Sonderanschiliffe

Ausgespitzte Querschneide Alﬂgespltzte Quersc tneide_
bei grofen Bohrdurchmessern zurm Bohren ins volle r"t korrigi Haupts-_:hmde o
Material. Gute Zentrierung beim Anbohren durch \er- Bei Bohrern fur Stahle mit hoher Festigkeit.

kiirzung der Querschneidenlange auf 1/10 des Bohrer-
durchmessers und “errngerung der orschubkraft,
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Kreuzanschliff Anschliff fiir Graugul®
Bei Bohrern mit sehr starkerm Kemn fir besonders FurBohrungenin Graugulk, Tempergul und Schmiede-
zzhe und harte Werkstoffe. Gute Zertrierung, gennge stiicke. Schonung der Schneidenecken durch ver-
worschubkraft, Aber: Einwandfreier Nachschliff nur langerte Hauptschneiden, unermpfindlich gegen Stok,
rmaschinell maglich. gute Wanmeableitung.
Helical Point

Zentrumspitze Helical Point
Zum Bohren von Blechen und weichen Werkstoffen, Geringerer Axialdruck und Drehrmoment.
fur Sacklacher mit ebenem Grund. Gute Zentrierung, Gute Zentrierung beim Anbohren,
geringe Gratbildung beim Durchbohren, genaus geringere Bohriberweite und saubere
BEohrungen in dinne Bleche und Rohre, kein Ein- Bohrungsoberflache.

haken. Ermpfindlich gegen StoB. Einwandfreier An-
schliff nur maschninell maglich.
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|. Eisernwerkstoffe
Werkstoffe

Unleg, Baustanle
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Bles, Zinn, Beryllium
Zink
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lll. Kunstsioffe
Werkstoffe
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Wasser
trocken (Drucklut)
trocken {Druckluft)
Wasser
trocken { Druckluft)
trocken | Druckluft)

Plexiglas

Eterriit, Schigfer, Graphit
Duroplaste, hart
Thermoplaste, weich
Hartgurmimi
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Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle
(Richtwerte) fir HSS- und HSS/E-Bohrer

Diese Richtwerte orientieren sich nur fiir einen
MNormifall unter folgenden Bedingungen:

1.

2

Der zu bearbeitende Werkstoff mul eine
gleichmilige Zerspanbarkeit haben.

Es werden Bohrer nach DIN 338 oder DIN 345
verwendst,

Es kot lediglich die Bohrer-Stahlgualitat

HSS bzw. HSS/E in Frage.

Die Bohrtiefe darf nicht grofer als 3 x d sein,

Die Maschine rrulé stabil sein und das Werkstiick

v. =Schnittgeschwindigkeit

f =vorschub

n =Umlaufe
_ﬂxB.lﬂlxn

T

starr singesstzt werden,
6. Die Spanabfuhr darf durch Vomichtungen nicht
behindert werden,
7. Gute Kiihlung.
2. Die Ein- und Austrittsflachen des Bohrers miissen
senkrecht zur Bohrerachse verlaufen.

Weichen die Bohrbedingungen von diesen ‘orgaben
ab, so sind die Schnittwerte anzupassen.

We=hchnittgeschwindigkeit [ mfmin]

f=orschub [mmiU]
n=Drehzahl [Ufmmi)
d=Durchmessar | mm)

rrfrmin
iyl
Lfrmin
v x 1000

[ & e
@x3.14

Die Werkstoffestigkeit wird in N/rmr? gemessen,
1kp =9,80665 N
gerundet: 9,81 M oder &0 M.

Werleeug-
verksioif Ve Eisemverkstoffe d=mm 2 315 5 B 125 16 25 315 50 80
H55 30-40 Ve=mimin  Unleg. Baustahle f=eeyl) 004 006 OOB 012 016 020 030 032 050 063 080
bis 500 N/mimy n=Uimin 5500 3500 2200 1400 Bs0 TOO 440 350 220 180 140
H55 25-35 Veo=m/min  Unleg. Baustahle f=remyl 004 006 OC0O8 012 016 020 030 032 050 063 0380
500 bs BOO N/ n=Uf/min 4800 3000 1900 1200 750 o600 380 300 190 150 110
HS5-E 815 Ve=mymin Unleg. Werzengstahie f=mmyU 003 005 006 010 013 016 024 026 040 050 064
Liber BOO MNfmry n=lmin 1800 1150 730 450 300 230 140 110 75 B0 45
HS5-E 612 Vesymin Leg Werkzeugstanle f=rm/U 002 004 005 007 010 012 018 019 030 038 048
00 bis 1300 Nfmor n=fmin 1400 900 570 350 230 180 110 90 55 45 35
HS5-E 6-12 Vc=mymin Leg. Vergltungsstshle f=rmyU 002 004 005 007 010 012 018 019 030 038 D48
1100 bis 1400 M/mmr n=Ufmin 1400 900 570 350 230 1BO 110 90 55 45 35
HS5-E 4-8  Veo=mdmin Manganstahle f=|re/ll 002 004 005 007 010 012 018 019 030 038 D48
=10% Mn n=Ufmin 903 600 380 240 150 120 7S 60 35 30 20
WHM 25-36 Vco=mimin  Federsighle f=-emyU 002 004 005 007 010 012 018 019 030 038 048
n=Uimin 4300 3000 1900 1200 750 600 330 300 200 150 120
HS5-E 816 Vesmimin Rostreie freyl! 003 005 006 010 013 016 024 026 040 050 064
gustergtische Stahle  n=Uf/min 1900 1200 750 450 300 240 150 12 75 B0 45
H55-E 48 Vesmfmin Titan und f=reylU 002 003 004 006 O08 010 015 016 025 032 040
Tianlegierungen n=Ufmin 900 600 380 240 150 220 75 60 40 30 20
HS5 /HS5-E 1525 Ve=mymin GraoguBbis 250HE f=prmyUJ 005 007 00 014 019 029 036 038 060 078 096
Tempargul n=U/min 3000 2000 1300 &00 500 400 2250 200 130 100 80
HM 816 Vco=m/nun Harbgul bis 3%0HB  f=nm/UJ 001 002 002 004 O05 006 009 010 015 G419 024
n=Ufmin 1900 1200 750 450 300 220 150 11X} TS B0 45




Il. Nichteisenwerkstoffe

Weerlstoffe 315 50 6 80

Histtenkupfer ' 60 064 080 090 100
50 180 130 100

Alurminium 064 072 080
800 510 400 320

Messing spride 038 048 054 060
bis Ms 58 BE0O 420 330 260

Messing zah 038 048 054 060
a M5 60 580 370 280 230

Elektron- und 058 072 0,90
Ma.-Legierungen 800 400

Blei, Zinn Beryllium 30 032 050
230 140 110

Zink p 045 056 063
B0 430 340

lll. Kunststoffe

dmm 2 315 5 8 125 16

f=nmU 004 008 008 012 016 020
n=lfmin 5500 3500 2230 1400 900 700

f=mmyl -€—— wvonHand ————————— =
n=lfmin 3200 2000 1300 B00 500 400

f=nmU 005 007 010 014 019 024
n=lfmin 6400 4040 2500 1600 1020 8O0

f=nmU 007 011 014 022 029 036
n=lfmin 6000 3800 2400 1500 1000 750

fammU 007 011 014 022 029 036
n=lfmin 4000 2500 1600 1000 600 500

f=mmU 003 005 006 010 013
n=llmin 3200 2020 1300 800 500 400




Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle
(Richtwerte) firr VHM- oder HM-bestiickte Spiralbohrer

W =mymin | Werkstoffe BohrerDurchmesser in mm K.ihl-
1 2 5 B 12 16 25 40 50 mittel
Waorschub mmyl
35- 50 Baustahl 500 bis 700 N/mmnT 001 | 002 | 004 | 006 | 008 | 012 | 015 | 016 | 020 Ernulsion
Werkzeugstahl
15- 25 1000 bis 1400 M - 001 | 002 | 003 | 005 | 0O | D08 | 01D | D12 Ernulsion
12- 20 1600 bis 1800 M/rmrs - 001 | 002 | 002 | 003 | 004 | D05 | 006 | D08 Ernulsion
20- 30 Rostreier Stahl - - 003 | 005 | 008 | 010 | D12 | 015 | 018 Erulsion
Guleisen
al- 80 1600 bis 2000 M - 004 | 0OE | 0,10 | 016 | 020 | 025 | 030 | 0,36 trocken
40- &80 = 2000 N/rmnT - 002 | 004 | 006 | 008 | 012 | 016 | 020 | 022 trocken
Stahlguld
40- &0 <500 NfmrT - 002 | 006 | 008 | 010 | 012 | 018 | 022 | 0,26 Ernulsion
25- 40 =< 700 NfrT - 002 | 004 | 005 | 008 | 010 | D12 | 015 | 020 Ernulsion
80 - 100 Kupfer 002 | 004 | 008 | 008 | 012 | 016 | 022 | 0.28 | 0,30 trocken
B Rotgult/Brorze/ Zink/Messing | _
80-120 <B00 N/miTE 006 | 008 | 0,10 | 016 | 0,20 | 025 | 030 | 0,32 trocken
150 - 250 | Aluminiurlegierungen 0oz | 008 | 016 (020 (025 | 0,28 | 036 | 045 | 050 Ernulsion
B . B trocken
60 - 100 Hartpapier 002 | 004 | 008 | 010 | 015 | D20 | 028 | 0,35 (Druckluft)
trocken
80-120 Duroplaste - 003 | 008 | 012 | 016 | 022 | 030 | 04D | D48 (Druckluft)
80-150 | Thermoplaste - 002 | 004 | 008 | 010 | 012 | 018 | 024 | 028 trocken




10-40 Ve=mdmin

Hilttenkupfer

50-110 Ve=mérmin

Aluminim

60-70  Ve=mimin

Messing sprode
bis Ms 58

40-75  Ve=mimin

Messing zih
ab MS &0

60-100 Ve=myirmin

Elettron- und
Ma.-Legierungen

15-30 Ve=mimin

Bla, Zinn Berylium

80-85 Ve=mimin
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Schnittgeschwindigkeits- und Vorschubtabelle
( Richtwerte ) fur Senker

Grundsatzlich gelen fir diese Werzeuge annéhemnd dieselben Bearbeitungsrchtinien wie bei Spiralbohrem.
Solite es der W erstoff zulassen, fuhrt in jedem Fall gute Kihlung zu besseren Ergebnissen.

Schnitt- Yorschub s [mmyfU) fir Senker-@ K.ihl-
Zu bearbetenderW erkstoff geschw. v und
(myminc} 5 8 10 125 16 Schmiermittel
Stahl unlegiert bis 700 N/rorT 20- 30 005-007 | 007-009 | 009-012 ( 010-013 | 0,12-015 Ermulsion
Stahl unlegiert bis 900 N/rrT 16- 25 004-005 | 005-006 | 006-008 | 007-009 | 0,09-012 Ermulsion
Stahl legiert  bis 900 N/ 10- 15 Man. 0,04-005 | 005-007 | 0,06-008 | 0,07-0,10 Errulsion
Stahl legiert  bis 1250 N/ 6- 10 Man. 003-004 | 0,04-006 | 0,05-007 | 0,06-0,08 Errudsion
nichtrostender Stahl 5- 12 man. 003-004 [ 004-006 | 0,05-007 | 0,06-008 Errulsion
Graugul bis 200 HEB 12- 25 006-010 | 0,08-010 | 010-015 ( 0,10-015 | 0,15-0,20 Trocken
Graugul bis 240 HEB 8- 12 005-007 | 007-008 | 008-010 ( 0,08-0,10 | 0,10-0,12 Trocken
Ermudsion
Kupfer 25- 45 004-008 | 008-010 | 010-012 [ 010-012 | 0,12-015 oder Schneidél
Messing M S 58 (spride) 50- BO 008-010 | 010-012 | 012-014 [ 014-016 | 0,16-0,18 Ermulsion
. . Ermudsion
Messing ab M 5 60 [zah) 30- 50 008-010 | 010-012 | 012-014 [ 014-016 | 0,16-0,18 oder Schneidél
Alu Legierung langspanend 40- B0 008-010 | 010-012 | 012-016 | 0,14-018 | 0,16-0,20 Erulsion
Alu Legierung kwzspanend 25- 40 006-008 | 008-010|010-012 ([ 012-014 | 0,12-016 Ermulsion
) Trocken
Magnesium 60 - 100 0,10 0,12 0,15 015 0,20 ader B refluft
Kunststoffe weich 20- 40 005-008 | 005-009 | 009-012 (010-012 | 012-015 Prefiluft
Kunststoffe hart 12- 20 004-006 | 005-007 | 007-009 [ 008-010 | 0,10-012 Prefiluft
Schnitt- Yorschub s [mmyfU) fir Senker-@ K.ihl-
Zu bearbetenderW erkstoff geschw. v und
(myminc} 20 25 40 63 a0 Schrmiemmittel
Stahl unlegiert bis 700 N/rorT 20- 30 016-018 | 016-0,20 | 0,20-025 [ 0,25-0,35 | 0,30-040 Ermulsion
Stahl unlegiert bis 900 N/rrT 16- 25 010-014 | 012-016 | 0,16-020 | 0,20-0,28 | 0,25-0,35 Ermulsion
Stahl legiert  bis 900 N/ 10- 15 008-012 | 010-012 | 012-016 | 015-0,20 | 0,20-0,25 Ermulsion
Stahl legiert  bis 1250 N/ 6- 10 007-00% | 008-010|010-014 [ 012-016 | 0,16-0,20 Ermulsion
nichtrostender Stahl 5- 12 007-00% | 008-010|010-014 [ 012-016 | 0,16-0,20 Ermulsion
Graugul bis 200 HEB 12- 25 016-022 | 0,20-0,25 | 0,25-0,30 0.25-30 0,25-0,30 Trocken
Graugul bis 240 HEB 8- 12 012-016 | 016-020 | 0,20-025 [ 0,25-0,28 | 0,25-0,30 Trocken
Ermudsion
Kupfer 25- 45 012-016 | 016-020 | 0,20-025 [ 0,25-0,30 | 0,30-0,35 oder Schneidél
Messing M S 58 (spride) 50- BO 015-020 | 0,20-0,25 | 0,25-030 [ 0,30-0,35 | 0,35-040 Ermulsion
. . Ermudsion
Messing ab M 5 60 [zah) 30- 50 015-020 | 0,20-0,25 | 0,25-030 [ 0,30-0,35 | 0,35-040 oder Schneidél
Alu Legierung langspanend 40- 80 | 018-022|020-025 | 0.25-0.30( 0,30-040 | 0,35-040 Erulsion
Alu Legierung kwzspanend 25- 40 014-018 | 016-0,20 | 0,20-025 [ 0,25-0,35 | 0,30-0,35 Ermulsion
) Trocken
Magnesium 60 - 100 0,25 025-028 | 025-0,32 | 0,30-040 | 0,30-040 ader B refluft
Kunststoffe weich 20- 40 014-018 | 016-020 | 0,20-025 [ 0,25-0,35 | 0,30-040 Prefiluft
Kunststoffe hart 12- 20 010-014 | 012-016 | 0,16-020 [ 0,20-0,25 | 0,20-0,30 Prefiluft




Metrisch1S0 i Grobgewinde UNC

Gewinde- Bohrer-
Menn-& & mm

[ =T VR Ry N

D00 DDODDD DODDD DD D
e

=

oo RN OO0 WWWHSD W@k B

[
[ N ]

MMEM ==
om b o b
ln'o o i
EZZXZX ZXZEZX ZZEZEZT ZEZEZZX ZEZEZX ZZEZEXT ZXZEXZEIX ZEXEXIEX

HEE GEEEE BHBKE BURRE BEEER KRFEve awa

M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M
M

BEHSE SU8NE BEBEER BEEwa v

Feingewinde UNF K.egeliges Rohrgewinde NPT Stahlpanzer-A ohrgewinde
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Menn-& 2 mm Nenn-8 2 mm

o 8.5 Pg 7 14.4
3, 11.0 Pg 9 14.0
e 14,3 Pgll 17.25
% 180 Pgl3s 19.0
o 23,0 Pgl6 21.25

1 29,0 Pg2l 26,75
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Pg48 58.0
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Unrechnungstabelle nach DIN 4890, Blatt 2

Zoll in Millimeter von V=" bis 5.5/
Gerechnet: 1" =254mm

Ganze Zoll
Zolbriiche 0 1 2 3 4 S
Millimeter

0 1} i} 25,4000 S0EOD0 76,2000 L5000 17,0000
Yo G015 625 08,3969 25,7969 51,1969 76,5969 101,9969 127,3969
' 0,031 25 07938 26,1938 51,5538 76,5938 02,3938 127,75938
Hea 0,046 BTS 11309 26,5906 515506 T7,3906 12,7906 128,1906
e 00825 15875 26,9875 52,3875 T7I875 13,1875 1285875
Y. 0,078 175 19344 27,3844 52,7844 78,1844 1W35344 128,934
s 0,093 75 23812 27,7812 53,1812 TR5E12 13,9312 19,3812
Wea 0,109 375 27781 28,1781 53,5TE1 T837TE1 14,3781 129,7781
s 0,125 3,1750 28,5750 53,5750 79,3750 04,7750 13,1750
Hea 0,140 625 35719 28,9713 54,3719 79,7715 05,1719 130,5719
Y 0,156 25 39688 29,3688 54, TEBE 60,1688 1055688 130,59633
=, B171E7L 44,3656 29,7656 o5 1656 BO,5656 15,9656 1313654
e 013875 A4,7625 30,1625 Sh5E25 80,9625 16,3625 137625
=, 8203 125 51594 30,5554 oh.5554 81,3554 16,7554 1321594
Man 0218 T4 55562 30,9562 56,3562 81,7562 17,1562 1325562
. B234375 59531 31,3531 06,7531 82,1531 75531 13259531
Y. 85 &3500 31,7500 57,1500 82,5500 07,3500 133,3500
. 0,265 625 B, 7463 32,1469 575465 82,9469 1083469 133,7469
Y 0,281 25 7.1438 32,5438 57,5438 83,3438 08,7438 1341438
., 08296 7S T.5406 32,9406 58,3406 83,7406 108,1406 1345406
e 03125 7.9375 33,3375 58,7375 84,1375 08,5375 134,9375
=~ 8328 12% 83344 33,7344 59,1344 845344 1099344 1353344
=2, 834375 87312 34,1312 59,5312 84,5312 13312 135,7312
= 8359375 58,1281 35281 5O,5281 85,3281 1, 7281 136,1281
e 0,375 85,5250 34,9250 &0,3250 85,7250 10,1250 136,5250
= 8390 625 8,9219 35,3219 w0,7219 86,1215 115219 136,59213
3 @406 25 13188 35,7188 61,1188 86,5188 11,9188 1372134
e 8421 B7S 1, 7156 36,1156 615156 86,9156 12,3156 137, 7154
Yar 04375 10,1125 36,5125 615125 87,3125 127124 138,1125
e @453 125 15094 36,9054 62,3054 87,7054 13,1054 1385094
5 @468 75 11,3062 37,3062 62,7062 88,1062 135062 138,59062
o 8484375 12,3031 37,7031 63,1031 88,5031 13,3031 135,3031
s (85 12,7000 38,1000 63,5000 88,5000 1043000 138,7000
o B515 625 13,0963 38,4963 63,B565 89,2965 145965 140,0953
3 @B53125 13,4334 38,8931 61,2538 89,6538 15,0938 140,4533
e @546 BTS 13,8306 39,2906 BLER0E 50,0506 15,4906 140,2906
Hae 0562 5 14,2875 39,6875 65,0875 90,4875 105,3875 1412875
o B578 125 145844 40,0844 65,4544 90,8844 16,2344 1ALGEA4
2 @593 7L 15,0812 40,4212 65, BE12 91,2812 16,5812 1420812
A BE09 3TL 15,4781 40,8781 66,271 51,67TE1 1or0781 1424731
" 0525 15,8750 41,2750 66,6750 52,0750 17 A750 1428750
2 640 625 16,2713 AL6713 67,0719 52,4719 1orAaTls 1432713
™= @656 25 16,5684 42,0683 67,688 92,8688 1182688 1436633
o BET1ETS 17,0654 A2 656 67, BESE 93,2656 1185656 1440654
e @B6ETS 17,4625 A2B625 68,2625 93,6625 19,0625 1444625
e ®T03 125 17,8594 43,2554 68,6554 94,0554 119,4554 1448594
=L 71875 18,2552 43,6562 69,0562 94,4562 1198562 145,2562
4 @,734375 18,5531 44,0531 69,4531 34,8531 10,2531 1456531
3y 0,75 15,0500 44,4500 69,500 95,2500 20,5500 146,0500
e TES B2 19,4453 44,8463 T0,2465 95,6465 1210465 146,4453
wa  @7812% 15,3434 45,2438 T0,6438 96,0438 120,4438 1468433
fu TG ETS 20,2406 45,6406 TL,0406 96,4406 1213406 1472406
=, 08125 20,5375 46,0375 71,4375 96,8375 1222375 147,6375
S 0,323 175 21,0344 46,4344 7LE344 97,2344 1225344 148,0344
WL  @BEB43TE 71,4312 46,8312 T2,2312 576312 1230312 1484312
"fe @853 375 71,3281 a7,2281 T2,6281 98,0281 1234281 1488231
W 0875 22,2250 AF6250 73,0250 98,4250 1238250 145,2250
"f @890 625 Z2,5219 48,0213 73,4219 98,8219 1242219 1496219
oo @906 25 23,0134 48,4183 T3,B1BE 99,2188 1245188 150,0134
o B921E7S 341546 48,8156 TA4,2156 99,6156 1250156 150,4155
. Q9375 38125 49,2125 TAE125 10,0125 1254175 150,8125
= @953 125 24,2094 49,6054 T5,0054 10, 2054 12580594 1512094
2> @963 7L 24,5062 50,0062 75,4062 10,8062 16,2062 1516062
o 8984375 25,0031 50,4031 TSE031 11,2031 16,5031 1520031

92



Vergleichstafel fur Vickers-, Rockwell-, Brinellharte,
Zugfestigkeit und Shoreharte fur Stahl, Stahllegierungen und Stahlgu®

Vickers- Rockwell- Brinell- Zugfastigkeit Shore- Vickers- Rockwell- Erinall- Zugfestigkeit Shaore-
hire hire harte o Mimm® hire hire hére hire eg Mimm* hire
HY HE F=20kN! |Umrechnungs- Hsh HY HR F=30 kM) Mmrechnungs- HSh
{F=3E N} Kegel Hirte- zahl 0,35 F=03 N) Kegal Harte- zahl 0,35
F=1500 N zahl fiir C-St3hle F=1500 M zahl fiir C-Stihle
HRC HRLC
80 - 76,0 255 - 360 36,6 342 1155 52
85 - 80,7 270 - 370 LY 352 1150 535
50 - 855 285 - 380 38,8 36l 1220 54.5
95 - 50,2 305 - 390 39,58 inl 1255 55,5
100 - 95,0 320 - 400 40,8 380 12590 56,5
105 - 99,8 335 - 410 41,8 350 1320 575
110 - 105 350 - 420 427 355 1350 58,5
115 - 109 370 - 430 436 405 1385 59.5
120 - 114 385 - 440 445 418 1420 5l
125 - 119 400 - 450 453 428 1455 52
130 - 124 415 - 460 46,1 437 1485 63
135 - 128 430 - 470 46,9 447 1520 B4
140 - 133 450 - 480 477 456 1555 65
145 - 138 455 - 4490 484 466 1585 G5
150 - 143 480 - 500 451 475 1630 &7
155 - 147 455 - 510 495 485 1665 68,5
150 - 152 510 - 520 50,5 454 1700 59,5
1585 - 154 530 - 530 511 504 1740 70,5
170 - 152 545 - 540 51,7 513 1775 715
175 - 156 560 - 550 52,3 523 1810 725
180 - 171 575 - 560 53,0 532 1845 74
185 - 175 5595 - 570 53.6 542 1880 75
190 - 181 610 - 580 541 551 1520 75
195 - 185 625 - 590 54,7 561 15955 77
200 - 130 540 - B00 55,2 570 1985 78,5
205 - 195 660 - 610 55,7 580 2030 79,5
210 - 199 675 - 620 56,3 585 2070 80,5
215 - 204 690 - 630 56,8 595 2105 815
220 - 209 705 - &40 57.3 608 2145 825
225 - 214 720 - 650 57.8 618 2180 835
230 - 219 740 35 BE0 58,3 - - 845
235 - 223 755 36 B70 58,8 - - 85,5
240 20,3 228 770 36 BE0 59,2 - - a7
245 213 233 785 375 690 59,7 - - 28
250 222 238 800 38 700 60,1 - - 89
255 231 242 820 39 720 61,0 - - 915
250 240 247 835 40 740 61,8 - - 935
2565 24.8 252 850 40,5 760 62,5 - - 95
270 25,6 257 865 41 T80 63,3 - - 975
275 264 2561 880 42 800 54,0 - - 99
280 271 266 So0 43 820 4.7 - - 1005
285 278 271 915 435 240 65,3 - - 1015
290 28,5 276 930 = 8e0 65,9 - - 1025
295 29,2 280 950 445 880 ) - - 1035
300 29.8 285 955 455 500 67.0 - - 104
310 31.0 295 995 46,5 520 67.5 - - 1045
320 322 304 1030 475 S0 68,0 - - 105
330 33.3 314 1060 49
340 344 323 1085 50
350 355 333 1125 51

Beachte: Die Vergleichswerte gelten bei Stahllegierungen nur fir niedriglegierte Stahle, HB =0,95 - HY (rechnerisch emmittelt)
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LangenmaRe fiir Spiralbohrer

ISO Normen
DiIN 1897 DiN 338 DiN 339 DIN 340 DiN 1869
Lange 1 Large 2 Lange 3
T F Ll n n T oLlmr onlom
§ 1 ' T j+ : N o T it W :
@mm i B B L B0 OE| L OE| 4 OE|LOE
iber 0,19- 0,24 19 15 19 5
liber 0,24- 030 19 1.5 19 3
tiber 0,30- 038 19 ? 19 4
liber 0,38- 048 19 25 20 5
liber 048- 053 20 3 22 b 2B 12 32 12
liber 0,53- 0.60 21 4 24 7 32 15 35 15
tber 0,60- 067 22 4 26 g 36 18 35 18
liber 067- 0,75 23 =] 28 g 39 20 42 71
lber 0,75- 085 24 5 30 10 42 22 46 25
Uber 0,85- 095 25 [ 32 11 45 24 51 29
tber 095- 1,06 26 3] 34 12 48 26 56 33
lber 1.06- 1,18 2B T 36 14 50 28 B0 37
iber 1.18- 1,32 30 ] 38 16 52 30 65 41
iber 1,32- 1,50 32 g 40 18 55 33 70 45
tber 1.50- 1,70 34 10 43 20 ] 35 Ta 54 115 75
tber 1,70- 1,90 36 11 45 22 &2 38 BO 53 120 80
dber 193- 212 38 12 49 2 66 41 BS 56 125 a5 155 105 205 135
uber 2,12- 2,36 40 13 53 27 T0 44 a0 59 135 90 165 1140 215 140
liber 2,36- 2,65 43 14 57 30 T4 a7 95 [2¥ 140 95 1734 115 225 150
tber 2.65- 3,00 46 16 1 33 79 5l 100 b6 150 100 190 130 240 160
uber 3.00- 3,35 49 15 65 36 84 55 106 [5E] 155 105 200 135 250 170
uber 3,35- 3,75 52 20 70 39 91 60 112 T3 165 115 210 145 265 180
lber 3,75- 425 55 22 Fi=] 43 96 64 119 78 175 120 24 150 280 190
Uber 4.25- 475 5B 24 BO 47 102 69 126 B2 185 125 235 160 205 200
tber 475- 530 62 26 BA 52 108 74 132 a7 195 135 245 170 315 210
tiber 530- 600 [il5] 28 03 57 116 ao 139 o1 205 140 260 180 330 225
tber 6,00- 6,70 T0 Ehl 101 63 124 i l3] 148 a7 215 150 275 190 350 235
Uber 6,70- 7,50 FL: 34 109 69 133 93 156 102 225 155 290 200 370 250
tber 7.50- BS50 79 37 117 75 147 100 165 109 240 165 305 210 360 265
tber B.50- 950 B4 40 125 gl 151 147 175 115 250 175 340 220 410 280
tiber 9,50 - 10,60 ] 43 133 a7 162 116 184 121 265 185 344 235 430 295
Uber 10,60 - 11,80 a5 47 142 94 173 125 195 128 280 1495 365 250 455 310
tber 11.80 - 13,20 102 51 151 101 154 134 205 134 295 205 375 260 480 330
tiber 13,20 - 14,00 107 54 160 108 194 142 214 140 310 215 305 285 505 345
Liber 14,00 - 15,00 111 56 169 114 202 147 220 144
Uber 15,00 - 16,00 115 58 18 120 211 153 227 149
tber 16,00 - 17,00 119 60 184 125 218 159 235 154
tier 17,00 - 18,00 123 62 191 130 226 165 291 158
Liber 18,00 - 19,00 127 a4 198 135 234 171 247 162
tiber 19,00 - 20,00 131 [313] 206 140 242 177 254 166
tiber 20,00 - 21,20 136 68 210 145 261 171
tber 21,20 - 22,40 141 70 215 150 268 176
tber 22,40 - 23,60 146 T2 220 155 275 180
tber 23,60 - 25,00 151 75 225 160 282 185
Liber 25,00 - 26,50 156 T8 230 1&5 200 190
(iber 26,50 - 28,00 162 1 240 170 208 195
tber 28,00 - 30,00 168 B4 246 175 307 201
uber 30,00 - 31,50 174 a7 252 180 316 207
{iber 31,50 - 33,50 180 90 258 185 325 213
(iber 33,50 - 35,50 186 93 264 190 334 219
tiber 35,50 - 37,50 193 96 270 195 344 225
Liber 37,50 - 40,00 200 100
Liber 40,00 - 42,50 207 104
Liber 42,50 - 45,50 214 108
liber 45,50 - 47,50 221 116
Liber 47,50 - 50,00 228 118
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