@D ANDREA Modulares Werkzeugsystem

* Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstickaufspannung und den Maschinenverhélinissen anzupassen!

Schnittdaten fir mikrometrische Bohrstangen

SART Do

1S0 Werkstoffgruppe Festigkeit/ Bohrstangen Arbeitshedingungen Schnitt- Vorschub f Wendeplatten- Spantiefe ()
Hiirte Abmessungen geschwindigkeit mm /U Qualitdit 7/
L/d Ve ap /‘
ey m/min 1=0,2 mm r=0,4 mm e
2,5 gut 200 - 300 0,05-0,08 0,07-0,1 Cermet DC 100 (T)
<200 HB 4 normal 160 - 250 0,05-0,08 0,07-0,1 LN'10
S 63 schwierig 70-100 0,05-0,08 = DP 300
onensiofito 25 ot 160- 250 0,05-0,08 007-0,
> 200 HB 4 nomal 150- 200 0,05-0,08 0,07-0,] Ce’melﬁﬁéoo M
6,3 schwierig 70-100 0,05-0,08 -
2,5 qut 120- 160 0,05-0,08 0,07-0,1 0P 300
INOX 4 normal 100- 140 0,05-0,08 0,07-0,1 N 10 01-025
6,3 schwierig 70-100 0,05-0,08 - oo
25 qut 120- 160 0,05-0,08 0,07-0,1 Cermet DC 100 (T)
Guss 4 normal 100- 140 0,05-0,08 0,07-0,1 INT0
6,3 schwierig 70-100 0,05-0,08 - DK 100
25 gut 300- 400 0,05-0,08 0,07-0,1 DK 100
Aluminium 4 normal 250- 350 0,05 - 0,08 0,07-0,1 020 MOC Diamant
6,3 schwierig 100 - 150 0,05-0,08 -
gehiirtete Werkstoffe > 50 HRe 2;5 nogr':nrul ?g - 188 ggj - ggz 882 - 88; D25 (BN
Schnittdaten fir Schrupparbeiten mit Zweischneider-Bohrstangen
150 Werkstoffgruppe Festigkeit/ Bohrstangen Arbeitshedin- Schnittgeschwindigkeit Vorschub f
Hiirte Abmessungen gungen Ve mm /U
L/d m/min
mm 0 <38mm 038-120mm | ©>120mm r=0,2mm r=0,4 mm r=0,8 mm
2,5 qut 120-180 140 - 200 160 - 250 - 0,2-04 0,3-0,5
<200 HB 4 normal 100-160 120-180 140- 200 - 02-04 0,3-05
6,3 schwierig 70-100 70-100 70-100 0,15-0,3 0,2-04 -
Kohlenstoffstahl
25 qut 100- 160 120-180 140 - 200 - 0,2-04 0,3-05
> 200 HB 4 normal 80-140 100- 160 120-180 - 0,2-04 0,3-0,5
6,3 schwierig 60- 90 70-100 70-100 0,15-0,3 0,2-04 -
25 qut 80-110 90-120 100- 140 - 02-04 03-05
INOX 4 normal 70-100 80-110 90-120 - 02-04 0,3-05
63 schwierig 40- 90 40- 90 60- 90 0,15-03 02-04 -
25 qut 90-120 100- 140 120-160 - 02-04 03-05
Guss 4 normal 70-100 90-120 100- 140 - 02-04 03-05
63 schwierig 40- 90 §0- 90 §0- 90 0,15-03 02-04 -
25 qut 160-250 200-300 250-350 } 03-05 04-06
Aluminium 4 normal 140-200 160-250 200-300 - 03-05 0,4-06
63 schwierig 100-150 100- 150 100- 150 02-04 03-05 -
Arbeitsbereich max. Spantiefe
] ap
mm mm
Sl LS Iweischneiden-Bohren
mit gleichem Bohr-Durchmesser
18-28 1,5-2 2-25
28-50 2-3 25-35
i 50- 68 3-4 35-5 o
L ‘ ‘ - - ngschnmden-Bohren
B—{—— mit unterschiedlichem Bohrdurchmessem
68-200 4-5 5-7
Achtung: Bei Bohrstangen mit unterschiedlichen Bohr-@ muss
Es ist empfehlenswert mit der Vorschub gemiB Tabelle um die Hlfte reduziert werden!
Bohr-@ B = Bohrstangen-@ d 200 - 500 5.4 6-8
zu beginnen.
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