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DIN 1869/3

nstruktionsmerkmale und technische

. . Standard (
Spiralwinkel DIN14141yp N)
Spitzenwinkel 118

Kegalmantelschliff und

Spitzenanschliff Kernausspitzung DIN1412-A

Kerndicke Grosser als normal
Kernangstieg Normal
Nutenform Normal
ToleranzD h8

Andere Merkmale DIN 1414
Oberflachenvergiitung Nitriert

(D<2,5 mm Blanke Ausfihrung)

Schnittgeschwindig-
Werkstoff keiten m/min
T 175 o8 A
2 | 2w
3 o | s oW
a8l 11w
131 175 | 45 WE
32 14 s W

0,024
0,024
0,018
0018
0,036
0,036

Classic series
HSS

TypN
30xD

Uberlanger Bohrer. Serie 3

Spiralbohrer mit Zylinderschaft

Einzelheiten und Anwendungsbereiche

Spiralbohrer fiir tiefe Bohrungen. Aufspannung, Vorschub und Schnittgeschwindigkeit missen vorsichtig aufei-
nander abgestimmt werden um Vibrationen zu vermeiden. Zur optimalen Funktionsweise muf der Bohrer haufig
zum Entspanen entfernt und die richtige Kiihlung verwendet werden. Fiir eine hohe Produktivitat empfehlen wir
unsere Linie Optimus 126.40. Einsatz fiir: Stahl und Stahlguss, legiert und unlegiert bis 700 N/mm? - Grauguss-Tem-
perguss-Kugelgraphitguss- Spritzguss-Sintereisen- Alpaka-Graphit-Rotbronze fiir Lager-Aluminium bleimangan
oder silizumlegierte Bronze- sprodes, geschmeidiges (>60% Cu), gelbes, weiches, kontinuierlich spanendes Mes-
sing- Elektrolytkupfer- Zinkspritzguss.
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265
280
295
315
330
330
350
370
370
390
390
410
410
430
455
480

180
190
200

225
225
235
250
250
265
265
280
280
295
310
330

A123300350000
A123300400000
A123300450000
A123300500000
A123300550000
A123300600000
A123300650000
A123300700000
A123300750000
A123300800000
A123300850000
A123300900000
A123300950000
A123301000000
A123301100000
A123301200000

0,030
0,030
0,024
0,024
0,048
0,048

0,036
0,036
0,030
0,030
0,060
0,060

Vorschubreihe nach Durchmesser

Nummer
| Von | Auf | kabimieel |2 | 25 o3 |4 | s | 6 1 s | 10 | s | e | 20 | 35|

0048 | 0060
0048 | 0060
0036 | 0048
0036 | 0048
0078 | 00%
0078 | 009

0,072
0,072
0,060
0,060
0,120
0,120

0,084
0,084
0,060
0,060
0,132
0,132

0,096
0,096
0,078
0,078
0,150
0,150

0,120
0,120
0,096
0,096
0,186
0,186

0150 | 0168 | 0186
0150 | 0168 | 0186
0120 | 0132 | 0150
0120 | 0132 | 0150
0240 | 0270 | 0300
0240 | 0270 | 0300

Kahlmittel: (A) Emulsion / (B) Schneiddl / (C) Trocken / (D) Pressluft / (E) Wasser

54

rp.m.=Vc x 1000/ (m x D)



