6xD¢ 3xDe 4xDc 6x D, 3xDc 4xDe 6 x D¢ 3xDc 4 x D¢ 6xDc
320 290 180 300 270 160 288 261 162
300 240 150 280 220 130 270 216 135
270 220 140 250 200 120 243 198 126
260 210 130 240 190 110 234 189 117
230 190 120 210 170 100 207 171 108
270 220 140 250 200 120 243 198 126
300 240 150 280 220 130 270 216 135
250 200 130 230 180 110 225 180 117
220 180 110 200 160 90 198 162 99
190 150 80 170 130 60 171 135 72
250 190 130 230 170 110 225 171 117
210 180 110 190 160 90 189 162 99
200 160 90 180 140 70 180 144 81
250 200 130 230 180 110 225 180 117
190 170 90 170 150 70 171 153 90
240 190 220 170 207 162 108
190 140 160 120 153 117 99
220 170 180 140 171 135 81
300 250 140 280 230 120 225 189 108 600%* 700%*
240 200 120 220 180 100 180 153 99 700%* 600*
320 270 160 300 250 140 243 207 126 2000* 1800*
240 200 120 220 180 100 180 153 99 900* 800*
290 240 150 270 220 130 225 180 117 800* 700%*
270 210 130 250 190 110 207 162 108 700% 600*
250 190 110 230 170 90
2000* 1800* 1600* 1800*
2000* 1800* 1600* 1800*
1000* 900* 800* 900*
800* 700% 600* 700%*
700%* 600* 500% 600*
800* 700%* 600%* 700%
250 200 700% 600* 500% 600*
300 240 800* 700%* 600* 700%*
90 70 50 80 60 40
80 60 45 70 50 35
80 60 45 70 50 35
60 50 35 50 40 25
60 50 35 50 40 25
300 250
200 150
100 60
250 200
HC = beschichtetes Hartmetall Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
HE = beschichtetes Cermet. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

HW = unbeschichtetes Hartmetall
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt
DP = polykristalliner Diamant
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Schnittdaten fiir das Aufbohren
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:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung

:ﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich

Wendeschneidplatten-Geometrie

Startwerte fiir Vorschub

f [mm/U]
2 =
2 @ € = -E47 / -MP4 / —RP4 / -RK& /
5 T o 5 -MKé4 / -MM4 -RM4&
S ) 2|25 2 D¢ [mm] Dc [mm]
1] Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ?') o E 5
5 und Kennbuchstaben = £ [ ﬁ jﬁ R _
= & SZ R ) <b4b |>44-73| >73 | <bb |>44-73| >73
C<025% gegliiht 125 | 428 Pl | e@ 020 | 030 | 040 ) 022 | 030 | 040
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 | e@ 016 | 024 | 040|016 | 024 | 0,40
; C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 | @@ 015| 022 | 035]015| 022 | 035
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 639 P4 | @@ 014 | 020 | 030|014 | 020 | 030
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 | e® 012 | 018 | 025]012| 018 | 025
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 |ee | @ | 015 | 022 | 035|015 | 022 | 035
gegliiht 175 | 591 P7 | e® 020 | 030 | 040|020 | 030 | 040
P Niedrig legierter Stahl vergiitet 300 | 1013 | P8 | @@ 014 | 020 | 030|014 | 020 | 030
vergiitet 380 | 1282 | P9 | @@ 012 | 018 | 025|012 | 018 | 025
vergiitet 430 | 1477 | P10 | @@ 010 | 015 | 020|010 | 015 | 0,20
. gegliiht 200 | 675 | P11 | @@ 014 | 020 | 030 ) 014 | 020 | 030
Egg:l'sgi';rtts:@t:r'll'zggstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 | @ 013 | 018 | 027 [013] 018 | 027
gehéartet und angelassen 400 | 1361 | P13 | @@ 010 | 015 | 020|010 | 015 | 0,20
Nichtrostender Stahi ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14 | @@ 012 | 016 | 024012 | 016 | 024
martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | P15 | @@ 012 | 016 | 024|012 | 016 | 024
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 Ml | e@ 012 | 016 | 024|012 | 016 | 024
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 | @@ 012 | 016 | 024|012 | 016 | 024
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 M3 | @ 012 | 016 | 024|012 | 016 | 024
TEEEES ferritisch 200 | 675 Kl |ee | @ | 018 | 026 | 034|018 | 026 | 034
perlitisch 260 | 867 K2 |ee | @ | 016 | 024 | 030|016 | 024 | 030
BreumEs niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 |ee | @ | 020 | 030 | 040|020 | 030 | 040
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 Ki |ee| @ | 016 | 024 | 030 | 016 | 024 | 030
Blteem it it ferritisch 155 | 518 K5 |ee | @ | 020 | 030 | 040|020 | 030 | 040
perlitisch 265 | 885 Kb | @@ 016 | 024 | 030 ] 016 | 024 | 0,30
GGV (CGl) 200 | 675 K7 |ee | @ | 018 | 026 | 034|018 | 026 | 034
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — M_|cc
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 N2 | @@
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 [ e@| @
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehartet 90 314 Ns | o0 | @
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 |ee | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (oo | @
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 | @@ 016 | 024 | 040 | 016 | 024 | 0,40
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N6 |ee | @ | 016 | 024 | 040|016 | 024 | 0,40
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9 |ee | @ | 016 | 024 | 040|016 | 024 | 040
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 | @@
Fo-Basis gegliiht 200 | 675 S1 | ee 010| 015 | 020 ) 010 | 015 | 0,20
ausgehartet 280 | 943 S2 | ee® 010 | 015 | 020|010 | 015 | 0,20
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 | ee 010 | 015 | 020 | 010 | 015 | 0.20
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 | e@ 010 | 015 | 020 ) 010 | 015 | 020
s gegossen 320 | 1076 | S5 | e® 010 | 015 | 020 | 0,10 | 0,15 | 0,20
Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 S7 (Y} 014 0,16 024 | 0,14 0,16 024
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 | ee@ 012 | 014 | 022 ]| 012 | 014 | 022
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehértet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
Mégliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.
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Wendeschneidplatten-Geometrie

Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Vorschub

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

f [mm/U]
HC
—PF4 / -PS5 /
-MN2 _FPL / —FP6 / —FK6 WKP016G WPP20G WPP306 WSM10S WSM20S WSM30S
D¢ [mm] D¢ [mm] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

<bb |>44-73] >73 <b4b |>44-73] >73 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 0.1 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4
0,16 0,24 0,32 300 | 280 280 | 260 | 240 | 260 | 240 | 220 240 | 220 220 20
013 0,19 0,32 280 | 260 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180 180 | 160 160 | 140
0,12 0,18 0,28 260 | 240 240 | 220 | 200 | 200 180 | 160 140 | 120 120 | 100
011 0,16 0,24 250 | 220 220 | 200 | 180 180 160 | 140 160 | 140 140 | 120
010 0,14 0,20 220 | 200 200 180 | 160 140 130 | 120
0,12 0,18 0,28 260 | 240 240 | 220 | 200 | 200 180 | 160 160 | 140 140 | 120
0,16 0,24 0,32 280 | 260 260 | 240 | 220 | 220 | 200 | 180
0,11 0,16 0,24 240 | 220 220 | 200 | 180 180 160 | 150
0,10 0,14 0,20 210 | 190 190 170 | 150 130 120 | 110
0,08 0,12 0,16 180 | 160 160 120 | 100 120 100 80
011 0,16 0,24 220 | 200 220 | 200 180 160 | 150
011 0,16 0,24 180 | 160 180 160 160 150 | 140
0,08 0,12 0,16 180 | 160 160 120 | 100 120 100 80
0,10 013 0,19 220 | 200 160 130
0,10 013 0,19 170 150 130 110
0,10 013 0,19 220 | 200 220 170 200 180 140 100 70
0,10 013 0,19 180 160 160 120 150 120 110 100 50
0,10 013 0,19 200 180 180 140 170 140 130 120 60
0,14 022 0,30 220 | 200 | 160 | 200 180 | 140 180 160 | 120
013 0,19 0,24 170 | 150 | 140 160 150 | 130 160 140 | 120
0,16 0,24 0,32 240 | 220 | 180 | 220 | 200 | 160 | 200 180 | 140
013 019 024 170 | 150 | 140 160 150 | 130 160 140 | 120
0,16 0,24 0,32 200 | 180 | 160 180 160 | 140 150 140 | 120
013 0,19 0,24 180 | 160 | 140 160 140 | 130 160 130 | 110
0,14 0,22 0,30 165 | 150 | 130

024 0,30 0,40

0.24 0.30 0.40

024 0,30 0,40

024 0,30 0,40

024 0,30 0,40

0.24 0.30 0.40

024 0,30 0,40 013 019 0,32 300 | 250 | 220 300 | 250 | 200

024 0,30 0,40 013 0,19 0,32 350 | 300 | 250 330 | 300 | 250

024 0,30 0,40 013 0,19 0,32 400 | 360 | 300 350 | 330 | 300
0,08 012 0,16 90 90 80 80 60 35
0,08 0,12 0,16 70 70 60 60 40 30
0,08 012 0,16 60 60 50 50 40 20
0,08 012 0,16 50 50 40 40 35 20
0,08 012 0,16 50 50 40 40 30 10
0,11 013 0,19 60 60 50 50
0,09 011 0,16 50 50 40 40

HC = beschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.

B 107



Schnittdaten fiir das Aufbohren

— ||UJl=ILTEH

:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung

:ﬁ = Trockenbearbeitung ist mdglich

Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit

Ve [m/min]
. HC
g 8
= ) o =] WPP10G WPP20G
g g3 | 8
s ) 8 | 5| 5 f [mm/U] f [mm/U]
,¥U_’ Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen ?') E E T
é und Kennbuchstaben ; 5.2 é ﬁ jﬁ 01 02 04 01 02 04
C<025% gegliiht 125 | 428 Pl | e@ 310 | 290 290 | 270 | 250
C>0,25..<055% gegliiht 190 | 639 P2 | e@ 290 | 270 270 | 250 | 230
C>0,25..<055% vergiitet 210 | 708 P3 | e® 270 | 250 250 | 230 | 210
Unlegierter Stahl =
C>055% gegliiht 190 | 639 P4 | @@ 260 | 230 230 | 210 | 190
C>055% vergiitet 300 | 1013 | P5 | e® 230 | 210 210 | 190 | 170
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 | 745 P6 | ee | @ 270 | 250 250 | 230 | 210
gegliiht 175 | 591 P7 | e® 290 | 270 270 | 250 | 230
P Niedrig legierter Stahl vergiitet 300 | 1013 | P8 | @@ 250 | 230 230 | 210 | 190
vergiitet 380 | 1282 | P9 | @@ 220 | 200 200 | 180 | 160
vergiitet 430 | 1477 | P10 | @@ 190 | 170 170 | 130 | 110
. gegliiht 200 | 675 | P11 | @@ 230 | 210 230 | 210
Egg:l'sgl'srrtf:@E’;‘;Bgsmhl gehartet und angelassen 300 | 1013 | P12 | e 190 | 170 190 | 170
gehéartet und angelassen 400 | 1361 | P13 | @@ 190 170 170 130 110
’ ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 675 | P14 | @@ 230 | 210
TS e ST martensitisch, vergutet 330 | 1114 | P15 | ee 180 | 160
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 Ml | e@
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 | @@
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 M3 | e@
T EETES ferri}ti‘sch 200 | 675 KI  eo| @ 230 | 210 | 170 | 210 | 190 | 150
perlitisch 260 | 867 K2 [ ee| @ 180 | 160 | 150 | 170 | 160 | 140
BrRumIEs niedrige Festigkeit 180 | 602 K3 | ee| @ 250 | 230 | 190 | 230 | 210 | 170
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 Ki [ e0 | @ 180 | 160 | 150 | 170 | 160 | 140
Glreem it it ferritisch 155 | 518 KS5 [ ee| @ 210 | 190 | 170 | 190 | 170 | 150
perlitisch 265 | 885 K6 | e@ 190 | 170 | 150 | 170 | 150 | 140
GGV (CGl) 200 | 675 K7 ([ e®| @ 175 | 160 | 140
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 30 — M_|oc
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 N2 | e@
< 12 % Si, nicht aushértbar 75 260 N3 [ e@| @
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushérthar, ausgehdrtet 90 314 Ns | o0 | @
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 447 N5 |ee | @
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 (oo | @
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 343 N7 | @@ 310 | 260 | 230 310 | 260 | 210
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 LY I ) 360 310 260 340 310 260
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 382 | N9 |ee | @ | 410 | 370 | 310 | 360 | 340 | 310
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10 | @@
gegliht 200 | 675 S1 | ee
IRe-{EREE ausgehartet 280 | 943 S2 | ee
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 839 S3 | ee
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | S4 | @@
gegossen 320 | 1076 | S5 | e®
S Reintitan 200 | 675 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 | 1262 | S7 | ee@
B-Legierungen 410 | 1396 | S8 | ee@
Wolframlegierungen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 | S10
gehartet und angelassen 50HRC| - H1
Geharteter Stahl gehartet und angelassen 55HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehdrtetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
0 Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore| 06

e e Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
®  Magliche Anwendung. MMS (Mindermengenschmierung) oder Druckluft wird empfohlen

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7.

* Grenzdrehzahlen beachten!

Die optimale Schnittgeschwindigkeit bei der PKD-Bearbeitung wird durch die Faktoren, max. magliche bzw. erlaubte Drehzahl,
die Werkzeuglange und die Spankontrolle bestimmt. Die angegebenen Schnittgeschwindigkeiten sind grobe Richtwerte.

Diese sind durch Versuche abzuklaren
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Schneidstoffsorte

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HW
WPP30G6 WMP20S WKP30S WNN10 WKK10S WKK20S WN10
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]
01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4 01 0.2 0.4
270 250 230 195 180 170
230 210 190 180 170 155
210 190 170 170 155 140
190 170 150 155 140 125
150 140 130 140 125 110
210 190 170 170 155 140
230 210 190 180 170 155
190 170 160 155 140 125
140 130 120 130 120 105
130 110 90 110 85 70
190 170 160 155 140 140
170 160 150 125 110 130
130 110 90 110 85 70
170 140 155 140
140 120 120 105
230 210 150 110 80
190 170 120 110
210 190 140 130 70
190 170 130 280 250 210 280 250 210 210 190 180
170 150 130 220 200 150 220 200 150 170 150 110
210 190 150 390 350 260 390 350 260 350 320 200
170 150 130 250 220 170 250 220 170 190 170 130
160 150 130 260 230 190 260 230 190 200 180 150
170 140 120 190 170 150 190 170 150 150 130 110
190 160 120 190 160 120 160 140 120
1000* | 1000* | 1000* 1000* | 1000*
900 900 900 800 800
500 500 500 500 500 500
400 400 400 400 400 400
300 300 300 300 300 300
500 500 500 500 500 500
450 400 350 450 400 350
400 350 300 400 350 300
350 300 250 350 300 250
70 70
50 50
40 40
30 30
30 30
40 40 45 45
30 30 40 40

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen.
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Auf- und Feinbohren

Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H 1) 01 10 20 30 40
05 15 25 35 45
L Lol £ &
3 EE 2 2
g o |29 2 2 e
i g | T |8 o 5o
Walter S 215 |52 3| @ £ £ Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § &€ | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z&| & | 2 |G 8 £ | < o ¢ aufbau beispiel
HC-P10 () — '
TiCN + AlL0
WPP10S cvD 203
HC-K20 [ (+ TiICN)
1
wPP206 | |e® — cvp | TICN + AlZ03
HC-K30 [ ] (+ TiICN)
I
WPP306G HC - P 30 oo L [ ] a0 TET %CA;‘Z)%
HC-M20 (X )
R TiCN + Al,03
WMP20S HC-P25 (1) — cvD (+ TiICN)
HC-S20 ()
HC-MO01 (X )
HC-S01 o0
TiAIN
WSMO01 HC-P10 ° PYD | iPIMS)
HC-N10 °
HC - H 20 )
HC-M10 (Y]
WSM10S HC-S10 P PVD T|CT++A;I\)|203
HC-P10 ()
HC-M20 (X )
WSM20S HC-S20 PYS PVD T|CI:I++AA|)I203
HC-P20 [ ]
HC-M 30 (X )
WSM30S HC - S 30 PYS PVD T|El;l++AA|\)IZO3
HC-P30 [
HC-PO1 (X ) e )
TiCN + AlL,O
WKP01G op | ( "TN)Z 3
HC-K10 ) ‘ + 1
/\
WPPL0 HC-P10 oo ] cvp | TICN + Al203
HC-K20 [ ‘ (+ TiN)
/\
WPP20 HC-P20 oC - oo | TICN + AL03
HC-K30 ° ‘ (+ TiN)
WPP30 HC-P30 | ee - oD Tlc(N++T iﬁll)203
HC-P15 (X )
_ Multilayer
WXM15 HC-M15 ° T PVD TIAIN / TiN
HC-K15 )
HC-P35 o0 =
T .
WTP35 HC - M35 . VD I'%':‘
HC-S35 °
HC = beschichtetes Hartmetall @ @ Hauptanwendung

® Weitere Anwendung
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Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H 0 01 10 20 30 40
° 05 15 25 35 45 .
[T “u: [%2]
g = 2 g 2| = g c
0 @ ®T IN%| O S e
Walter S 215 |52 3| @ £ £ Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 § &€ | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & |Z 6| & | 2 |G 8 £ | < o ¢ aufbau beispiel
HC-M10 (1) —
T T .
WSM10 HC-S10 oo PVD T|A|(NZF+C£;203
HC-P10 ()
HC-M20 (X}
WSM20 HC-S20 oo PVD T|AI(I\£F+C£;ZO3
HC-P20 ()
HC-M 30 (Y]
WSM30 HC-S30 oo PVD T|AI(I\£rE'\/?;ZO3
HC-P 30 )
HC-M20 (Y]
WSM21 HC-S20 o0 PVD TiAIN
j—
HC-P20 (X )
[
HC-K10 (1] TiCN + Al>03
WKK10S cvD (+ TICN)
HC-H 30 °
HC - K 20 oo — ) F—T]
TiCN + AlL,O
WKK20S ‘ VD 'H%CNZ) 3 y
HC-P 10 ° !
HC - K 30 (X} |
j—
- TiCN + Al,03
WKP30S HC-P35 ' i VD TN
HC-M 30 o
HC-K 10 oo T TiCN + Al,03
0 TN
WAK15 HC-H30 .
HC — K 15 .o — cvp | TICN + Al203 [=———1
/‘\}\ (+ TIN)
HC-N10 oo ‘ ——
WNN10 HC-PO1 ° — TiCNPlus ﬁ
HC-MO01 ° )
HW - N 10 ( X ) B a
WN10 ‘ — —
HW -S10 ()
‘ b

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

@ @ Hauptanwendung

® Weitere Anwendung
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Schneidstoff-Anwendungstabellen — Auf- und Feinbohren

(Fortsetzung)
Cermet/PKD
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M| K N S H 0 01 10 20 30 40
° 05 15 25 35 45 .
[T t w0
3 2% S 2
< v 25 £ 2
g | = 2|82 3 58
Walter 3 g 8|5 2 = | 9 = Wende-
Sorten- Norm- = % Z| 4 E 2o 2] 8 z &€ | Schicht- schneidplatten-
bezeichnung bezeichnung | & 25| & | 2 A8 £ | < o ¢ aufbau beispiel
HE - P10 (X} )\K
[
WEP10S HE-M10 ° PVD | TiCN + TiAIN
HE - K 10 °
BH-H 10 o0 )\K
WCB50 ! —
BH-K10 ° ’
=S o | (&)
BH-K05 o0 — -’JJ
WCB80 ‘ -
BH-H15 L4
WCD10 DP-N10 oo — _ PKD
DP-N20 o0 ]
WDN10 —— _ PKD
DP-020 oo
[ T 1
HE = beschichtetes Cermet @ @ Hauptanwendung
BH = CBN mit hohem CBN-Gehalt ® Weitere Anwendung

DP = Polykristalliner Diamant
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Geometrieiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Aufbohren und Feinbohren -
positive Grundform

Feinbohren
Werkstoffgruppen
P M|K|N| S H|O
2
3 | @
5 : S
S | | 2|2g 2
b @ T (NG| 2
g |22 |58 = |¢ . )
= |25 8|3 |22 & | g | Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet hZHh 8|2 3= 2| & Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

X5 - die Stabile 01-03 | 0.03-015
— 5°-Spanwinkel
— Fiir Guss- und Stahlwerkstoffe (1) (1)
— Fiir ungiinstige Bearbeitungsbedingungen

7

X15 - die Universale 5 0,1-0,3 0,03-0,15

—15°-Spanwinkel

- Fiir Stahl, rostfreie wie auch schwer eol/ce/ o (o | o
zerspanbare Werkstoffe

— Lange Auskragldangen

X25 - die Softe 25° 0,1-0,3 | 0,03-0,15
— 25°-Spanwinkel

7

— Aluminium, weiche Stéhle, oo o oo o
langspanende Werkstoffe

N

FW4 15 01-25 | 0,03-050
- Schlichten mit Wiper-Technologie
— Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober-
flachengite
Wiper — Reduzierter Schnittdruck dank kurzer

Wiper-Bogenschneide

N

FN2

- Umfangsgeschliffene Schlichtplatte

— Geringe Schnittkréfte P rYS oo 00

- Bearbeitung von langen, diinnen Wellen
mit Neigung zu Vibrationen

FM2

=
18

7

7z
- Umfangsgeschliffene Schlichtplatte 18 18
— Geringe Schnittkréfte eo/co/ o | o |00
— Bearbeitung von langen, diinnen Wellen 7

mit Neigung zu Vibrationen ~ Z

FP2 0,12-45 | 0,02-0,45

— Umfangsgeschliffene Schlichtplatte 18°

- Lange, diinne Wellen mit Neigung
zu Vibrationen

— Geringe Schnittkrafte

012-45 | 0,02-0,45

0,12-45 | 0,02-0,45

N

\

FM4

— Schlichtwendeplatte
— Sehr gute Spankontrolle (K X ) o0
— Einsatz auch zum Feinbohren

01-25 | 0,04-0,20

\

FP4 200 0,1-25 | 0,04-0,20
- Schlichtwendeplatte 6

— Sehr gute Spankontrolle oo o o °

- Einsatz auch zum Feinbohren //{ ///%

FM6 o o 03-25 | 0,08-032
— Universelle Platte fiir die Schlichtbear- )

beitung bis fiir die mittlere Bearbeitung e oo e o
— Einsatz auch zum Aufbohren

12° el
70 é YA

e®e@ Hauptanwendung Anmerkung: Schnitthilder zeigen CCMT09T308.. bzw. CCGT09T308..
®  Weitere Anwendung
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Geometrieiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Aufbohren und Feinbohren -

positive Grundform (Fortsetzung)

Feinbohren

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
M| K N|S

==

Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Andere

Schnitt
Hauptschneide

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

FP6

— Universelle Platte fiir die Schlichtbear-
beitung bis fiir die mittlere Bearbeitung

— Einsatz auch zum Aufbohren

20 01

=

..

01

12° el
é 7

0.3-25

0.08-0,32

FK6

— Universelle Platte fiir die Schlichtbear-
beitung bis fiir die mittlere Bearbeitung

— Einsatz auch zum Aufbohren

12° 01

> -—
z %
7,

A\

2 0.1

12° piall
é 7

03-25

0,08-0.32

Aufbohren

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstoffgruppen
M K| N|S

=

Nichtrostender
Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe

Stahl
NE-Metalle

Gusseisen

Andere

Schnitt
Hauptschneide

Schnitt
Eckenradius

ap [mm]

f [mm]

E47 - die Universelle

—15°-Spanwinkel

— Flexible Universalgeometrie fiir fast alle
Schnitttiefen

— Fiir Materialien der ISO-Zerspanungs-
gruppen P, M, Kund S

0.2

0.4-7.6

0.4-10,0
P4130

0,15-0.45

G88

— Speziell fiir die Aluminium-Bearbeitung

— Aufbohren (mit und ohne Schnitt-
unterbrechung)

—1SO N-Werkstoffe

01-7.6

0,1-0.45

MW4
— Mittlere Bearbeitung mit Wiper-
Technologie
i i — Doppelter Vorschub - gleich hohe Ober-
flachengiite
— Maximale Vorschiibe dank langer Wiper-
Bogenschneide

=
B

|

0,5-4,0

0,12-0,60

MN2

— Universelle Wendeschneidplatte fiir
nichteisenmetallische Werkstoffe

— Scharfe, umfangsgeschliffene Schneidkante

— Polierte Spanflache

— Feinstschlichten auf Stahl- und
Rostfrei-Werkstoffen

0.5-6,0

0,02-0,80

e e Hauptanwendung
°

Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308..,
CCGTO9T308.., CCMWO09T308.. bzw. RCMX2006...
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Geometrieiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Aufbohren und Feinbohren -
positive Grundform (Fortsetzung)

Aufbohren
Werkstoffgruppen
P M|K| N S H|O
2
S e
g B |8
§ || 2|22
3 | 3|28 g 2
S T 2 g 2 . .
T |2% 8| 3 |25 & | 8 | Schnitt Schnitt
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet KlZh 8| 2|32 2| & Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
MM4& 0.4-3,0 | 0,08-0,32
ﬂ — Bearbeitung von langspanenden Materialien
— Universell einsetzbar in einem groBen .
Anwendungsbereich " b
— Prazisionsumfangsgeschliffen
o ) e o0 o o0 g % % % %
— Prézisionsumfangsgesintert
- Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fiir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen
MP4 0,4-35 | 0,08-0,32
— Bearbeitung von langspanenden Materialien
— Universell einsetzbar in einem groBen
Anwendungsbereich ’ e
— Prézisionsumfangsgeschliffen %%
. . oo o | o ° %% %
— Prazisionsumfangsgesintert
— Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen
MK4 0.4-35 | 0,08-0,32
— Bearbeitung labiler Bauteile, Innen-
bearbeitung "
— Zusatzlich umfangsgeschliffene
Ausfiihrung fiir hochste Genauigkeit ¢ | o o0 ® \;%
- Gerade Schneidkante bei C-, S- und
T-Grundform fiir den Einsatz als Fasplatte
in Aufbohrwerkzeugen
MPG & 04-40 | 010-0.35
— Mittlere Bearbeitung von Stahl
a — Positive Geometrie mit guter Span- oo o o [
kontrolle mit sehr stabiler Schneidkante
RM4 0,6-50 | 0,12-0,50
H — Universelle Geometrie fiir Schrupp- 12 el 120 prell
I bearbeitung bis mittlere Bearbeitung PP RS P
i ] — Sehr groBer Spanbruchbereich #‘ ~7 ig 700
— Maximales Zerspanvolumen und Standzeit
RP4 06-50 | 0,12-0,50
— Universelle Geometrie fiir Schrupp- 12 el 12 el
bearbeitung bis mittlere Bearbeitung o0 © | o °
i — Sehr groBer Spanbruchbereich %W % 700
— Maximales Zerspanvolumen und Standzeit
RK4 0,6-50 | 0,12-0,50
— Erste Wahl bei Grauguss und Kugel- § o1 : 0
graphitguss hiling o bl
- — Universelle Geometrie fiir Schrupp- o * == O %W % -
bearbeitung bis mittlere Bearbeitung 7. 9277
— Sehr groBer Spanbruchbereich
RK6 02-06 | 0,12-0,50
— Gussbearbeitung mit harter Kruste ” v
- Schnittunterbrechungen o0 ° % W
— Stabile Schneidkantenausfiihrung /, //%

e e Hauptanwendung
Weitere Anwendung

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308..,
CCGTO9T308.., CCMW09T308.. bzw. RCMX2006...
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Geometrieiibersicht fiir Wendeschneidplatten zum Aufbohren und Feinbohren -
positive Grundform — PKD/Keramik

PKD / Keramik Schneidstoffe

Werkstoffgruppen
P M| K|N|S

==
o

Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]

Stahl
Nichtrostender
Stahl

Gusseisen
NE-Metalle

Schwer zerspanbare
Werkstoffe

Harte Werkstoffe
Andere

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

™ .CGT...FS-1 0,05-15 | 0,03-0,38

— Umfangsgeschliffene PKD-Schlichtplatte
in G-Toleranz

— Geringste Schnittkrafte durch
7°-10°-Spanwinkel

— Sehr hohe Oberflachengiite

%

.CGT...FS-M1 01-3.0 0,08-0.2

;771D°
— Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte 50 25°
in G-Toleranz 10° 10°
- Sehr gute Spankontrc_:lle durch gelaserte ol o oo 009 — |- 009
Spanbrechergeometrie
— Schlicht- bis mittlere Bearbeitung
0°
0°

o

.CGW...FS-1 0,05-3,5 | 0,03-0,38

— Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte
in G-Toleranz

— Universelle PKD-Schneidplatte mit
0°-Spanwinkel

— Hochste Wiederholgenauigkeit

b

.CGW...FSL/R-9 0,05-9,0 | 0,03-0,38

— Umfangsgeschliffene PKD-Schneidplatte
in G-Toleranz

— Leistenbestiickte Schneidkante oo o PO

— Maximale Schnitttiefen und Schulter-

bearbeitungen

@

®e@ Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCGT09T304..,
®  Weitere Anwendung CCGWO9T304.. bzw. RCGX090700...
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Anzugsdrehmomente

Modulare Frontstiicke

Anzugsdreh- Schliissel- Kegeldurchmesser
Trennstelle Gewinde moment weite [mm] entspricht
T9 M5 6 Nm SW8 -
I \\\\\1 T14 M8 25Nm SW12 -
ScrewFit
T18 M 10 50 Nm SW 14 -
T22 M12 80 Nm SW 17 NCT 25/32
T28 M 16 150 Nm SW21 -
T36 M 20 200 Nm SW 30 NCT 40/50
T45 M 20 200 Nm SW 36 NCT 40/50
NCT-Werkzeuge
Schliissel- | Drehmoment- Steck- Anzugsdreh- Grenz-
NCT Gewinde weite schliissel schliissel moment drehzahl
25 M8 5 FS 1385 FS 402 18 Nm 20.000 min-!
32 M8 5 FS 1385 FS 402 18 Nm 30.000 min-1
T oD\ 40 M12 8 FS 1386 FS 403 80 Nm 30.000 min-1
D)
B 50 M12 8 FS 1386 FS 403 80 Nm 30.000 min-1
63 M 16 12 FS 1386 FS 404 150 Nm 30.000 min-1
80 M 20 14 FS 1386 FS 405 200 Nm 30.000 min-?
Walter Capto™
Werkzeuge (axial)
Walter
Capto™ Schliisselweite Drehmoment Drehmomentschliissel
c3 8 45 C-TK-01
1 Cé4 8 55 C-TK-01
—) £
ﬂ' c5 14 95 C-TK-01
C6 14 170 C-TK-02
c8 14 170 C-TK-02
Drehmomentschliissel fiir Klemmung iiber Zentrumsschraube
Anzugs- .
3/8" 29,52 mm drehmo?'nent Ersatzteile
=] L Drehmomentschliissel
7 | é q Bestell-Nr. GroBe Nm Schliisseladapter SW [mm]
240
BT-TK-02
12" 2 12,7 mm 35 Nm C-TK-01 c3 45 5680 015-05 8
] L C-TK-01 C4 55 5680 015-05 8
sw 345
C-TK-01
12" % 12,7 mm 20-100 Nm C-TK-01 c5 95 5680 015-01 14
S [
& 240 C-TK-02 C6 170 5680 015-02 14
C-TK-02
40-200 Nm C-TK-02 c8 170 5680 015-02 14

B 117



Auf- und Feinbohren

— ||LUl:II_TEI=l

Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT

B5110 @ 1-20 mm (0.039-0.787")

Montage der Bohrstange

1. Bohrstange in die Aufnahmebohrung am Feinbohrkopf schieben.

2. Richten Sie die Schneidkante in Richtung der Linien-Markierung am Fein-
bohrkopf aus.

3. Ziehen Sie die Klemmschraube @ mit dem empfohlenen Drehmoment an.

Einstellung des Werkzeugdurchmessers

1. Vollhartmetall-Bohrstange bzw. Bohrstange mit Wendeschneidplatte montieren.

2. Das Werkzeug-Voreinstellgerat auf den erforderlichen Durchmesser einstellen
und das Werkzeug in das Werkzeug-Voreinstellgerat einsetzen.

3. Das Feinbohrwerkzeug drehen, um den grof3ten angezeigten Durchmesser zu
erreichen. Dann die Klemmschraube @ des Verstellmechanismus lgsen.

4. Den Durchmesser durch Drehen der Einstellskala @ im Uhrzeigersinn einstellen.

5. Verstellung immer vom kleinen in Richtung des groBen Durchmessers
vornehmen.

6. Wenn der gewiinschte Durchmesser eingestellt ist, muss die Klemmschraube ®
mit dem empfohlenen Drehmoment festgezogen werden.

7. Werkzeugdurchmesser und -lange in der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung
priifen. Falls moglich, die Werkzeugdaten auf die Maschinensteuerung
ibertragen.

Feineinstellung

2pum
l_|_| . .
Fine adjustment
myY e
I | | W |
0,01 mm
-~
Q

1. Stellschraube vor Verstellen des Durchmessers losen.

2. Einstellungen stets vom min. zu max. Wert durchfiihren, um Umkehrspiel zu
vermeiden. Max. Werte dirfen nicht tiberschritten werden!

3. Drehen der Skalenscheibe im Uhrzeigersinn, um 0,01 mm Schritte zu verstellen
(blau). 0,002 mm Verstellung erfolgt iiber den Nonius (griin).
Einstellbeispiel 0,024 mm

4. Stellschraube mit korrektem Drehmoment anziehen.

5. Zum Schmieren des Werkzeuges saurefreies, leichtes Maschinendl verwenden.

6~

Eine volle Umdrehung der Skalenscheibe fiihrt zu einer radialen Verstellung
der Wendeschneidplatte um 0,25 mm (0.010 inch), das bedeutet 0,5 mm
(0.01969 inch) im Durchmesser.

Jedes Intervall hat 50 Teilungen fiir 0,010 mm (0.0004 inch)/Durchmesser.
Die Nonius-Skala hat fiinf Strichteilungen, sodass eine Durchmesserverstellung
um 0,002 mm (0.00008 inch) méglich ist.

V.
©)

Warnung - um Beschddigung des Werkzeugs vermeiden!
Keine Durchmesserverstellung vornehmen, ohne vorher die Feststell-
schraube @ zu lésen.
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5110 ¢ 1-20 mm (0.039-0.787")

Drehmomente

Drehmomente fiir B5110

Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/lbs
Klemmschraube D¢ 1-10 mm (0.039-0.391 inch) 1.2 09
D¢ 10-20 mm (0.391-0.787 inch) 3.0 2.2
Spannschraube Bohrstange D¢ 1-10 mm (0.039-0.391 inch) 1.2 09
D¢ 10-20 mm (0.391-0.787 inch) 3.0 2.2
Wendeschneidplattenschraube TC06 TC1.2(1.2) 0.6 0.4
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5115 ¢ 19-167 mm (0.748-6.57")
B5125 Lightweight (LWS) 2 69-167 mm (2.716-6.57")

Montage der Kassette

1. Die Kassette an der elliptischen Schnittstelle auf dem Schieber am Fein-
aufbohrkopf anbringen.

2. Die Spannschraube der Kassette mit dem empfohlenen Drehmoment
festziehen.

Durch Verwendung einer Verlangerung kann der Durchmesserbereich bei gleichem
Grundkorper und gleicher Kassette vergroBert werden. Dies ist fir die Bearbeitung
in axialer Richtung sowie zur Riickwartsbearbeitung maglich.

Bei der Verwendung einer Verlangerung A (als Zubehor erhaltlich) @ndert sich der
Durchmesser wie folgt:

Feinbohr-
werkzeug Verldangerung Dicke b @-Bereich
D [mm] A [mm] [mm]
19-36 EB735 3 +6
35-56 EB736 3,6 +7.2
55-635 EB737 4.8 +9.6
Feinbohr-
werkzeug Dicke b @-Bereich
D¢ (inch) Verlangerung A (inch) (inch)
—] b |—
0.748-1.417 EB735 0.118 +0.236
1.377-2.204 EB736 0.141 +0.282
2.165-25 EB737 0.188 +0.376
T T\
D¢ wird um die doppelte Funktionsbreite b der Verlangerung vergréBert.
Dies bedeutet:
-2x3,0=6,0mm fur EB735 —-2x0.118 = 0.236 inch fiir EB735
-2x3,6=72mm fir EB736 - 2x0.141 = 0.282 inch fiir EB736
-2x4,8=9,6 mm fur EB737 - 2x0.188 = 0.376 inch fiir EB737 H----' |—
Bei Verwendung einer Verldangerung verandert sich der Durchmesserbereich von
(0 19-635 mm (0.748-25 inch) auf @ 25-644,6 mm (0.984-25.37 inch).
Hinweis:
Wenn eine Verlangerung A fiir die Kassetten verwendet wird, muss die mit der
Verlangerung A mitgelieferte langere Schraube verwendet werden!
Die Schraube mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen.
Einstellung des Werkzeugdurchmessers
1. Wendeschneidplatte montieren ”

2. Das Werkzeug-Voreinstellgerat auf den erforderlichen Durchmesser einstellen

o= e
und das Werkzeug in das Werkzeug-Voreinstellgerat einsetzen.
3. Das Feinbohrwerkzeug drehen, um den gro3ten angezeigten Durchmesser zu d
erreichen. Dann die Klemmschraube @ des Verstellmechanismus lgsen.
4. Den Durchmesser durch Drehen der Einstellskala @ im Uhrzeigersinn einstellen.
5. Verstellung immer vom kleinen in Richtung des groBen Durchmessers vor- [©) ® ®

nehmen.

6. Wenn der gewiinschte Durchmesser eingestellt ist, muss die Klemmschraube ®
mit dem empfohlenen Drehmoment festgezogen werden.

7. Werkzeugdurchmesser und -lange in der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung
priifen. Falls maglich, die Werkzeugdaten auf die Maschinensteuerung
ibertragen.
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5115 ¢ 19-167 mm (0.748-6.57")
B5125 Lightweight (LWS) @ 69-167 mm (2.716-6.57")

(Fortsetzung)

Feineinstellung

Eine volle Umdrehung der Skalenscheibe fiihrt zu einer radialen Verstellung

Zpm der Wendeschneidplatte um 0,25 mm (0.010 inch), das bedeutet 0,5 mm
Fine adjustment (0.01969 inch) im Durchmesser.

- 00,024 mm
Jedes Intervall hat 50 Teilungen fiir 0,010 mm (0.0004 inch)/Durchmesser.

| | | | l | | Die Nonius-Skala hat fiinf Strichteilungen, sodass eine Durchmesserverstellung
um 0,002 mm (0.00008 inch) méglich ist.

0,01 mm >
Q

4

@

1. Stellschraube vor Verstellen des Durchmessers ldsen.

2. Einstellungen stets vom min. zu max. Wert durchfiihren, um Umkehrspiel zu
vermeiden. Max. Werte diirfen nicht iberschritten werden!

3. Drehen der Skalenscheibe im Uhrzeigersinn, um 0,01 mm Schritte zu verstellen
(blau). 0,002 mm Verstellung erfolgt tiber den Nonius (griin).
Einstellbeispiel 0,024 mm

4. Stellschraube mit korrektem Drehmoment anziehen. Warnung — um Beschidigung des Werkzeugs vermeiden!

5. Zum Schmieren des Werkzeuges saurefreies, leichtes Maschinendl verwenden. Keine Durchmesserverstellung vornehmen, ohne vorher die Feststell-

schraube @ zu lésen.

Montage der Kassette zum Riickwéartsaufbohren

. Den Gewindestift aus dem unteren Auslass fiir Kiihlschmierstoff @ entfernen
und am oberen Auslass fiir Kiihlschmierstoff & montieren.
2. Bei Bedarf Verlangerung A montieren (siehe ,Montage der Kassette").
3. Die Kassette um 180° in Richtung der Aufnahme drehen und am Schieber oder
der Verldngerung A montieren.
4. Die Klemmschraube C der Kassette mit dem empfohlenen Drehmoment
anziehen.

—_

Achtung: Drehrichtung d@ndern » Linksschneidend!
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5115 ¢ 19-167 mm (0.748-6.57")
B5125 Lightweight (LWS) @ 69-167 mm (2.716-6.57")

(Fortsetzung)

Riickwartsaufbohren

Beim Riickwartsaufbohren wird I, um die doppelte Lange f der Kassette reduziert.

Dies bedeutet:
- f =11 mm fir Kassette EB713.TC06

- f =17 mm fir die Kassetten EB714.TC09 und EB716.CC06

- f =23 mm fir Kassette EB715.TC11
- f =27 mm fir Kassette EB717.CC09

Achtung: Drehrichtung a@ndern 5 Linksschneidend!

3 ly=-22mm
3 ly=-34mm
3 ly=-46mm
3 Iy =-54mm

(b) Bei Verwendung einer Verldangerung (siehe Montage der Kassetten oben)

Hinweis:

— Werkzeug und Aufnahmelédnge priifen, um Kollision zu vermeiden.

— Achten Sie darauf, dass das Aufbohrwerkzeug mit der Schulter durch die
Bohrung dringt und es nicht mit dem Bauteil kollidiert.

Berechnung des kleinstmdglichen Bohrungsdurchmessers beim Riickwarts-

aufbohren:

BD + Dc

hole min = 2 +1

Drehmomente

Drehmomente fiir B5115 und B5125

di

— () =

Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/lbs
Schraube fiir Kassette 19-36 (0.748-1.417) 1.2 0.9
35-56(1.378-2.205) 3.0 23
55-167 (2.165-6.575) 6.0 43
Klemmschraube 19-29(0.748-1.142) 0.9 0.7
28-36(1.102-1.417) 1.2 0.9
35-56(1.378-2.205) 3.0 2.3
55-167 (2.165-6.575) 6.0 4.3
Wendeschneidplattenschraube TCO06 TC1.2(1.2) 0.6 0.4
TCO9 TC1.8(1.5) 0.8 0.6
TC11 TP22 0.9 0.7
CCo6 CC2(1.5) 0.8 0.6
cco9 CC3(2.5) 30 22

Dhole min > BD + D¢
5 +

A—————

1

oo 1V
|
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5120 ¢ 148-635 mm (5.826-25.000")

Montage von Kassette und Feinbohrkopf

—_

. Kassette @ an der Schnittstelle auf dem Schieber am Feinaufbohrkopf @
anbringen.

2. Spannschraube der Kassette mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen.
Fiir Empfehlungen zum richtigen Anzugsmoment der Spannschraube siehe
Montageanleitung unten.

3. 0-Ring am Feinbohrkopf anbringen.
4. Feinbohrkopf am Schieber ® anbringen.

5. Beide Schrauben des Feinbohrkopfes mit dem richtigen Drehmoment fest-
ziehen.

Durch Verwendung einer Verldangerung kann der Durchmesserbereich bei gleichem
Grundkorper und gleicher Kassette vergroBert werden. Dies ist fir die Bearbeitung
in axialer Richtung sowie zur Riickwartsbearbeitung méglich.

Bei der Verwendung einer Verlangerung A (als Zubehdr erhaltlich) @ndert sich der
Durchmesser wie folgt:

Feinbohr-
werkzeug Dicke b @-Bereich
Dc [mm] Verlangerung A [mm] [mm]
19-36 EB735 3 +6
35-56 EB736 3,6 +7.2
55-635 EB737 48 +9.6
—] b |—
Feinbohr-
werkzeug Dicke b @-Bereich
D¢ (inch) Verldngerung A (inch) (inch) S|
0.748-1.417 EB735 0.118 +0.236
1.377-2.204 EB736 0.141 +0.282
2.165-25 EB737 0.188 +0.376
Dc wird um die doppelte Funktionsbreite b der Verlangerung vergroBert. =" |
Dies bedeutet:
-2x3,0=6,0mm fir EB735 -2x0.118 = 0.236 inch fiir EB735
-2x3,6=72mm fir EB736 - 2x0.141 = 0.282 inch fiir EB736
-2x4,8=96mm fur EB737 - 2x0.188 = 0.376 inch fur EB737

Bei Verwendung einer Verlangerung verandert sich der Durchmesserbereich von
?19-635 mm (0.748-25 inch) auf @ 25-644,6 mm (0.984-25.37 inch).

Hinweis:

Wenn eine Verlangerung A fiir die Kassetten verwendet wird, muss die mit der
Verlangerung A mitgelieferte langere Schraube verwendet werden!

Die Schraube mit dem empfohlenen Drehmoment festziehen.
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT
B5120 ¢ 148-635 mm (5.826-25.000")

(Fortsetzung)

Montage der Briicken und Schieber @ 148-315 mm (5.826-12.401")

1. Schieber ® und ® mit Feinbohrkopf und Gegengewicht am Adapter anbringen
und Unterlegscheiben auf die Klemmschrauben legen.

2. Spannschrauben an den Schiebern handfest anziehen, sodass sich die Schieber
leicht bewegen lassen.

Montage der Briicken und Schieber @ 298-635 mm (11.732-25.0")

—_

. Schieber ® und ® mit Feinbohrkopf und Gegengewicht an der Briicke ® in der
richtigen Position anbringen, je nach Durchmesserbereich.
2. Tellerfedern auf die Klemmschrauben setzen.
3. Spannschrauben an den Schiebern handfest anziehen, sodass sich die Schlitten
mit Gegengewicht und Feinbohrkopf leicht bewegen lassen.
4. Den Grundkérper ® an der Briicke ® befestigen.
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT

B5120 9 148-635 mm (5.826-25.000")

(Fortsetzung)

Montage der Kassette zum Riickwartsaufbohren

—_

und am oberen Auslass fiir Kiihischmierstoff @ montieren.
2. Bei Bedarf Verlangerung A montieren (siehe ,Montage der Kassette").

3. Die Kassette um 180° in Richtung der Aufnahme drehen und am Schieber oder

der Verldngerung A montieren.

4. Die Klemmschraube C der Kassette mit dem empfohlenen Drehmoment
anziehen.

Verwendung einer Verldngerung siehe ,Montage von Kassette und Feinbohrkopf*

. Den Gewindestift aus dem unteren Auslass fiir Kiihlschmierstoff @ entfernen

Werkzeugeinstellung

1. Wendeschneidplatten montieren.

2. Werkzeug in Voreinstellvorrichtung einsetzen.

3. Einstellen des gewiinschten Durchmessers an der Werkzeug-Voreinstell-
vorrichtung:

Grobeinstellung des Durchmessers (radial):

3.1 Spannschrauben der Schieber fiir eine leichte Einstellung vorspannen.

3.2 Mit der Einstellschraube des Schiebers Feinbohrkopf einstellen, bis der
Eckenradius der Wendeschneidplatte den gewiinschten Durchmesser
erreicht.

Durchmesser immer von einem kleineren zu einem gréBeren Wert hin
einstellen.

3.3 Spannschrauben des Schiebers mit dem korrekten Drehmoment an der
Briicke festziehen. (Drehmoment: siehe Tabelle — kann bei Bedarf aufer-
halb der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung erfolgen.)

3.4 Feineinstellung des Durchmessers:

Zum Einstellen des Feinaufbohrwerkzeugs siehe Tabelle.

4. Gegengewicht entsprechend dem Skalenwert einstellen, der am Schieber
mit dem Feinbohrkopf angezeigt wird.

5. Spannschrauben am Schieber mit dem Gegengewicht mit dem empfohlenen
Drehmoment festziehen. (Drehmoment: siehe Tabelle — kann bei Bedarf
auBerhalb der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung erfolgen.)

6. Werkzeugdurchmesser und -lénge in der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung
prifen. Falls méglich, die Werkzeugdaten auf die Maschinensteuerung
Uibertragen.

Als Einstellhilfe kann auch der Einstellstift verwendet werden. Dies ist hilfreich,
wenn kein Voreinstellgerat zur Verfiigung steht. Hierzu wird das einzustellende MaB
vom Mittelstift zur Schneidkante ermittelt und eingestellt. Dazu muss das Einstell-
maf um den Radius 8 mm (0.3149 inch) des Einstellstiftes reduziert werden.

R -8 mm (0.3149 inch)
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT

B5120 ¢ 148-635 mm (5.826-25.000")

(Fortsetzung)

Feineinstellung

2um
l_|_| ) .
Fine adjustment
m Yy e
I | Il |
0,01 mm >
Q

1. Klemmschraube vor Verstellen des Durchmessers losen.

2. Einstellungen stets vom min. zu max. Wert durchfiihren, um Umkehrspiel zu
vermeiden. Max. Werte dirfen nicht Gberschritten werden!

3. Drehen der Skalenscheibe im Uhrzeigersinn, um 0,01 mm Schritte zu verstellen
(blau). 0,002 mm Verstellung erfolgt iiber den Nonius (griin).
Einstellbeispiel 0,024 mm

4. Klemmschraube mit korrektem Drehmoment anziehen.

5. Zum Schmieren des Werkzeuges saurefreies, leichtes Maschinendl verwenden.

Riickwartsaufbohren

Beim Ruckwartsaufbohren wird I, um die doppelte Lange f des Einbauhalters
reduziert.

Dies bedeutet:

- f =23 mm (0.905 inch) fiir Kassette EB715.TC11
- f =27 mm (1.062 inch) fir Kassette EB717.CC09

> l4 = -46 mm (1.811 inch)
> 14 = =54 mm (2.125 inch)

Achtung: Drehrichtung d@ndern 5 Linksschneidend!

(b) Bei Verwendung einer Verldngerung (siehe Montage der Kassetten oben)

Hinweis:
— Werkzeug und Aufnahmelédnge priifen, um Kollision zu vermeiden.

- Achten Sie darauf, dass das Aufbohrwerkzeug mit der Schulter durch die
Bohrung dringt und es nicht mit dem Bauteil kollidiert.

Berechnung des kleinstmdglichen Bohrungsdurchmessers beim Riickwarts-
aufbohren:

BD+DC+

Dhole min = 2 1

Eine volle Umdrehung der Skalenscheibe fiihrt zu einer radialen Verstellung
der Wendeschneidplatte um 0,25 mm (0.010 inch), das bedeutet 0,5 mm
(0.01969 inch) im Durchmesser.

Jedes Intervall hat 50 Teilungen fiir 0,010 mm (0.0004 inch)/Durchmesser.
Die Nonius-Skala hat fiinf Strichteilungen, sodass eine Durchmesserverstellung
um 0,002 mm (0.00008 inch) méglich ist.

V.
® p ©}

Warnung - um Beschaddigung des Werkzeugs vermeiden!
Keine Durchmesserverstellung vornehmen, ohne vorher die Feststell-
schraube @ zu Igsen.

= 0 =

1
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Precision XT

B5120 9 148-635 mm (5.826-25.000")

(Fortsetzung)

Werkzeugeinstellung fiir die Zapfenbearbeitung

1. Drehrichtung
umkehren.

. Schneidkopf um
180° drehen.
3. Maximal mogliche
Bearbeitungs-
lange I, und
AuBendurchmesser
des Werkzeugs
beachten, um
Kollisionen zu
vermeiden.

<—DC

Werkzeuge fiir den Durchmesserbereich (Innenbearbeitung) 148 mm bis 315 mm
konnen durch den Umbau zur Zapfenbearbeitung von Durchmesser 23 mm bis

190 mm eingesetzt werden.

Die Nutzlénge I, betragt maximal 34 mm.

Werkzeuge fiir den Durchmesserbereich (Innenbearbeitung) 298 mm bis 635 mm
konnen durch den Umbau zur Zapfenbearbeitung von Durchmesser 173 mm bis
510 mm eingesetzt werden.

Die Nutzlénge I, betrdgt maximal 28 mm.

Drehmomente

Drehmomente fiir B5120
) 148-315 mm (5.826-12.401 inch)

Bei der AuBenbearbeitung rotieren die MaBe der Kassette und des Feinauf-
bohrkopfes um das Werkstiick und erzeugen dadurch hohe Zentrifugalkrafte. Die
maximale Schnittgeschwindigkeit fiir die AuBenbearbeitung muss daher in Bezug
auf die maximale Schnittgeschwindigkeit fiir den Durchmesser bei einem um 180°
gedrehtem Kopf berechnet werden. Damit ist das Werkzeug fiir das Feinaufbohren
konfiguriert.

Berechnungsbeispiel:

— Zu bearbeitender AuBendurchmesser (Zapfen): 80 mm (3.15 inch)

— Der Innendurchmesser (Bohrung), der (mit dieser Position von Kassette und
Feinbohrkopf) bearbeitet werden kann, betrdgt dann: 210 mm (8.27 inch).
Hinweis: Um den Durchmesser zur Berechnung der maximalen Drehzahl zu
ermitteln, immer 130 mm (5.12 inch) zu dem zu bearbeitenden Durch-
messer (Zapfen) hinzufiigen!

- Die max. Schnittgeschwindigkeit ist abhdngig von der Innenbearbeitung (im
Beispiel fiir B5120: 1200 m/min (3937 ft/min).

- 1200 m/min (3937 ft/min) bei Durchmesser 210 mm (8.27 inch) entsprechen
1820 U/min.

Somit sind 1820 U/min das Maximum, das fiir diese Position von Kassette und
Feinbohrkopf erreicht werden konnen.

- Fiir die AuBenbearbeitung (Zapfen) entsprechen 1820 U/min einer Schnitt-
geschwindigkeit von 460 m/min (1509 ft/min) bei einem Durchmesser von
80 mm (3.15 inch).

Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/lbs
Schieber 60 L
Ausgleichsgewicht 60 44
Feinaufbohrkopf 16 12
Spannschraube fiir Kassette 6 4.4
Spannschraube Wendeschneidplatten TC1102 TC2(1.5) 09 0.7
CC09T13 CC3(2.5) 3.0 2.2
Drehmomente fiir B5120
0 298-635 mm (11.732-25 inch)
Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/lbs
Briicke 200 140
Schieber 60 74
Ausgleichsgewicht 60 44
Feinaufbohrkopf 60 44
Klemmschraube (Feinaufbohrkopf) 16 12
Spannschraube fiir Kassette 6 IwA
Spannschraube Wendeschneidplatten TC1102 TC2(1.5) 09 0.7
CC09T13 CC3(2.5) 3.0 2.2
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Boring XT
B5460/B5560 @ 148-620 mm (5.826-24.409")

Werkzeugmontage @ 148-300 mm (5.826-11.800")

—_

. Schieber @ an der Briicke ® befestigen und Unterlegscheiben auf Spann-
schrauben setzen.

2. Kassetten @ auf die Schieber setzen und mit den Spannschrauben befestigen.

3. Spannschrauben an den Schiebern handfest anziehen, sodass diese zum
Einstellen leicht bewegt werden konnen.

Werkzeugmontage @ 298-620 mm (11.732-24.409")

—

. Schieber @ in der richtigen Position an der Briicke ® montieren, je nach
Durchmesserbereich.

2. Kassetten @ auf die Schieber setzen und mit der Spannschraube befestigen.
3. Tellerfedern auf Spannschrauben anbringen.

4. Spannschrauben an den Schiebern und Kassetten handfest anziehen, sodass
diese zum Einstellen leicht bewegt werden kénnen.

5. Den Grundkérper ® an der Briicke ® befestigen.

Der Druck der Tellerfedern verhindert, dass sich die Schieber beim Festziehen
der Schrauben oder durch Schwerkraft beim Einstellen bewegen.
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Boring XT
B5460/B5560 @ 148-620 mm (5.826-24.409")

(Fortsetzung)

Werkzeugeinstellung

Symmetrisch aufbohren

1. Schneidplatten montieren.
2. Werkzeug in die Voreinstellvorrichtung einsetzen.
3. Werkzeug drehen, bis der gro3te Durchmesser auf dem gewahlten Schieber
gefunden wurde. Diese Position an der Voreinstellvorrichtung verriegeln.
4. Einstellen des gewiinschten Durchmessers am Voreinstellgerat:
a. Die Kassette axial einstellen:
4.1 Kassette von Hand zur Anlage bringen. Die Spannschrauben der Kassette
und des Schiebers fiir eine leichte Einstellung vorspannen.
4.2 Mit der Einstellschraube einstellen, bis der Eckenradius die eingestellte
Lange erreicht.
4.3 Lange immer vom kleineren zum groBeren Wert einstellen.
4.4 Spannschrauben der Kassette und des Schiebers festziehen.
b. Die Kassette radial einstellen:
4.1 Kassette von Hand zur Anlage bringen. Die Spannschrauben der Kassette
und des Schiebers fiir eine leichte Einstellung vorspannen.
4.2 Mit der Einstellschraube einstellen, bis der Eckenradius den eingestellten
Durchmesser erreicht.
4.3 Durchmesser immer vom kleineren zum gréBeren Wert einstellen.
4.4 Spannschrauben der Kassette und des Schiebers festziehen.
5. Dieser Vorgang wird fiir die Kassette und Schieber 2 wiederholt.
6. Spannschrauben an den Schiebern und Kassetten festziehen — bei Bedarf kann
dies auBerhalb der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung erfolgen.
Empfehlungen zum richtigen Anzugsmoment: siehe Montageanleitung unten.
7. Durchmesser und Werkzeuglange in der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung
prifen.
Falls moglich, Werkzeugdaten auf die Maschinensteuerung tibertragen.

Asymmetrisch aufbohren

Einstellvorgang wie beim symmetrischen Aufbohren b.

Jedoch wird die Schneide 1 auf den Durchmesser D; eingestellt und Schneide 2 auf
den kleineren Durchmesser D;.

Die empfohlene Differenz sollte im Bereich von maximal 2/3 der Schneidkanten-
lénge liegen.

Die Vorschubgeschwindigkeit pro Zahn entspricht der Vorschubgeschwindigkeit
pro Umdrehung Z&hnezahl 1.

Axial-radial versetzt aufbohren

Die beiden Kassetten auf verschiedene Durchmesser und Héhen einstellen.

Die Kassette mit dem kleineren Durchmesser muss in die langere axiale Position
gestellt werden; die Kassette mit dem Enddurchmesser stellt eine kleinere
Werkzeuglénge dar.

Die axiale Differenz zwischen beiden Schneidkanten muss mindestens die Halfte

der Vorschubgeschwindigkeit betragen. Die Vorschubgeschwindigkeit pro Zahn ent-

spricht der Vorschubgeschwindigkeit pro Umdrehung.

1. Schneidplatten montieren.

2. Werkzeug in die Voreinstellvorrichtung einsetzen.

3. Werkzeug drehen, bis der groite Durchmesser auf dem gewéahlten Schieber
gefunden ist. Diese Position an der Voreinstellvorrichtung verriegeln.
Hinweis: Gesamtschnitttiefe in zwei gleich groB3e Teile aufteilen, um das
Werkzeug so gut wie mdglich ausgewuchtet zu halten!

4. Einstellen der gewiinschten Durchmesser am Voreinstellgerat:
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Boring XT
B5460 / B5560 ¢ 148-620 mm (5.826-24.409")

(Fortsetzung)

Werkzeugeinstellung

a. Die Kassette axial einstellen:

4.1 Kassette von Hand zur Anlage bringen.
Die Spannschrauben der Kassette und
des Schiebers fiir eine leichte Einstellung
vorspannen.

4.2 Mit der Einstellschraube einstellen, bis der
Eckenradius die eingestellte Lange erreicht.

4.3 Lange immer vom kleineren zum gréBeren
Wert einstellen.

4.4 Spannschrauben der Kassette und des
Schiebers festziehen.

b. Die Kassette radial einstellen:
4.1 Spannschrauben der Kassette und des Schiebers fiir eine leichte Ein-
stellung vorspannen.

4.2 Mit der Einstellschraube einstellen, bis der Eckenradius den eingestellten
Durchmesser erreicht.
4.3 Durchmesser immer vom kleineren zum groBeren Wert einstellen.
4.4 Spannschrauben der Kassette und des Schiebers festziehen.
5. Dieser Vorgang wird fiir die Kassette und Schieber 2 wiederholt
6. Die Spannschrauben an den Schiebern und Kassetten festziehen — bei Bedarf
kann dies auBerhalb der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung erfolgen.
Empfehlungen zum richtigen Anzugsmoment: sieche Montageanleitung unten
7. Durchmesser und Werkzeuglange in der Werkzeug-Voreinstellvorrichtung
priifen.
Falls maglich, Werkzeugdaten auf die Maschinensteuerung tibertragen.

Als Einstellhilfe kann auch der Einstellstift verwendet werden. Dies ist hilfreich,
wenn kein Voreinstellgerat zur Verfiigung steht. Hierzu wird das einzustellende Maf3
vom Mittelstift zur Schneidkante ermittelt und eingestellt. Dazu muss das Einstell-
mafB um den Radius 8 mm (0.3149 inch) des Einstellstiftes reduziert werden.

R -8 mm (0.3149 inch)

<—|4—>|
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Montage- und Bedienungsanleitung fiir Walter Boring XT
B5460 / B5560 0 148-620 mm (5.826-24.409")

Drehmomente

Drehmomente fiir B5460 / B5560
() 148-300 mm (5.826-11.800 inch)

Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/lbs
Schieber 60 44
Kassetten 60 JYA
Spannschraube Wendeschneidplatten CC1204 CC43 3,0 2.2
CN1906 CNG4 6.4 4.7
SC1204 SC43 3.0 2.2
Phxxx — 2,0 15
Drehmomente fiir B5460 / B5560
) 298-620 mm (11.732-24.409 inch)
Bezeichnung @ [mm] (inch) Nm ft/Ibs
Briicke 200 140
Schieber 60 L4
Kassetten 60 4Lt
Spannschraube Wendeschneidplatten CC1204 CC43 3,0 2.2
CN1906 CNG4 6.4 4.7
SC1204 SC43 3,0 2.2
Phxxx — 2,0 15

— ||UJl=II_TER
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Einstellanleitungen fiir Walter Precision Feinbohrwerkzeuge B3230 / B4030

Diese Werkzeuge haben einen sehr genauen Verstellmechanismus.
Die Skalateilung lasst eine problemlose Verstellung der Schneide im p-Bereich zu.

Walter PrecisionMIN!

—_

Reduktionshiichse @, in die Aufnahmebohrung des Trdgers ® mindestens
so weit einschieben, dass beide Klemmschrauben ® zum Tragen kommen.

2. Schneide nach der stirnseitig auf dem Ausdrehkopf angebrachten Markierung
ausrichten und die beiden Schrauben ® anziehen.

3. Trager ® durch Drehen der Zustellschraube ® bei geléster Klemmschraube ®
in die gewiinschte Position bringen.
Die Skalenscheibe mit Nonius erlaubt eine exakte Ablesung der Durchmesser-

. Drehstahl oder Wendeplattenhalter @, evtl. unter Verwendung einer @

— ||LUl=II_TER

veranderung (1 DIV = 0,01 mm im @, mit Nonius 1 DIV = 0,002 mm im @). M—ll f(!

4. Klemmschraube ® anziehen.

Walter PrecisionMEDIUM

—_

. Kassette @ in die Kassettenfiihrung des Tragers ® positionieren
und mit Klemmschrauben ® befestigen.

2. Klemmschraube ® Igsen.

3. Kassettentréger durch Drehen der Zustellschraube ® bei geléster

Klemmschraube ® in die gewiinschte Position bringen.

Die Skalenscheibe mit Nonius erlaubt eine exakte Ablesung der
Durchmesserveranderung

(1 DIV =0,01 mmim @, mit Nonius 1 DIV = 0,002 mm im @).

4. Klemmschraube ® anziehen.

Eine Umdrehung der Skala ® =1 mm. 2pm
Die Scheibe ist in 10 gleiche Teile aufgeteilt.
D.h. von der Zahl 0 bis 1 = 0,1 mm. |

Vist die ,Nullstellung”. [ | 11 |
Der Nonius @ ist in 5 gleiche Teile aufgeteilt.
Der Abstand zwischen 1 Teilstrich des Nonius

entspricht 0,002 mm auf den Durchmesser bezogen. \ \\\

Allgemeine Hinweise:

Wegbegrenzung des Tragers beachten! Beim Verstellen keine Gewalt anwenden. Eine periodische Schmierung
(ca. alle 20 Betriebsstunden) tiber den Schmiernippel (Stirnseite Tréger) gewéhrleistet eine hohe Genauigkeit bei
langer Lebensdauer.

Empfohlen wird ein leichtes Maschinendl, z.B. Mobil Vactra Oil Nr. 2, BP Energol HLP-32, Klueber Isoflex PDP 94.

B 132



Auf- und Feinbohren

Einstellanleitung Walter PrecisionP!GITAL B4035

Klemmung / Durchmesserverstellung

1. Durch Betatigung des Tasters ,,ON/Reset" die Digitalanzeige einschalten.
2. Klemmschraube @ lgsen.
3. Verstellen des Ausdrehbereichs iiber Verstellschraube @ mittels

6-Kantschliissel (SW4) und gleichzeitigem Ablesen am Display.

Anzeige = tatsachlicher Verstellweg
+ = DurchmesservergréBerung
— = Durchmesserverkleinerung

4. Klemmschraube @ anziehen.

Mini-Ausdrehwerkzeuge @ 3-10 mm

1. Zwischenstiick ® in die Bohrung des Schiebers einsetzen und mit den beiden
Kegelgewindestiften @ befestigen.

2. Mini-Schneidentrager @ bis @ 14,7 mm in das Zwischenstiick einsetzen.

. Ausrichten der Schneidenlage tber die Fliche ® am Schaftende.

~ oW

. Den Mini-Schneidentréger tiber den Kegelgewindestift ® klemmen (4 Nm).

5. Durchmessereinstellung nach Bild 1.

Bohrstange 7 20-32 mm

1. Bohrstange @ im Schieber mit den beiden Befestigungsschrauben @ klemmen.

2. Durchmessereinstellung nach Bild 1.

Verlangerung und Kassetten ¢ 32-68 mm

1. Verldngerungen @ in Schieber mit den beiden Kegelgewindestiften @ befestigen.

2. Kassette ® in der Verzahnung der Verldngerung aufsetzen und mit Schraube ®
klemmen (8 Nm).

3. Kassette ® anhand Skala auf @ voreinstellen.

4. Durchmessereinstellung nach Bild 1.

— ||UJl=ILTEH
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Briicken mit Kiihlschmierstoff-Ubergabestiick
Kassetten zum Ausdrehen und Gegengewicht @ 68-124 mm

1. Kihimittel-Ubergabestiick ® in die Aufnahmebohrung im Schieber einsetzen -D
und mit den beiden Kegelgewindestiften @ befestigen. \5
2. Briicke @ mit 4 Befestigungsschrauben ® auf dem Schieber befestigen (8 Nm). “NE=T®

A

3. Kassette ® auf die Briicke (beim Kiihimittelaustritt) aufsetzen.

4. Kassette anhand Skala grob auf gewiinschten @ voreinstellen.
Mit Klemmschraube ® anziehen (8 Nm).

5. Gegengewicht ® auf gegeniiberliegender Seite aufsetzen,
anhand Skala auf @ ausrichten und befestigen.

6. Durchmessereinstellung nach Bild 1.

Eine ausfiihrliche Bedienungsanleitung inkl. Hinweisen zum Wuchtausgleich sind dem Werkzeugset beigefiigt.

Einstellanleitung fiir Unwuchtausgleich
Walter PrecisionMN! Feinbohrwerkzeuge B4030

Bild 1
@ Winkelskala

® Einstellring A
® Einstellring B

® Klemmschraube

1. Gewiinschten Durchmesser einstellen (siehe Seite B 134).

2. Einstellringe @ + ® in die neutrale Stellung drehen und festklemmen @
(Bild 1).

3. Unwuchtwerte aus der Einstelltabelle (im Lieferumfang enthalten) entnehmen.
Bitte Eckenradius R beachten.

4. Beispiel:
Bohrdurchmesser 28,5 mm Bild 2
Unwucht U

5. Unwuchtwert 350 gmm des Einstellrings A @ auf 160° der Winkelskala @
stellen und den Ring festklemmen (Bild 2).

6. Unwuchtwert 350 gmm des Einstellrings B ® auf den 0-Wert des
Einstellrings A @ stellen und den Ring festklemmen (Bild 3).

Bild 3
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Montageanleitungen fiir Walter Briickenwerkzeuge

Walter BoringMAX! Aufbohrwerkzeug B3220/B3224

@ Grundkbrper
@ Briicke

(® Spannschrauben fiir Briicke

® Kassettentrager
® Kassette

(® Spannschrauben fiir Kassette

Walter PrecisionMAXI Feinbohrwerkzeug B3230/ B3234

©)
@ Grundkorper
@ Briicke —
@ Spannschrauben fiir Briicke

@ Kassettentrager mit Kassette

@ Ausgleichsgewicht

(XX )
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Feinbohr-Kurzklemmbhalter
0,01 mm und 0,002 mm Einstellgenauigkeit

Funktionsweise und Verstellbereich

@ Axiale Verstellung (1 mm) tber Keilelement
® Befestigungsschraube (5-6 Nm)

® Feinverstellung
0,01 mm bzw. 0,002 mm im Durchmesser pro Teilstrich

Verstellweg radial 0,3 mm

@® Schmiernippel
Schmierstoffempfehlung
Lithiumseifenfett NLGi Klasse 1 KPIN10
z.B. Fuchs Renolit GL 1

Das Wartungsintervall ist abhdngig von den Einsatzbedingungen.
Bei dauerhaftem Einsatz soll ein Nachschmieren etwa alle 4 Wochen erfolgen.

Drehzahl max. 10.000 U/min
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Hinweise zum Hochgeschwindigkeitseinsatz

. Maximal zuldssige Drehzahlen:
Die in den Tabellen angegebenen Grenzwerte diir-
fen nicht tiberschritten werden, da sonst Funktion
und/ oder Sicherheit nicht mehr gewahrleistet ist.

. Es sind nur Original Walter Wendeplatten und
Einbauteile (Schrauben etc.) zu verwenden.
Empfehlung: Spatestens nach 5 Wendeschneid-
plattenwechseln sind neue Schrauben zu ver-
wenden.

. Die in den Katalogen angegebenen Drehmomente
sind einzuhalten.

. Wuchten:
Beim Arbeiten mit héheren Drehzahlen (> 6.000)
ist ein Wuchten in 2 Stufen durchzufiihren:

a. Grundwuchtung des Werkzeugkorpers inkl.
Wendeschneidplatten (wird auf Wunsch auch von
Walter durchgefiihrt). Die Werkzeugaufnahme
muss ebenfalls gewuchtet werden!

1. Walter Boring

b. Feinwuchten des komplett montierten Werk-
zeugs auf der Aufnahme. Dieses ist dringend zu
empfehlen, da selbst kleine Rundlauffehler den

Wuchtzustand gravierend verandern.

5. Kurze Auskraglangen reduzieren Rundlauffehler
sowie Unwucht und erhéhen die Lebensdauer der
Spindel. Die angegebenen Drehzahlen gelten nur
fuir den Einsatz der Werkzeuge ohne zusatzliche
Verlangerungen.

6. Schutzvorrichtung:
Es sind geeignete Schutzvorrichtungen oder
Maschinenkapselungen einzusetzen, die ab-
geschleuderte Partikel wie Spane oder durch
Kollision gebrochene Schneidenteile sicher
fangen kdnnen.

2. Walter Precision

— ||LIJl=II_TER

7. Beschadigte Werkzeuge:
Fiir die Instandsetzung eines HSC-Werkzeugs
ist die Betriebsdrehzahl anzugeben.
Die Instandsetzung von Walter Werkzeugen fiir
die HSC-Bearbeitung ist nur durch Walter vorzu-
nehmen.

8. Technischer Fortschritt:
Da die Forschung und auch Normungen auf dem
Gehiet der HSC-Bearbeitung noch nicht abge-
schlossen sind, werden Anderungen vorbehalten.
Insbesondere ist die Diskussion der Vorgaben fiir
die Wuchtung noch im Gange. Ergebnisse des
Arbeitskreises ,Wuchten" an der TU Darmstadt
zeigen, dass die Gitestufe G16 in der Regel aus-
reichend ist.

3. Walter Precision

Aufbohrwerkzeuge Feinbohrwerkzeuge Feinbohrwerkzeuge
B3220 / B3221 B3230 B4030
Durchmesserbereich Nmax Durchmesserbereich Nmax Durchmesserbereich Nmax
D¢ [mm] [1/min] D¢ [mm] [1/min] D¢ [mml] [1/min]
20-24 16.000 2-455% 6.000 2-10%* 14.000
26-33 12.000 20-26 12.000 10-20* 12.000
33-41 10.000 26-33 10.000 20-45% 8.000
41-55 7.800 33-41 8.100 33-41 15.000
55-70 5.800 41-55 6.450 41-55 11.500
70-90 4.600 55-70 4.850 55-70 9.000
90-110 3.700 70-90 3.835 70-90 7.000
110-153 2.900 90-110 3.090 90-110 5.500
150-220 2.100 110-153 2.390 110-153 4.000
220-290 1.450 150-220 1.440 * Achten Sie auf méglichst zentrische Stellung der
290-360 1100 220-290 1.090 BQhrstange. Immer die groBtmdgliche Bohrstange
wahlen.
360-430 900 290-360 880
430-500 750 360-430 740
500-570 650 430-500 630 ..
4. Walter PrecisionD/GITAL
570-640 550 500-570 550 Feinbohrwerkzeuge
Die angegebenen Grenzdrehzahlen beziehen sich 570-640 490 B4035
auf symmetrisch eingestellte Werkzeuge (Z=2). % Achten Sie auf maglich ische Stell d .
Bei asymmetrischer Einstellung (Z=1) reduzieren Bch en e a:J mogr}c st“zgntrlscl. i tBe rl]mg er Durchmesserbereich Mmax
sich die Werte um 50 %. ? rstange. Immer die groBtmagliche Bohrstange D¢ [mm] [1/min]
wahlen.
3-20 16.000
20-32 12.000
32-80 10.000
50-68 8.000
68-96 6.000
96-124 5.000
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Anwendungsempfehlung

Anwendung

Aufbohren
auf unebenen Flachen
(Gussflachen)

— ||LIJl=II_TER

Merkmal

- Je nach Anbohrwinkel muss der Vorschub beim Anbohren reduziert werden.
Werkzeuge mit max. 2 x D verwenden!
Faustformel: 3° > 30 %; 10°» 40 %; 25° > 60 %

- Zahe Wendeschneidplattensorte verwenden

— Stabilen Eckenradius verwenden

Schrager Bohrungs-
eintritt und Bohrungs-
austritt

— Ab der Schnittunterbrechung den Vorschub bis zu 50 % reduzieren
— Zahe Wendeschneidplattensorte verwenden
- Stabilen Eckenradius verwenden

Aufbohren
auf balligen Flachen

- Ohne Probleme méglich
- Ggf. Vorschub reduzieren

Aufbohren
mit Querbohrung

— Vorschub ggf. bis zu 50 % reduzieren

— Auf Spaneverklemmungen im Bereich der Querbohrung achten
— Zahe Wendeschneidplattensorte verwenden

- Stabilen Eckenradius verwenden

Aufbohren auf einer
Schmiede-/Schweil3-
Gussnaht

SEEIE

- Vorschub reduzieren
— Max. 3 x D.-Werkzeuge verwenden

Vibrationen

g

- Zu hoher Vorschub

— Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

— Zu stumpfe Geometrie

— Axial-/Radial-Einstellungen uberpriifen

- Werkzeugaufbau kontrollieren

- Ggf. HMD-D&mpfungselement verwenden
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Anwendungsinformationen

Riickwdrtsbearbeitung beim Feinbohren

Bei der Riickwartshearbeitung muss mit dem voreingestellten Werkzeug axial
versetzt in die Bohrung eingefahren werden. Deshalb stehen der Ausdrehdurch-
messer D", der Durchmesser der Eintrittsbohrung ,d" sowie der Durchmesser
des Werkzeugkdrpers ,.d;" in einem bestimmten Verhaltnis zueinander.

Fur die Abklarung der Machbarkeit der Riickwartsbearbeitung sowie fiir die Wahl
der geeigneten Werkzeuge konnen diese Werte wie folgt berechnet werden:

Min. Durchmesser d= D+d;
Eintrittsbohrung ,d" 2
Max. Ausdrehdurchmesser ,d;" dy=2d-d;
Max. Durchmesser

A=2d-D

Werkzeugkorper ,d;”

Beispiel:
Berechnung des minimalen Durchmessers der Eintrittsbohrung ,.d"

Gegeben:

- Ausdrehdurchmesser D = 93 mm
- Werkzeugkombination: B3230.C5.55-100.21
— Wendeplattenhalter Nr. 3, d; = 50 mm

D+dy  93+50

d== 2

=715m

Achtung:

- Bei der Riickwartsbearbeitung muss mit linksdrehender Spindel
gearbeitet werden.

- Die Schneide steht gegeniiber dem Ausdrehkopf zuriick.

- Gesamtldnge des Werkzeugs beriicksichtigen.

- Platzverhdltnisse auf der Riickseite des Werkstiicks beachten.

Nonius-Ablesung B3230 / B4030

Eine Umdrehung der Scheibe =1 mm.
Die Scheibe ist in 10 gleiche Teile aufgeteilt.
D.h.von der Zah!l 0 bis 1 = 0,1 mm.

V ist die ,Nullstellung*”.

Der Nonius ist in 5 gleiche Teile aufgeteilt.

Der Abstand zwischen 1 Teilstrich des Nonius
entspricht 0,002 mm auf den Durchmesser
bezogen.

Beispiel:

Verstellung um 0,024 mm
im Uhrzeigerzinn (+-Verstellung)

— |ILUl=II_TER

2um
| >
e
[ | [ | 3 g
0,01 mm '}: @ o
Zum Walter Precision
| Y MaBeinstellung 0,024 e
=l LY
! | | LJ | | \H T ’ ?
0,01 mm \\\\\‘ u \ /)rffr;,// [ @ LQ(
\_.\\\\ W
o
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B 139



Auf- und Feinbohren

Methoden Aufbohren

Symmetrisch aufbohren

Das am haufigsten verwendete Verfahren fiir:
- Kleine bis mittlere AufmalBe

— Hohe vc.-Werte

- Hohe f,-Werte

-7=2

Asymmetrisch aufbohren

Im Durchmesser versetzte
Schneidenpositionierung fiir:

- Maximale Aufmafle

- Geringen Leistungsbedarf

— GroBe Schulterabmessungen
-Z=1

Verstellbereich Standardeinbauteile fiir Walter Sonderbohrer

sl =+

Verstellbereich radial

Verstellbereich axial

d =]
Dc
Dz

Asymmetrisch und radial versetzt
aufbohren (ARS)

Im Durchmesser und axial versetzte
Schneidenpositionierung fiir:

— Maximale AufmaBe

- Sehr gute Spankontrolle

— GroBe Schulterabmessungen moglich
-Z=1

Gruppe axial radial
1SO-Kurzklemmhalter 2,0 mm 0,5mm
Walter Mini-Kurzklemmbhalter 1,0 mm 0,5mm
Walter Feinbohr-Kurzklemmhalter 1,0 mm 0,3mm

Schneidenorientierung fiir ScrewFit-Feinbohrwerkzeuge

Die Schneidenorientierung stellt sicher, dass die
Position der Schneide passend zur Aufnahmenut
bzw. der Indexierflache (,Deutsches Eck")
ausgerichtet ist.

Wenn die ScrewFit-Schnittstelle mit definiertem
Drehmoment angezogen wird, ist sichergestellt,
dass die Schneide in 0° £15° liegt.

Indexierfldche (,Deutsches Eck™)

0°-Lage

15° 15°
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Problemlosungskompetenz beim Aufbohren Walter Boring XT

Anwendung

Spanbruch

Zu kurze und harte Spane

Ursache

- Vorschub zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit zu niedrig

- Ungeeignete Geometrie

Losung

- Vorschub verringern
- Schnittgeschwindigkeit steigern
— Geometrie mit offenerem Spanbrecher wahlen

Spanbruch

Zu lange Spane

— Zu geringer Vorschub

- Schnittgeschwindigkeit zu hoch

- Ungeeignete Geometrie

- Vorschub erhéhen
- Schnittgeschwindigkeit verringern
— Geometrie mit engerem Spanbrecher wahlen

Werkzeugvibrationen

— Zu groBe Verhdltnis zwischen

Lange/KupplungsgrsBe

— Die groBtmagliche KupplungsgroBe verwenden
- Schwingungsgedampftes Aufbohrwerkzeug verwenden/kiirzen

- Instabile Bedingungen

— Stabile Spannung mit Flanschkontakt zur Spindel sicherstellen

- Schruppaufbohrwerkzeug mit zwei Schneiden verwenden

— Uberpriifen, ob alle Einheiten in der Werkzeugbaugruppe ordnungs-
gemal montiert und mit dem korrekten Drehmoment angezogen
wurden

- Maschinenspindel, Spannung, Verschleif usw. priifen

— Zu geringer Vorschub

— Vorschub erhéhen

— Vorschub zu hoch

— Vorschub verringern

— Geschwindigkeit zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit verringern

— Zu groBe Schnitttiefe

- Stufenaufbohren anwenden

— Zu hohe Schnittkraft

— Schnitttiefe verringern

- Positive Wendeschneidplatten verwenden

— Kleineren Eckenradius wahlen

— Die Wiper-Wendeschneidplatte wird nicht fiir lange Uberhange oder
instabile Bedingungen empfohlen

— Zu niedrige Schnittkraft

- Schnitttiefe vergroBern

Maschinenleistung

— Beschrankte Maschinenleistung

- Sicherstellen, dass die Maschine das erforderliche Drehmoment und
die Leistung fiir die spezifische Aufbohranwendung aufbringen kann,
inshbesondere beim Schruppaufbohren

- Schnittdaten verringern

- Stufenaufbohren anwenden
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Auf- und Feinbohren

Problemlosungskompetenz beim Feinbohren

Anwendung

Spanbruch

Zu kurze und harte Spane

Ursache

- Vorschub zu hoch
- Schnittgeschwindigkeit zu niedrig
- Ungeeignete Geometrie

— ||LIJl=II_TER

Losung

- Vorschub verringern
- Schnittgeschwindigkeit steigern
— Geometrie mit offenerem Spanbrecher wahlen

Spanbruch

Zu lange Spane

— Zu geringer Vorschub
— Schnittgeschwindigkeit zu hoch
- Ungeeignete Geometrie

- Vorschub erhéhen
- Schnittgeschwindigkeit verringern
— Geometrie mit engerem Spanbrecher wahlen

Werkzeugvibrationen

— Zu hohe Schnittkraft

— Die groBtmagliche KupplungsgroBe verwenden

- Leicht schneidende Wendeschneidplatten-Geometrie verwenden

- Kleineren Eckenradius wahlen

- Scharfe Schneidkanten mit diinner Beschichtung oder unbeschichtet
wahlen

- Wiper-Wendeschneidplatten werden nicht fiir instabile Bedingungen
und lange Uberhinge empfohlen

- Kleineren Eckenradius wahlen

- Schnitttiefe verringern

— Zu groBes Verhaltnis zwischen
Lange / KupplungsgréBe

— Stabile Spannung mit Flanschkontakt zur Spindel sicherstellen
— Die groBtmagliche KupplungsgroBe verwenden

— Das Komplettwerkzeug nach Mdglichkeit verkiirzen

- Schwingungsged@mpfte Aufbohrwerkzeuge verwenden

- Instabile Bedingungen

— Stabile Spannung mit Flanschkontakt zur Spindel sicherstellen

— Uberpriifen, ob alle Einheiten in dem Komplettwerkzeug ordnungsge-
mé&B montiert und mit dem korrekten Drehmoment angezogen wurden

— Maschinenspindel, Spannung, Verschleil3 usw. priifen

- Vorschub zu hoch

- Vorschub verringern

- Geschwindigkeit zu hoch

- Schnittgeschwindigkeit verringern

- Reibung anstelle eines sauberen Schnitts

- Schnitttiefe vergréfern

Maschinenleistung

- Beschrédnkte Maschinenleistung

- Sicherstellen, dass die Maschine das erforderliche Drehmoment und
die Leistung fiir die spezifische Aufbohranwendung aufbringen kann,
inshesondere beim Schruppaufbohren

— Vibrationen

- Schnittgeschwindigkeit verringern

— Spuren durch Vorschub

— Leicht schneidende Wendeschneidplatten-Geometrie verwenden
- GroBeren Eckenradius wahlen
— Vorschub verringern

- Wendeschneidplatte verschlissen

- Schneidkante wechseln Vermeiden spezifischer VerschleiBmuster

— Oberflachenkratzer durch Spane

- Spanbruch verbessern
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TITEX
Schnittdaten fiir HSS-Kegelsenker
B Norm DIN 335
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, 0 = Ol)
= Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken) Bezeichnung EGBLITIN
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
Form C
ve = Schnittgeschwindigkeit Typ 90°
VRR = Vorschubrichtreihe @-Bereich [mm] 6,00-31,00
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie Schneidstoff HSS
im Technischen Kompendium ,Allgemeines”, Seite F7. Beschichtung TiN
w 3 :
s o | & | g v
% ::E S é
f; Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E éé % ﬁ ﬂﬁ
= und Kennbuchstaben & SZ k] ve VRR
C<025% gegliiht 125 430 P1 26 8 EO
C>0,25..<055% gegliiht 190 640 P2 26 9 EO
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 24 9 EO
C>055% gegliiht 190 640 P4 26 9 EO
C>055% vergiitet 300 1010 P5 18 8 EO
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 750 P6 26 9 EO
gegliiht 175 590 P7 26 9 EO
P . vergiitet 285 960 P8 18 8 EO
fetiuRosie DR vergiitet 380 | 1280 | P9 12 5 EO
vergiitet 430 1480 P10 56 4 EO
. gegliiht 200 680 P11 6 4 EO
E"Ch'egv'grter Sl U gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 14 6 EO
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1280 P13 6 4 EO
’ ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 6 4 EO
IS S STl martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 6 4 EO
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 5 4 OE
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2 9 5 OE
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 4 4 OE
T ferritisch 200 400 K1 24 12 EO
perlitisch 260 700 K2 18 10 EO
s niedrige Festigkeit 180 200 K3 30 12 EO
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 24 12 EO
Bivmse i [ ferritisch 155 400 K5 24 12 EO
perlitisch 265 700 K6 18 10 EO
GGV (CGI) 230 400 K7 21 12 EO
AT T nicht aushartbar 30 = N1 60 12 EO
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 60 12 EO
< 12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 35 12 EO
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 25 12 EO
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5 10 12 EO
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 25 12 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 38 5 EO
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 30 10 EO
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 48 12 EO ML
hochfest, Ampco 300 1010 N10 14 6 EO
. gegliiht 200 680 Sl 5 4 OE
RHEEED ausgehartet 280 | 940 52 3 3 OE
Warmfeste Legierungen gegliht 250 840 S3 5 4 OE
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 S4
s gegossen 320 1080 S5 2 3 OE
Reintitan 200 680 S6 8 4 OE
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 1260 S7 5 4 OE
B-Legierungen 410 1400 S8
Wolframlegierungen 300 1010 S9 10 4 OE
Molybdanlegierungen 300 1010 S10 10 4 OE
gehartet und angelassen 50 HRC - H1
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC — H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 26 12 EO
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 24 8 L
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05 24 8 L
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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TITEX

DIN 335 DIN 334 DIN 335 DIN 334
E6819 E6818 E7819 E7818
C C D D
90° 60° 90° 60°
4,30-31,00 6,30-25,00 15,00-80,00 16,00-80,00
HSS HSS HSS HSS
unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet
A
v N y

= 3R = 2R =3 3R =3 3R
Ve VRR Ve VRR Ve VRR \ VRR
21 7 EO 21 7 EO 21 7 EO 21 7 EO
21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO
20 8 EO 20 8 EO 20 8 EO 20 8 EO
21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO
14 7 EO 14 7 EO 14 7 EO 14 7 EO
21 8 EO 21 8 E O 21 8 E O 21 8 EO
21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO 21 8 EO
14 7 EO 14 7 EO 14 7 EO 14 7 EO
8 6 OE 8 6 OE 8 6 OE 8 6 OE
6 4 EO 6 4 EO 6 4 EO 6 4 EO
10 6 EO 10 6 EO 10 6 EO 10 6 EO
5 5 OE 5 5 OE 5 5 OE 5 5 OE
6 4 EO 6 4 EO 6 4 EO 6 4 EO
5 4 EO 5 4 E O 5 4 E O 5 4 EO
4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE
5 5 OE 5 5 OE 5 5 OE 5 5 OE
4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE
15 12 EO 15 12 EO 15 12 EO 15 12 EO
12 10 EO 12 10 EO 12 10 E O 12 10 EO
19 12 EO 19 12 EO 19 12 EO 19 12 EO
15 12 EO 15 12 EO 15 12 E O 15 12 EO
15 12 EO 15 12 EO 15 12 EO 15 12 EO
12 10 EO 12 10 EO 12 10 EO 12 10 EO
14 12 EO 14 12 E O 14 12 E O 14 12 EO
42 12 EO 42 12 EO 42 12 EO 42 12 EO
42 12 EO 42 12 EO 42 12 EO 42 12 EO
26 12 EO 26 12 EO 26 12 EO 26 12 EO
19 10 EO 19 10 EO 19 10 EO 19 10 EO
8 12 EO 8 12 EO 8 12 EO 8 12 EO
25 12 ML 25 12 ML 25 12 ML 25 12 ML
30 5 EO 30 5 EO 30 5 EO 30 5 EO
25 10 EO 25 10 EO 25 10 EO 25 10 EO
42 12 EO ML 42 12 EO ML 42 12 EO ML 42 12 EO ML
9 4 EO 9 4 EO 9 4 E O 9 4 EO
4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE
3 3 OE 3 3 0OE 3 3 OE 3 3 OE
4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE 4 3 OE
2 3 OE 2 3 OE 2 3 OE 2 3 OE
7 4 EO 7 4 EO 7 4 EO 7 4 EO
4 4 OE 4 4 OE 4 4 OE 4 4 OE
9 4 EO 9 4 E O 9 4 E O 9 4 EO
9 4 EO 9 4 E O 9 4 E O 9 4 EO
26 12 EO 26 12 EO 26 12 EO 26 12 EO
15 7 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L
15 7 L 15 7 L 15 7 L 15 7 L

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzféllen ist zu empfehlen
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TITEX

VRR: Vorschub-Richtreihen fiir HSS-Kegelsenker

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

VRR 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50 60 80 100
1 0,008 | 0.013 | 0,017 0,018 | 0,021 0,024 0,026 0,029 | 0.033 | 0,037 0,047 0,053 0,058 | 0,067 0,075
2 0017 | 0027 0,033 0,037 0,042 0,047 0,052 0,058 | 0.067 0,075 | 0,094 011 012 013 015
3 0,025 | 0.040 | 0,050 0,055 | 0,063 0,071 0,077 0.087 0.10 011 014 0.16 017 0.20 0.22
4 0,033 | 0.053 | 0,067 0,073 0,084 | 0,094 010 012 013 015 019 021 0.23 0.27 0.30
5 0,042 | 0,067 0,083 0,091 011 012 013 014 017 019 0.24 0.26 0.29 033 037
6 0,050 | 0.080 0.10 011 013 014 015 017 0.20 0.22 0.28 032 0.35 0.40 0.45
7 0,058 | 0.093 012 013 015 0.16 018 0.20 0.23 0.26 033 037 0.40 0.47 0.52
8 0,067 011 013 0.15 017 019 021 023 0.27 0.30 0.38 0.42 0.46 053 0.60
9 0,075 012 015 0.16 019 021 0.23 0.26 0.30 0.34 0.42 0.47 052 0.60 0,67
10 0,083 013 017 0.18 021 0.24 0.26 0.29 033 037 0.47 053 0.58 0.67 0.75
12 0.10 0.16 0.20 0.22 0.25 0.28 031 0.35 0,40 0.45 057 0,63 0.69 0.80 0.89
16 013 021 0.27 0.29 0.34 0.38 0.41 0.46 053 0,60 0.75 0.84 0.92 1,07 119
20 017 0.27 033 037 0.42 0.47 052 0,58 0,67 0.75 0.94 1,05 115 133 1,49
25 021 033 0.42 0.46 053 0.59 0.65 0,72 0.83 0,93 118 132 1.44 1,67 1,86
30 0.25 0.40 0.50 0.55 0.63 071 0.77 0.87 1,00 112 141 158 173 2,00 2.24
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Bezeichnungsschliissel
fiir Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren

Beispiel:

C C/ M T 06|02 04 - E4&47

1 2 3 4 5 6 7 8
1 2 3
Plattenform Freiwinkel Toleranzen
I ! Zulissige Abweichung in mm fiir
A5 M o Al . F | 25
3 ~ e x d m S
' i T A |+0025 + 0,005 +0,025
B[ #- 0 B | G ! - - —
—5 30° d
= = C |=0025 +0,013 +0,025
C P P Q c | N | vy E |+0025 + 0,025 + 0,025
° m
X = — A F 0013 +0,005 £0025
D R Q D | p I oy G |£0025 +0,025 +0,130
SIE S1% H |+0013 £0013 £0025
4 I (9‘} J1 | +005-0152 + 0,005 + 0,025
E S ﬂ E 20 :
N e ~ed>+m K! | +005-0152 +0,013 + 0,025
H <:> T \gi ; L! |+005-015 + 0,025 + 0,025
H M | +005-0152 +0,08-0,202 +0,130
>{S <
K i L N |+005-0152 +0,08-0,202 + 0,025
F U |+008-0252 +0,13-0,382 +0,130
1 Platten mit geschliffenen Planschneiden
L |:| L 2 je nach PlattengroBe (siehe 1ISO-Norm 1832)

7 8
Eckenrundung Geometrie
01 r=01 X5 Stabil
02 r=02

X15 Universell

04 r=04
A\ 08 r=08 X25 Leichtschneidend
r

12 r=12
16 r=16 E47 Aufbohren

24 r=24

00 Fir Durchmesser
mit ZollmaBen in mm
umgerechnet

@ MO Fiir Durchmesser

in metrischen Maf3en
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4 5 6

Zerspanungs- und Befestigungsmerkmale Schneidkantenlange Plattendicke

-

=0 U ﬁj @ [T ]: o s=us

w ST T os-e
I:I:I:E T2 s=278
Y /% 03 s-3s

Q T3 s=397

04 s=476

Q 05 s=556
d—>|

aw B 06 s=635
o It |
\ﬁ] ‘E] 07 s=794

09 s=952

a
:
E

o D X  Zeichnung
ﬁj oder genaue
N Beschreibung
=70-90° .
° Q |fgl:| der Wende-
schneidplatte

B = 40-60°
[:::] erforderlich

(S Ok
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Bezeichnungsschliissel
fiir negative Wendeschneidplatten zum Aufbohren

Beispiel:
1 2 3 4 5
1 2 3
Walter Wende_schneldplatten- e PlattengréBe
Bezeichnung
P413 0 geschliffen 0 08...
P416  Aufbohren negativ 1 gesintert 2 10...
P446 3 2.
4 14...
4 5
Schneidrichtung Walter Geometrie
R rechtsschneidend E47 die Universelle
L linksschneidend G88 die Scharfe

B 150



Auf- und Feinbohren — |Il_l_":l__l_ER

Bezeichnungsschliissel fiir Schneidstoffsorten — Bohren

W K| P |25 5

Walter 1 2 3 4
1 2 3 4
LTI G U 2. Hauptanwendun ISO-Anwendungsbereich Generation
oder Beschichtungsart : p g g
P Stahl P Stahl VerschleiB- C  Color Select
festigkeit

M Nichtrostender Stahl M Nichtrostender Stahl 01 S Tigertec® Silver
10

K  Gusseisen K Gusseisen
15

N NE-Metalle N NE-Metalle 20

S Schwer zerspanbare Werkstoffe S Schwer zerspanbare Werkstoffe 25
30

H Harte Werkstoffe H Harte Werkstoffe
35

A CVD-Aluminium-Beschichtung L5

X PVD-Beschichtung Zahigkeit
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Bezeichnungsschliissel Auf- und Feinbohren Walter Precision XT / Walter Boring XT

Beispiel:
1 2 3 4 5 6 7 8
1 2 3 4
Werkzeuggruppe Generation Werkzeugart Werkzeugtyp
B Aufbohren 5  Walter Precision XT 1 Feinbohrwerkzeug 10  mit Bohrstange
analog radial
Feinbohren Walter Boring XT 15 mit Kassette
4 Aufbohrwerkzeug
radial 20 in Briickenbauweise
5 Aufbohrwerkzeug 25 Leichtbauweise mit Kassette
tangentiale/ laterale
Wendeschneidplatte 60 Aufbohren Z = 2 Briickenbauweise
5 6 7 8
Min. Durchmesser Max. Durchmesser Schaft Wendfeschneldplattel
Bezeichnungszusatz
C  Walter Capto™ B  Grundkorper
N Walter NCT CS  Vollhartmetall
T  Walter ScrewFit TC.. Wendeschneidplattentyp und -groBe
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Bezeichnungsschliissel fiir Auf- und Feinbohrwerkzeuge

Beispiel:
1 2 4 5 6 7
1 2 3
Werkzeugprogramm Werkzeugtyp Schnittstelle
B Bohrwerkzeuge 3220  Walter Boring N Walter NCT
3221  Walter Boring T Walter ScrewFit
3224  Walter Boring
3230  Walter Precision
3234 Walter Precision
4030  Walter Precision, wuchtbar,
selbstwuchtend
4035  Walter PrecisionDGTAL
4 5 6 7
SchnittstellengroBe Durchmesserbereich Zdhnezahl Plattentyp und -groBe
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ISO-Bezeichnungsschliissel fiir ISO-Kurzklemmhalter

Beispiel: Walter Turn

P W L N R| 2525 M 08]..

1 2 3

Art der Schneidplattenbefestigung Weg;il;:::lr::dif;tte Anstellwinkel

=t 45 90
c 90° 75°
D B C D F
75° 95° 50°
107° 93° 95° W
H J K L M
93° 72,5°
75° 45° 60° W
R S T V]

60 85
X
Anstellwinkel, die nicht in der Norm festgelegt sind.
Besondere Angaben erforderlich.
Y

90° ° °
C  Vonoben 60

gespannt

=

E
D  Von oben und
tiber die Bohrung

gespannt 9

O

=]
(<
w
o

M Von oben und
tiber die Bohrung
gespannt

63°

4

P Uber die Bohrung
gespannt

U

<

S Uber die Bohrung

E =%

L FEDGE

geschraubt
W
8 9
Halterbreite b oder f-MafB Drehhalterlange I3 / I Lange der Schneidkante |
[mm] [mm] [mm]
Schaftbreite b in mm. 32=A 7 @
Ziffern hinter dem Komma 40=B
bleiben unberiicksichtigt. 50=C |
Bei einer einstelligen Zahl 60=D
wird eine ,,0" vorangestellt, 70=E Ih

zB.b=8mm=08. 80=F -

Bei Kurzklemmhaltern CA. 100=H
110=J |
125=K R

140 =L
150 = M S
160 =N
170=P
180=Q
200=R
250=S
300=T
350=U
400=V Sonder = X
450 =W 500=Y

<— | —
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Auf- und Feinbohren — |ILUQ|_TER

Beispiel: Walter Capto™

0 1 2 3 4 5 7 8 9 10
4 5 6
Freiwinkel der " Drehhalterhdhe hy

Wendeschneidplatte Drehhalterausfiihrung [mm]

— R Hdhe der Schneidenecke
B | hyin mm.

'—\l 5° Ziffern hinter dem Komma

bleiben unberiicksichtigt.

— Bei einer einstelligen Zahl
C | wird eine 0" vorangestellt,

'—\,‘7, zB.h; =8 mm =08.

L

—
E |

— 20°

h1 —>

—
. i

lﬁ 55°

N

—
N |

—0°

— L
P

-

10

Option des Herstellers

Falls erforderlich, kann ein zus&tzliches Symbol von max. 3 Buchstaben
oder Ziffern in den Standardcode eingebaut werden.

Dieses Symbol ist durch einen Strich von der Standardbezeichnung

abzusetzen.

=W Keilspannung
—P  Prazisionskiihlung

©
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| TITEX
Schnittdaten fiir VHM- und HSS-Reibahlen
B Norm Walter
:Il% = Nassbearbeitung (E = Emulsion, O = Ol)
:ﬁ = Trockenbearbeitung moglich (M = MMS, L = Trocken) Bezeichnung Feug2 F2482TMS
Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wéhlen
Form — —

Ve = Schnittgeschwindigkeit Typ geradegenutet geradegenutet
VRR = Vorschubrichtreihe (@-Bereich [mm] 3,97-20,00 3,97-20,00
* Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie Schneidstoff K107 K107

Beschichtung unbeschichtet ™S

im Technischen Kompendium ,Allgemeines", Seite F7.

" @
2 2 |og| 2
f; Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen E %E % ﬁ ﬁ 3%
= und Kennbuchstaben & SZ K3 v VR e | VRR
C<025% gegliiht 125 | 430 P1 45 8 |0E 190 | 20 | OE
C>025..<055% gegliiht 190 | 640 P2 40 8 |0E 175 | 20 | OE
Unlegierter Stahl C>025..<055% vergiitet 210 710 P3 40 8 |0E 170 | 20 | OE
C>055% gegliiht 190 | 640 P4 40 8 |0E 175 | 20 | OE
C>055% vergiitet 300 | 1010 | PS5 30 8 |0E 130 | 20 | OE
Automatenstahl (kurzspanend) gegliht 220 750 P6 45 8 OE 190 | 20 | OE
gegliiht 175 | 590 P7 40 8 |0E 175 | 20 | OE
P . vergiitet 285 | 960 P8 30 8 |0E 130 | 20 | OE
SetiuRosie DR vergiitet 380 | 1280 | P9 | 20 | 8 |OE 80 | 20 |0E
vergiitet 430 | 1480 | P10 10 8 |0OE 50 | 20 | OE
. gegliiht 200 | 680 | P11 25 8 |0E 110 | 20 | OE
Egg:l'sgi';rtt;rafr';'zggstahl gehartet und angelassen 300 | 1010 | P12 | 20| 8 |OE 95 | 20 |0E
gehartet und angelassen 380 | 1280 | P13 15 8 |0OE 65 | 20 | OE
Nichtrostender Stahl ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 25 8 |0OE 110 | 20 |OE
martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 | 20 8 |0OE 80 | 20 | OE
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1010 | M2
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3
T ferritisch 200 | 400 K1 35 8 |0E 120 | 20 | OE
perlitisch 260 700 K2 30 8 |0E 95 | 20 | OE
B niedrige Festigkeit 180 | 200 K3 45 8 |0E 145 | 20 | OE
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 35 8 OE 120 | 20 | OE
Gl i [ ferritisch 155 | 400 K5 35 8 |0E 120 | 20 | OE
perlitisch 265 700 K6 30 8 |0OE 95 | 20 | OE
GGV (CGI) 230 | 400 K7 35 8 |0OE 110 | 20 | OE
AT T nicht aushartbar 30 = N1 115 8 OE
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 115 8 OE
< 12 % Si, nicht aushéartbar 75 260 N3 90 8 |0E
Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushértbar, ausgehartet 90 310 N4 80 8 |0OE
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 N5 65 8 |0OE
N Magnesiumlegierungen 70 250 N6 80 8 0
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 80 8 OE
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 65 8 OE
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 | 380 | N9 | 70 | 8 |OE
hochfest, Ampco 300 | 1010 | N1O 20 8 OE
. gegliiht 200 | 680 S1
RHEEER ausgehartet 280 | 940 | S2
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 | 840 S3
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1180 | S4
s gegossen 320 | 1080 S5
Reintitan 200 | 680 S6
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehdrtet 375 | 1260 S7
B-Legierungen 410 | 1400 S8
Wolframlegierungen 300 | 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 | 1010 | S10
gehartet und angelassen 50 HRC| - H1
Geharteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC| - H2
H gehartet und angelassen 60 HRC| - H3
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC| - H4
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 40 8 E
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02 40 8 E
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03 30 8 E
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
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—I |IUJl:ILTEH
TITEX
Walter DIN 212 DIN 2179
F2481 F2481TMS F2162 F2171 F1342 F1352 F3234
F1352HUN
— — A/C B/D A/C B/D —
Linksdrall Linksdrall geradegenutet Linksdrall geradegenutet Linksdrall Kegel 1:50
3,97-20,00 3,97-20,00 4,00-20,00 2,00-20,00 1,00-20,00 0,90-20,00 1,00-12,00
K10F K10F K10 K10 HSS-E HSS-E HSS-E
unbeschichtet ™S unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet unbeschichtet
i .
3
|
f \ i
| | &
{ i | | + 1
\ | 4]
=3 = R A K A = 3R] A = 3K
ve | VRR ve | VRR ve | VRR Ve | VRR ve | VRR ve | VRR ve | VRR
45 8 OE 190 | 20 | OE 24 8 EO 24 8 EO 14 8 EO 14 8 EO 8 8 EO
40 8 OE 175 | 20 | OE 22 8 EO 22 8 EO 14 8 EO 14 8 EO 8 8 EO
40 8 OE 170 | 20 | OE 21 8 EO 21 8 EO 13 8 EO 13 8 EO 8 8 EO
40 8 OE 175 | 20 | OE 22 8 EO 22 8 EO 14 8 EO 14 8 EO 8 8 EO
30 8 OE 130 | 20 | OE 16 8 EO 16 8 EO
45 8 OE 190 | 20 | OE 24 8 E O 24 8 EO 14 8 E O 14 8 EO 8 8 E O
40 8 OE 175 | 20 | OE 22 8 EO 22 8 EO 14 8 EO 14 8 EO 8 8 EO
30 8 OE 130 | 20 | OE 16 8 EO 16 8 EO 10 8 EO 10 8 EO 5 8 EO
20 8 OE 80 20 | OE 10 8 OE 10 8 OE
10 8 OE 50 20 | OE 6 8 OE 6 8 OE
25 8 OE 110 | 20 | OE 14 8 EO 14 8 EO 4 8 EO 4 8 EO 2 8 EO
20 8 OE 95 20 | OE 12 8 EO 12 8 EO
15 8 OE 65 20 | OE 8 8 OE 8 8 OE
25 8 OE 110 | 20 | OE 14 8 EO 14 8 EO 4 8 EO 4 8 EO 2 8 EO
20 8 OE 80 20 | OE 10 8 EO 10 8 EO
8 8 8 8
12 8 12 8
6 8 6 8
35 8 OE 120 | 20 | OE 20 8 EO 20 8 EO 11 8 EO 11 8 EO 6 8 EO
30 8 OE 95 20 | OE 16 8 EO 16 8 EO 8 8 E O 8 8 EO 5 8 EO
45 8 OE 145 | 20 | OE 24 8 EO 24 8 EO 13 8 EO 13 8 EO 8 8 EO
35 8 OE 120 | 20 | OE 20 8 EO 20 8 EO 11 8 EO 11 8 EO 6 8 EO
35 8 OE 120 | 20 | OE 20 8 EO 20 8 EO 11 8 EO 11 8 EO 6 8 EO
30 8 OE 95 20 | OE 16 8 EO 16 8 EO 8 8 E O 8 8 EO 5 8 EO
35 8 OE 110 | 20 | OE 18 8 E O 18 8 EO 10 8 E O 10 8 EO 5 8 E O
115 8 OE 63 10 |[EO 63 10 |[EO 28 10 | EO 28 10 |[EO 16 10 | EO
115 8 OE 63 10 |EO 63 10 |[EO 28 10 | EO 28 10 |[EO 16 10 | EO
90 8 OE 50 10 |[EO 50 10 |[EO 18 10 | EO 18 10 |[EO 11 10 | EO
80 8 OE 45 10 |[EO 45 10 |[EO 13 10 | EO 13 10 [EO 8 10 | EO
65 8 OE 36 10 |EO 36 10 |[EO
80 8 0 45 10 0 45 10 0 13 10 0 13 10 0 8 10 0
80 8 OE 45 10 |EO 45 10 |[EO 21 10 | EO 21 10 |[EO 12 10 | EO
65 8 OE 36 10 |[EO 36 10 [EO 17 10 | EO 17 10 [EO 10 10 | EO
70 8 OE 40 10 |[EO 40 10 [EO 30 10 | EO 30 10 [EO 17 10 | EO
20 8 OE 12 10 |EO 12 10 |[EO
12 8 EO 12 8 EO
10 8 EO 10 8 EO
10 8 EO 10 8 EO
6 8 EO 6 8 EO
6 8 E O 6 8 EO
10 8 EO 10 8 EO
8 8 EO 8 8 EO
6 8 E O 6 8 EO
12 8 E O 12 8 EO
12 8 E O 12 8 EO
40 8 E 22 8 E 22 8 E 18 8 E 18 8 E 10 8 E
40 8 E 22 8 22 8 11 8 L 11 8 6 8 L
30 8 E 16 8 16 8

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen
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VRR: Vorschub-Richtreihen fiir VHM- und HSS-Reibahlen

Vorschub f [mm] fiir @ [mm]

WwALTER

TITEX

VRR 1 1,2 1,5 2 2,5 4 5 6 8 10 12 15 20 25 40 50
6 0,04 0,04 0,04 0,05 0,06 0,08 0,09 0.10 012 014 0,15 017 0.21 023 031 0,35
8 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08 011 012 014 0,16 018 0,20 0,23 0.27 031 041 0,47
10 0,06 0,07 0,07 0,09 0,10 013 0,15 017 0,20 0.23 0.25 0,29 034 0,39 051 0,59
12 0,07 0,08 0,09 011 012 0,16 0,18 0,20 0,24 027 0,30 0,35 041 0,47 0,62 0,70
20 0,18 0,30 0.45 0,70 0,80 0,90 1,00 1,20 1,30

AufmaB im @ [mm]

<5 5-12 12-16 16-20

0.1 ‘ 01-0.2 ‘ 0.2 ‘ 0.2-0.3
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Reiben

Reibahlentoleranzen nach DIN 1420

Grundsatzliches zur Festlegung der Herstellungstoleranzen

Die in der Norm DIN 1420 angegebenen Herstellungstoleranzen sind bestimmten
Toleranzfeldern der zu reibenden Locher zugeordnet. Sie gewahrleisten im All-
gemeinen, dass das geriebene Loch innerhalb des zugehérigen Toleranzfeldes liegt
und dass gleichzeitig die Reibahle wirtschaftlich ausgenutzt werden kann.

Es ist jedoch zu beriicksichtigen, dass die GrofBe des geriebenen Loches nicht nur
von der Herstellungstoleranz der Reibahle, sondern noch von weiteren Faktoren
abhéangt, z.B.:
- Von den Winkeln an der Schneide
- Vom Anschnitt der Reibahle
— Von der Aufspannung des Werkstiickes
- Von der Werkzeugaufnahme
- Vom Zustand der Werkzeugmaschine
- Von der Schmierung und vom Material,
in dem gerieben wird

Demzufolge gibt es Sonderfélle, bei denen andere Herstellungstoleranzen giins-
tiger sind. Mit Riicksicht auf eine wirtschaftliche Herstellung und Lagerhaltung
sowie auf die Austauschbarkeit von Reibahlen verschiedener Hersteller sollten
jedoch nur in wirklich begriindeten Sonderfallen andere Herstellungstoleranzen
verwendet werden.

— ||LIJl=II_TER

TITEX

Ermittlung der Herstellungstoleranzen fiir Reibahlen

Toleranzfeld

der Bohrung Toleranzfeld

* der Reibahle

0151T
03517 [*

Nulllinie

[ &—— oberes Abmal* ———— |

[<¢—— unteres AbmaB* —

KleinsmafB der Bohrung ————————»<—— [T (zB.IT8) ——»>|

GroBtmal der Bohrung
d1 max der Reibahle

d1 min der Reibahle
Nenndurchmesser d;

* bezogen auf den Nenndurchmesser d; der Reibahle

Ermittlung der zuldssigen Maximal- und MinimalmaBe von Reibahlen

Der zuldssige groBte Durchmesser D¢ may der Reibahle liegt um 15 % unter der
jeweiligen Bohrungstoleranz (0,15 IT), dem zuldssigen MaximalmaR der Bohrung.
Hierbei wird der Wert 0,15 IT auf den ndchstgréBeren ganzzahligen oder halben
pm-Wert gerundet, so dass sich fiir Dc max glatte pm-Werte ergeben.

Der zuldssige kleinste Durchmesser D¢ i der Reibahle liegt um 35 % unter der
jeweiligen Bohrungstoleranz (0,35 IT), dem zul&ssigen groBten Reibahlendurch-
messer D¢ max-

Reibahle 20 H8
Nenndurchmesser D =20,000 mm
Oberes AbmaB =20,033 mm

Beispiel:

Toleranz der Bohrung (IT 8) = 0,033 mm
15 % der Bohrungstoleranz (0,15 1T 8) = 0,0049 mm
~ 0,005 mm
GroBtmal der Reibahle:
Dc max = 20,033 - 0,005 =20,028 mm
Herstellungstoleranz der Reibahle:
33 % der Bohrungstoleranz (0,35 IT 8) = 0,0115 mm
~ 0,012 mm
KleinstmaB der Reibahle:
De min = Demax — 0.35 1T 8
=20,028 - 0,012 = 20,016 mm
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TITEX

BaumaBe fiir HSS-Reibahlen

Reibahlen mit Zylinderschaft

Bez‘z;’c'::]:mg F11.. F13.. F12..
n?rcn DIN 206 DIN 212 DIN 859
iiber — bis Iy L d; eg Iy L dy hg Iy Le d; eq
0.75-1,06 34 13 Do=d 34 55 Dc=d;
1,06-1,18 36 15 De=d 36 6.5 Dc=d
1,18-1,32 38 17 De=d 38 7.5 Dc=d
1,32-1,50 41 20 Do=d 40 8 Dc=d;
1,50-1,70 44 21 Do=d 43 9 Dc=d;
1,70-1,90 47 23 Do=d 46 10 Do=d;
1,90-2,12 50 25 Do=d 49 11 Do=d
212-2.36 54 27 Dc=d; 53 12 De=dy
2.36-2,65 58 29 Dc=d 57 14 Dc=d
2.65-3,00 62 31 Do=d 61 15 De=d
3,00-335 66 33 Do=d 65 16 Dc=d;
335-3,75 71 35 Do=d 70 18 Do=d;
3,75-4,25 76 38 Do=d 75 19 4 76 38 Do=d
4,25-4,75 81 41 Do=d 80 21 45 81 41 Do=d;
4,75-5,30 87 4k Dc=d 86 23 5 87 4 Dc=d
5,30-6,00 93 47 Dc=d 93 26 56 93 47 Dc=d
6.00-6,70 100 50 De=d 101 28 6.3 100 50 Dc=d;
6.70-7,50 107 54 Do=d 109 31 7.1 107 54 Dc=d;
7.50-8,50 115 58 Do=d 117 33 8 115 58 Do=d
8,50-9,50 124 62 Do=d 125 36 9 124 62 Do=d;
9,50-10,60 133 66 De=d; 133 38 10 133 66 De=di
10,60-11,80 1462 71 De=d 142 41 10 142 71 Dc=d
11,80-13,20 152 76 Dc=d 151 4 10 152 76 Dc=d
13,20-14,00 163 81 Do=d 160 47 125 163 81 Dc=d;
14,00-15,00 163 81 Do=d 162 50 125 163 81 Dc=d;
15,00-16,00 175 87 Do=d 170 52 125 175 87 Do=d;
16,00-17.00 175 87 Do=d 175 54 14 175 87 Do=d;
17.00-18,00 188 93 Dc=d 182 56 14 188 93 De=d;
18,00-19,00 188 93 Dc=d 189 58 16 188 93 Dc=d
19,00-21,20 201 100 De=d 195 60 16 201 100 Dc=d;
21,20-23,60 215 107 Do=d 215 107 Dc=d;
23,60-26,50 231 115 Do=d 231 115 Do=d;
26,50-30,00 247 124 Do=d 247 124 Do=d;
30,00-33,50 265 133 Do=d 265 133 Do=d;
33,50-37.50 284 142 Dc=d; 284 142 Do=d
37,50-42,50 305 152 Dc=d 305 152 Dc=d
42,50-47,50 326 163 Do=d 326 163 Dc=d;
47,50-53,00 347 174 Do=d 347 174 Dc=d;
53,00-60,00 367 184 Do=d 367 181 Do=d;
60,00-67,00 387 194 Do=d 387 194 Do=d;
67,00-75,00 406 203 Do=d 406 203 Dc=d
¥ 1
Dc > | d

R p—
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Nachhaltige Produkte und Leistungen -
zertifiziert und transparent

Walter ist ein Unternehmen, das sich seiner Verantwortung fiir Menschen und Umwelt stellt. Nachhaltigkeit ist
ein zentraler Bestandteil unserer Unternehmensstrategie. Sie durchdringt unsere Produkte und Unternehmens-
bereiche und wird in regelmaBigen Abstanden durch unabhdngige Dritte gepriift und zertifiziert.

Nachweislich nach hohen Standards hergestellt

Alle Prozesse, Verfahren, Methoden und Mittel, die wir einsetzen, werden

von einer unabhangigen Instanz nach harten Kriterien gepriift und bewertet:
Arbeitsschutz, Qualitdtssicherung und umweltschonendes Handeln (z.B. durch
ressourcenschonende, energieeffiziente und CO,-kompensierende Herstellung)
sind Beispiele dafiir. Dass Walter seine Verantwortung deutlich weiter fasst,

zeigt unser soziales Engagement.

Transparenz iiber die gesamte Prozesskette —

damit Sie sicher sind

Das integrierte Managementsystem bei Walter umfasst den nachhaltigen
Umgang mit Ressourcen und Produktionsmitteln ebenso wie den mit Men-
schen — mit unseren Kunden, Partnern und Mitarbeitern. Damit Sie sich darauf
verlassen kdnnen, dass alle unsere Produkte diese Anforderungen Gber die
gesamte Prozesskette hinweg erfiillen, legen wir unsere eigenen MafBstabe

auch bei unseren Zulieferern an.

A b -
G |! -
—

Arbeits- und Gesundheitsschutz
Walter schiitzt seine Mitarbeiter vor
Gesundheitsschaden. Um Unfélle zu
vermeiden, Uberpriifen wir permanent
unsere Prozesse und beugen durch pro-
aktive MaBnahmen vor.

Umwelt- und Energiemanagement
Umweltschutz ist fiir Walter ein wich-
tiges Unternehmensziel. Wir setzen
Energie effizient ein und nutzen prak-
tische Methoden, die den Verbrauch
von Energie, Wasser und Ressourcen
nachhaltig reduzieren.

Zertifizierungen

Das integrierte Managementsystem bei
Walter beinhaltet Zertifizierungen nach:

W IS0 9001 (Qualitdtsmanagement)

B VDA 6.4 (Produktionsmittel fir die
Automobilindustrie)

W (SO 14001 (Umweltmanagement)

W (S0 45001 (Arbeitsschutzmanagement)

W (S0 50001 (Energiemanagement)

Mehr Infos zu den
Walter Zertifizierungen

finden Sie hier:

Qualitatsmanagement

Walter verbessert seine Produkte und
Prozesse kontinuierlich. Mit effektiven
MaBnahmen und Verfahren sichern wir
unsere Produktqualitdt — und priifen
sie regelmaBig durch unser umfassen-
des Qualitdtsmanagement.



Walter AG

Derendinger StrafBe 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
Germany

walter-tools.com

Europe

Asia
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America

Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+43 1 5127300-0, service.at@walter-tools.com

Walter Benelux N.V./S.A.
Zaventem, Belgique

(B) +32(02) 7258500

(NL) +31(0) 900 26585-22
service.benelux@walter-tools.com

Walter (Schweiz) AG
Solothurn, Schweiz
+41 (0) 32 617 40 72, service.ch@walter-tools.com

Walter CZ s.r.o
Kurim, Czech Republic
+420 (0) 541 423352, service.cz@walter-tools.com

Walter Deutschland GmbH
Frankfurt, Deutschland
+49 (0) 69 78902-100, service.de@walter-tools.com

Walter France
Soultz-sous-Foréts, France
+33(0) 3 88 80 20 00, service.fr@walter-tools.com

Walter Hungaria Kft.
Budapest, Magyarorszag
+36 1 464 7160, service.hu@walter-tools.com

Walter Tools Ibérica S.A.U.
El Prat de Llobregat, Espafia
+34 934 796760, service.iberica@walter-tools.com

Walter Italia s.r.l.
Via Volta, s.n.c., 22071 Cadorago - CO, Italia
+39 031 926-111, service.it@walter-tools.com

Walter Norden AB
Halmstad, Sweden
+46 (0) 35 16 53 00, service.norden@walter-tools.com

Walter Polska Sp. z o.0.
Warszawa, Polska
+48 (0) 22 8520495, service.pl@walter-tools.com

Walter Tools SRL
Timisoara, Romania
+40 (0) 256 406218, service.ro@walter-tools.com

Walter Tools d.o.o0.
Maribor, Slovenija
+386 (2) 629 01 30, service.si@walter-tools.com

Walter Slovakia, s.r.o.
Nitra, Slovakia
+421(0) 37 3260 910, service.sk@walter-tools.com

Walter Kesici Takimlar Sanayi ve Ticaret Ltd. Sti.
Bursa, Tirkiye
+90 (0) 224 909 5000 Pbx, service.tr@walter-tools.com

Walter GB Ltd.
Bromsgrove, England
+44 (1527) 839 450, service.uk@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
Wuxi, Jiangsu, P.R. China
+86 (510) 853 72199, service.cn@walter-tools.com

Walter Wuxi Co. Ltd.
PEIHETH I X AR 3 S
HiE : +86-510-8537 2199 f4R : 214028
EARHALL : 4001510 510

HP#8E : service.cn@walter-tools.com

Walter Tools India Pvt. Ltd.
Pune, India
+91(20) 6773 7300, service.in@walter-tools.com

Walter Japan K.K.
Nagoya, Japan
+81(52) 533 6135, service jp@walter-tools.com

DIV =D v B REH
ZEEMPHEXEZIR-TH L ETS
+81 (0) 52 533 6135, service.jp[@walter-tools.com

Walter Korea Ltd.
Anyang-si Gyeonggi-do, Korea
+82 (31) 337 6100, service.wkr@walter-tools.com

BIRYE((F)
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ZLHE|2|F 1065 14056

+82 (0) 31 337 6100, service.wkr@walter-tools.com
Walter Malaysia Sdn. Bhd.

Selangor D.E., Malaysia
+60(3)-5624 4265, service.my@walter-tools.com

Walter AG Singapore Pte. Ltd.
+65 6773 6180, service.sg@walter-tools.com

Walter (Thailand) Co., Ltd.
Bangkok, 10120, Thailand
+66 2 687 0388, service.th@walter-tools.com

RAGOTZKY+GAIJE

Holtenauer Strasse 288, 24106 Kiel | mail@ragotzkygaetje.de | 0431-389080
ragotzkygaetije.de | shop.ragotzkygaetje.de

HANS TREIBER

Gutenbergstrasse 19, 24558 Henstedt-Ulzburg

mail@hanstreiber.de | shop.hanstreiber.de

| fraeser-shop.de

Walter do Brasil Ltda.
Sorocaba - SP, Brasil
+55 15 32245700, service.br@walter-tools.com

Walter Canada
Mississauga, Canada
service.ca@walter-tools.com

Walter Tools S.A. de C.V.
El Marqués, Querétaro, México
+52 (442) 478-3500, service.mx@walter-tools.com

Walter USA, LLC
Greer, SC, USA
+1 800-945-5554, service.us@walter-tools.com

| spannsysteme-shop.de

| 04193-77943

Anderungen infolge technischer Verbesserungen behalten wir uns vor. Made in Germany 8504059 (05/2023) DE - Copyright Walter AG


admin
rg-ht-stempel-hoch-weisser-hintergrund


	TK_Bohren_DEU_low.pdf
	Technologien bei Walter
	Werkzeuge zum Vollbohren, Auf- und Feinbohren und Reiben
	Vollbohren
	Allgemeine Informationen VHM-Bohren


	Berechnungsformeln Vollbohren
	Schnittdaten für VHM-Bohrwerkzeuge
	Drehzahldiagramm Micro-Bohrer
	Vorschub-Richtreihen für VHM-Bohrwerkzeuge
	Sortenbeschreibung
	Typenbeschreibung
	Bohrstrategien
	Anwendungsinformationen für DC118 Supreme
	Richtwertdiagramme für Kühlmitteldruck- / Durchflussmengenangaben
	Problemlösungskompetenz
	Allgemeine Informationen Bohr-Fas-Werkzeug

	Anwendungsinformationen für D4580
	Allgemeine Informationen Wendeschneidplatten-Bohren

	Schnittdaten für Wendeschneidplatten-Bohrer
	Schneidstoff-Anwendungstabellen
	Toleranzbereiche Werkzeugdurchmesser
	Anwendungsinformationen: Bohren mit X-Versatz
	Exzenterhülsen für Wendeschneidplatten-Bohrer D3120
	Bohrstrategien für Wechselplatten-Bohrer D4140
	Einsatzmöglichkeiten für Wendeschneidplatten-Bohrer D4170, D4120 und D3120
	Richtwertdiagramme für Kühlmitteldruck- / Durchflussmengenangaben
	Richtwerte für das Vollbohren
	Problemlösungskompetenz
	Allgemeine Informationen HSS-Bohren

	Schnittdaten für HSS-Bohrwerkzeuge
	Vorschub-Richtreihen für HSS-Bohrwerkzeuge
	Schneidstoffe, Oberflächenbehandlung, Beschichtungen für HSS-Bohrwerkzeuge
	Baumaße
	Allgemeine Informationen NC-Anbohren

	Schnittdaten für VHM- und HSS-NC-Anbohrer
	Vorschub-Richtreihen für VHM- und HSS-NC-Anbohrer
	Allgemeine Informationen Zentrierbohren

	Schnittdaten für VHM- und HSS-Zentrierbohrer
	Vorschub-Richtreihen für VHM- und HSS-Zentrierbohrer
	Zentrierbohrer-Formen nach DIN 333
	Bezeichnungsschlüssel

	Walter Titex Vollbohrer
	Schneidstoffe aus Vollhartmetall und HSS
	Wende­schneid­platten zum Vollbohren
	Schneidstoffsorten für Wendeschneidplatten zum Vollbohren
	Walter Bohrwerkzeuge mit Wendeschneidplatten
	Auf- und Feinbohren
	Allgemeine Informationen


	Berechnungsformeln Auf- und Feinbohren
	Vorschubermittlung – Feinbohren
	Schnittdaten für das Feinbohren
	Schnittdaten für das Aufbohren
	Schneidstoff-Anwendungstabellen
	Geometrieübersicht für Wende­schneid­platten – positive Grundform
	Geometrieübersicht für Wende­schneid­platten – positive Grundform – PKD / Keramik
	Einstell- und Montageanleitungen

	Anzugsdrehmomente
	Walter Precision XT B5110
	Walter Precision XT B5115 und B5125 Lightweight (LWS)
	Walter Precision XT B5120
	Walter Boring XT B5460 / B5560
	Walter Precision Feinbohrwerkzeuge B3230 / B4030
	Walter Precision DIGITAL B4035
	Walter Precision MINI Feinbohrwerkzeuge B4030
	Montageanleitungen für Walter Brückenwerkzeuge
	Einstellgenauigkeit Feinbohr-Kurzklemmhalter
	Anwendungsinformationen

	Hinweise zum Hochgeschwindigkeitseinsatz
	Anwendungsempfehlung
	Anwendungsinformationen allgemein
	Problemlösungskompetenz beim Aufbohren Walter Boring XT
	Problemlösungskompetenz beim Feinbohren
	Allgemeine Informationen Kegelsenker

	Schnittdaten für HSS-Kegelsenker
	Vorschub-Richtreihen für HSS-Kegelsenker
	Bezeichnungsschlüssel

	Wendeschneidplatten zum Auf- und Feinbohren
	Negative Wendeschneidplatten zum Aufbohren
	Schneidstoffsorten zum Bohren
	Auf- und Feinbohrwerkzeuge
	ISO-Kurzklemmhalter
	Reiben
	Allgemeine Informationen


	Schnittdaten für VHM- und HSS-Reibahlen
	Vorschub-Richtreihen für VHM- und HSS-Reibahlen
	Reibahlentoleranzen nach DIN 1420
	Baumaße für HSS-Reibahlen


