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Schnittwertempfehlung fir Vollhartmetall-Bohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

Tritan-Drill-Steel | M9933, M9935

BOHREN | Technischer Anhang

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser [mm]
[N/mm?] [HRC]
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 4,00 5,50 7,50 10,50 14,50 20,00
P11 Bau-, , Einsatz- und i téhle, unlegiert < 700 N/mm? 115 105 105 0,24 0,29 0,36 0,45 0,56 0,66
P12 Bau-, , Einsatz- und i tahle, unlegiert < 1200 N/mm? 105 85 85 0,30 0,37 0,45 0,57 0,70 0,83
P21 Nitrier-, Einsatz- und ii tahle, legiert <900 N/mm? 115 100 100 0,28 0,35 0,43 0,54 0,66 0,78
P22 Nitrier-, Einsatz- und i téhle, legiert < 1400 N/mm? 80 70 70 0,24 0,29 0,35 0,43 0,52 0,62
ﬂ Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und tahle < 900 N/mm? 85 75 75 0,25 0,31 0,38 0,48 0,59 0,70
_P3.2 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und tahle < 1500 N/mm?2 70 65 65 0,21 0,26 0,32 0,40 0,48 0,57
P41 Rostfreie Sthle, ferritisch und martensiti 70 50 60 0,17 0,21 0,25 0,32 0,39 0,46
P5.1 115 100 100 0,28 0,35 0,43 0,54 0,66 0,78
P61 i , ferritisch und mar 70 50 60 0,17 0,21 0,25 0,32 0,39 0,46
M1 _M1.1 Rostfreie Stahle, <700 N/mm? 55 35 35 0,11 0,14 0,17 0,22 0,27 0,32
M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch, (Duplex) <1000 N/mm? 50 30 30 0,10 0,12 0,15 0,19 0,23 0,27
M2 m2.1 i <700 N/mm? 55 35 35 0,11 0,14 0,17 0,22 0,27 0,32
M3 M3.1 i ferriti itisch (Duplex) <1000 N/mm? 50 30 30 0,10 0,12 0,15 0,19 0,23 0,27
_K1.1 Gusseisen mit | it (G ), GJL < 300 N/mm? 140 100 100 100 0,34 0,44 0,56 0,73 0,91 1,10
K21 Gusseisen mit it, GJS < 500 N/mm2 185 115 140 140 0,34 0,43 0,54 0,68 0,85 1,01
_K2.2  Gusseisen mit it, GJS 500-800 N/mm? 115 85 85 0,30 0,38 0,47 0,59 0,73 0,87
K2.3  Gusseisen mit it, GJS > 800 N/mm? 70 45 60 0,17 0,20 0,25 0,31 0,37 0,44
K3.1  Gusseisen mit iculargraphit, GJV; GJM < 500 N/mm? 105 90 90 0,32 0,40 0,50 0,64 0,79 0,94
K32 Gusseisen mit I graphit, GJV; GJM > 500 N/mm? 90 80 80 0,27 0,33 0,41 0,51 0,62 0,74
MEGA-Speed-Drill-Steel | M9925
MzG* Werkstoff Festigkeit/Hérte Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser [mm]
[N/mm?] [HRC]
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,50 6,50 9,50 14,00 20,00
P11 Bau-, , Einsatz- und i tahle, unlegiert < 700 N/mm2 170 155 155 0,13 0,17 0,22 0,28 0,36 0,44
P1.2 Bau-, , Einsatz- und i tahle, unlegiert < 1200 N/mm? 155 130 130 0,17 0,21 0,27 0,35 0,45 0,54
E Nitrier-, Einsatz- und ii tahle, legiert <900 N/mm? 170 145 145 0,16 0,20 0,26 0,33 0,42 0,51
P22 Nitrier-, Einsatz- und i tahle, legiert < 1400 N/mm? 120 100 100 0,13 0,17 0,21 0,27 0,34 0,41
P3.1 Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und tahle < 900 N/mm2 130 110 110 0,14 0,18 0,23 0,30 0,38 0,46
_P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und tahle < 1500 N/mm?2 100 95 95 0,12 0,15 0,19 0,25 0,31 0,38
P41 Rostfreie Stahle, ferritisch und martensiti 100 75 85 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
P51 170 145 145 0,16 0,20 0,26 0,33 0,42 0,51
P6.1 i , ferritisch und mar 100 75 85 0,09 0,12 0,15 0,20 0,25 0,30
M1 _Mi1.1 Rostfreie Stahle, <700 N/mm? 65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
M1.2  Rostfreie Stéhle, ferritisch, (Duplex) <1000 N/mm? 60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
M2 m2.1 i <700 N/mm? 65 40 40 0,07 0,09 0,12 0,15 0,19 0,23
M3 M3.1 i ferriti itisch (Duplex) <1000 N/mm? 60 35 35 0,06 0,08 0,10 0,13 0,16 0,20
K11 Gusseisen mit L it (G ), GJL < 300 N/mm? 150 105 105 105 0,15 0,21 0,28 0,37 0,49 0,60
K21 Gusseisen mit it, GJS < 500 N/mm? 200 125 150 150 0,15 0,20 0,26 0,35 0,45 0,55
_K2.2  Gusseisen mit it, GJS 500-800 N/mm? 125 95 95 0,14 0,18 0,23 0,30 0,39 0,47
K2.3  Gusseisen mit it, GJS > 800 N/mm?
K3.1  Gusseisen mit iculargraphit, GJV; GJM < 500 N/mm? 115 100 100 0,15 0,19 0,25 0,32 0,42 0,51
K32 Gusseisen mit I graphit, GJV; GJM > 500 N/mm? 100 90 90 0,13 0,16 0,20 0,26 0,33 0,40
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