VHM-Tieflochbohrer

foret en carbure monobloc pour trous trés profonds
solid carbide twist drill for very deep holes
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Ausfiihrung Exécution Design 1 01 5
spiralgenutet, rechtsschneidend double hélice a spiral fluted, right hand cut with
mit spiraler Innenkiihlung, doppelte droite, coupe a spiral shaped internal coolant,
Fuhrungsfasen, Zylinderschaft DIN droite avec trous double guide chamfer, cylindrical
6535-HA; HB g:f;:xlillf fﬁ:fﬁﬁ?ﬂx' shank DIN 6535-HA; HB
Schneidstoff Cutting material
VHM-Feinstkorn solid carbide micro grain
Beschichtung Coating
TIAIN TiAIN
RS :
Artikel- a1 g2 L1 L2 Artikel- a1 @2 L1 L2 Artikel- a1 g2 L1 L2
nummer nummer nummer
mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm mm
10150100... 1 3 60 20 1/10150390..., 3,9 6 115 78 |/10150680... 6,8 8 170 130
10150110... 1,1 3 60 22 |]10150400... 4 6 115 78 110150690... 6,9 8 170 130
10150120... 1,2 3 60 24 {{10150410..., 4,1 6 115 78 |(10150700..., 7 8 170 130
10150130... 1,3 3 60 25 |]10150420... 42 6 115 78 110150750... 7,5 8 170 130
10150140..., 1,4 3 60 27 1110150430..., 4,3 6 115 78 1/10150780... 7,8 8 170 130
10150150... 1,5 3 60 27 |]10150440... 44 6 115 78 110150800..., 8 8 170 130
10150160..., 1,6 3 65 32 1/10150450..., 4,5 6 115 78 1/10150850..., 8,5 10 208 163
10150170... 1,7 3 65 32 |]10150460... 46 6 130 92 /10150880.. 8,8 10 208 163
10150180..., 1,8 3 65 35 1/10150470... 4,7 6 130 92 1/10150900..., 9 10 208 163
10150190... 1,9 3 65 35 |]10150480... 48 6 130 92 /10150950... 9,5 10 208 163
10150200...f 2 3 65 35 1/10150490..., 4,9 6 130 92 |/10150980... 9,8 10 208 163
10150210... 2,1 3 75 40 |]10150500... 5 6 130 92 /10151000... 10 10 208 163
10150220...| 2,2 3 75 40 [{10150510..., 5,1 6 130 92 |[10151020... 10,2 12 245 195
10150230... 23 3 75 40 |]10150520... 5,2 6 130 92 /10151050... 10,5 12 245 195
10150240..., 2,4 3 75 45 1/10150530..., 5,3 6 130 92 |/10151080..., 10,8 12 245 195
10150250... 2,5 3 75 45 |]10150540... 54 6 130 92 /10151100... 11 12 245 195
10150260..., 2,6 3 80 48 1110150550..., 5,5 6 145 100 ||10151120... 11,2 12 245 195
10150270... 2,7 3 80 48 |]10150560... 5.6 6 145 100 | 10151150... 11,5 12 245 195
10150280..., 2,8 3 80 50 |/10150570... 5,7 6 145 100 ||10151180..., 11,8 12 245 195
10150290... 2,9 3 80 50 ||/10150580... 5.8 6 145 100 | 10151200..., 12 12 245 195
10150300...f 3 6 100 60 |/10150590..., 5,9 6 145 100 ||10151250... 12,5 14 280 230
10150310... 3,1 6 100 60 |[10150600... 6 6 145 100 | 110151300..., 13 14 280 230
10150320..., 3,2 6 100 60 |/10150610...] 6,1 8 145 108 ||10151380... 13,8 14 280 230
10150330... 3.3 6 100 60 ||10150620... 6,2 8 145 108 |110151400..., 14 14 280 230
10150340..., 3,4 6 100 60 |/10150630..., 6,3 8 145 108 ||10151480... 14,8 16 310 260
10150850... 3,5 6 100 60 |[10150640... 6,4 8 145 108 | 110151500..., 15 16 310 260
10150360..., 3,6 6 115 78 |]/10150650..., 6,5 8 170 130 ||10151580... 15,8 16 310 260
10150370... 3,7 6 115 78 |]10150660... 6,6 8 170 130 | 10151600..., 16 16 310 260
10150380..., 3,8 6 115 78 |/10150670... 6,7 8 170 130
?
Bestell-Nr. / no.ordre / order-nr.
Schaft DIN 6535-HA ..01 [10151600+01=1015160001
Schaft DIN 6535-HB ...02 [10151600+02=1015160002
Anwendung Utilisation Application

Bohren von legierten Stahlen, Stahl
allgemein, GG, GGG, GTW, GTS rost- und
saurebestandigen Stahlen

Percage d’aciers alliés, acier en générale,

fonte-grise, fonte malléable, GG, GGG, GTW,

GTS, d’aciers inox, résistants aux acides

Drilling into alloyed steel, steel in general, cast iron,
gray cast iron, white and black malleable cast iron,
stainless and acid resistant steel
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Einsatzempfehlungen PSW 1015

Materialbezeichnung

Festigkeit

Ve
(m/min)

>
<@1,5

>@1,5
<2

T (mm/U)

>@2
<@4

>4
<8

>08
<12

>@12
<16

>016
<20

>@20

Automatenstahl

bis 500 N/mm*

85

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

iiber 500 N/mm”

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

'Eiaustahl

nlegiert bis 500 N/mm”

85

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

unlegiert tiber 500 N/mm®

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

legiert

70

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

Federstahl

gegliht (bis 250 HB)

naturhart (250-350 HB)

federhart (1200-1600 N/mm”)

Einsatzstahl

bis150HB

80

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

150-200 H B

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

lber 200 HB

70

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

Nitrierstahl

bis 1000 N/mm”

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

iber 1000 N/mm”

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

Vergltungsstahl

unlegiert bis 800 N/mm”

70

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

unlegiert 800-1000 N/mm®

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

legiert bis 800 N/mm®

70

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

legiert 800-1000 N/mm*

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

legiert 1000-1300 N/mm®

legiert 1300-1600 N/mm”

Werkzeugstahl unlegiert

allgemein

Werkzeugstahl fiir Kaltarbeit

niedria legiert bis 1000 N/mm”

niedriq legiert bis 1200 N/mm*

niedriq legiert bis 1500 N/mm®

hoch leq. gedl. bis 1000 N/mm®

hoch leg, vera, bis 1300 N/mm”

Werkzeugstahl fir Warmarbeit

niedrig legiert bis 1200 N/mm®

niedrig legiert bis 1500 N/mm®

hoch leg. gedl. bis 1000 N/mm®

hoch leg. vera. bis 1300 N/mm®

hoch leq. verg. bis 1600 N/mm®

gehérteter Werkzeugstahl

bis 55 HRC

55-58 HRC

58-60 HRC

60-62 HRC

62-64 HRC

rostfreier Stahl

ferritisch

75

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

martensitisch

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

austenitisch A5 <40%

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

austenitisch A5 >40%

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

eschwefelt

75

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

hochwarmfeste Legierung

Fe-Legierung

N i -Leg. nicht ausgehértet

Ni-Legierung ausgehartet

Co-Legierung

konventioneller Stahlguss

unlegiert

75

0,03

0,045

0,06

0,09

0,16

0,22

0,28

0,34

0,38

niedrig legiert

70

0,027

0,04

0,053

0,08

0,15

0,21

0,27

0,32

0,37

hoch legiert

55

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

rostfreier Stahlguss

ferritisch / martensitisch

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

austenitisch

65

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

GG (mit Kugelgraphit)

unlegiert bis 180 HB

unlegiert Gber 1 80 HB

legiert

hoch legiert

70

0,017

0,025

0,033

0,05

0,08

0,12

0,15

0,2

0,25

GGG (mit Kugelgraphit)

unlegiert bis 1 80 H-B

unlegiert Gber 180 HB

legiert

aw (weisser Temperguss)

bis 180 HB

lber 180 HB

GTS (schwarzer Temperguss)

bis 180 H B

lber 180 HB

Aluminium

unlegiert

Knetleg. nicht ausgehartet

Knetlegierung ausgehértet

Gusslegierung bis 6% Si

Gusslegjerunq 6-12%Si

Gusslegierung tber 12% Si

Magnesium

Knetlegierung

Gus_slegierung

Kupfer

unlegiert

Knetleg, nicht ausgehartet

Knetlegierung ausgehartet

CuNi-Legierung

CuNiZn-Leg langspanend

CuNiZn-Leg. kurzspanend

CuZn (Messing)

[Cuzn langspanend

CuZn kurzspanend

CuSn (Bronze)

CuSn langspanend

CuSn kurzspanend

CuAlFe (Ampco)

CuAlFe langspanend

CuAlFe kurzspanend

Titan

unlegiert

30

0,007

0,01

0,013

0,02

0,04

0,08

0,12

0,16

0,2

legiert, weichgegliht

25

0,007

0,01

0,013

0,02

0,04

0,08

0,12

0,16

0,2

legiert, ausgehartet

Thermoplast

25

0,007

0,01

0,013

0,02

0,04

0,08

0,12

0,16

Duroplast

faserverstarkter Kunststoff

Graphit
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