/} KYOCER4 Wendeschneticcnetizienter | DRV

2D- bis 6D-Bohrersortiment und 4 Spanbrecher Ausfiihrungen fiir
verschiedene Bearbeitungsanwendungen.

Hohe Geschwindigkeit und hocheffiziente Bearbeitung durch die
Kombination einer CVD AuBBenschneide und einer PVD Innenschneide.

Besonders steife Konstruktion mit geringer Ratterneigung. n-'“l
Ausgezeichnete Bohrgenauigkeit. !?l
DRV Anfasaufsatz. I k
DLC-Beschichtung fiir die Bearbeitung ! }\ / b
von Aluminiumlegierungen - I
L o v

PDL025 PDLO035
(AuBenschneide) (Innenschneide)

| |
T@\Tw

] J

KEEPS YOU
AHEAD



MagicDrill DRV

Wirtschaftliche Wendeschneidplatten mit 4 Schneidkanten.
Hohe Geschwindigkeit und hocheffiziente Bearbeitung durch die Kombination von
CVD (AuB3enschneide) und PVD (Innenschneide) Wendeschneidplatten.

1 Ausgezeichnete Bohrgenauigkeit mit weniger Variationen des
Bearbeitungsdurchmessers. Bis 6xD Bohrleistung dank geringer
Schnittkrafte durch optimierte Konstruktion

Optimaler Kerndurchmesser reduziert Vibrationen durch eine Konstruktion mit geringer Schnittkraft

Vergleich Kerndurchmesser Vergleich der Schwankungen im Bearbei- Vergleich der Schnittkréfte
(Interne Auswertung) tungsdurchmesser (inteme Auswertung) (Interne Auswertung)
£ 025 3.000
3
2 020 B DRV 2500
88 l Wettbewerber B -
T Z 2000
g o1s 5
53 £ 1500
23010 s 2 1.474
<3 A 1000
Wettbewer- & 005 w00
©
ber A &
0 50 100 0
Bohrtiefe (mm) DRV Wettbewerber C
Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min., f = 0,06 mm/U. Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min., f =0,12 mm/U.
Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (5D), nass. Werkstiick: C50. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D), nass. Werkstiick: C50.

Einzigartiges Wendeschneidplatten-Design zur Steuerung des Spanflusses

Sanfte Spanabfuhr mit kompakten Spanen

Kennzeichnung zur Unterschei- Vergleich der Spanform an AuBBenschneide der Wendeschneidplatte
dung zwischen AuBBen- und (Interne Auswertung)
Innen-Wendeschneidplatten

‘ST ®
/ - - Durchmesser

U- formlge DRV: 10 mm Wettbewerber D: 12 mm
Schneidkante

Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min., f = 0,06 mm/U. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D), nass. Werkstiick: C50.

Ausgezeichnete Spanabfuhr bis maximal 6D tiefes Bohren

Gewicht pro Langeneinheit der von der  Vergleich der Steigung fiir von Innenschneide
Innenschneide erzeugten Spéane erzeugte Spane (nteme Auswertung)

(Interne Auswertung)

DRV s
80 mg/mm.

Wettbewerber E Gewicht

Loffelformige _
Schneidkante 151 mg/mm. DRV:1,2mm  Wettbewerber E: 0,5 mm

Schnittbedingungen: Vc = 250 m/min., f = 0,08 mm/U. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (5D), nass. Werkstiick: X5CrNi1810



3 CVD-Wendeschneidplatte auf der

AuBenschneide fiir hocheffiziente Bearbeitung

Hohe Geschwindigkeit und hocheffiziente Bearbeitung durch die Kombination
von CVD (AuBBenschneide) und PVD (Innenschneide) Wendeschneidplatten

Empfohlene Schnittbedingungen (Maximalwert)

300

Vc (m/min)
N
8

o
o

CVD (CA520D)

PVD (PR1225)

Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D). Werksttick: C50.

Innenschneide: PVD (PR1535)

AuBenschneide: CVD (CA520D/
CA415D)

Neue Sorten, entwi-
ckelt fiir das Bohren

VerschleiBfestigkeitsvergleich (nterne Auswertung)

04
Il DRV (CA520D)

E 03| M Wettbewerber F (CVD)
5; B Wettbewerber G (CVD)
T 02
<
2
2 o
0 10 20 30 40 50

Bearbeitungszeit (min)

Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min., f = 0,12 mm/U. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D),
nass. Werkstiick: 42CrMo4.

4 Wirtschaftliche 4-Schneiden-Wendeschneidplatten
4 Spanbrecher Ausfiihrungen fiir verschiedene

Bearbeitungsanwendungen

Allgemeine Bearbeitung GM-Spanbrecher

Spanbrecher fiir die Stahlbearbeitung.
Stabile tiefe Bohrungen mit geringem Schnittdruck.

\/

Schneidkantenform opti-
miert flir verschiedene Be-
arbeitungsanwendungen.

A-A Schnitt

Fiir die Bearbeitung von unlegiertem Stahl: XM-Spanbrecher

Stabile Spankontrolle der AuBBenschneide.

Ausgezeichnete Spankon-

trolle bei wechselnden
Bedingungen.
Breite des Spanbrechers.

D-D Schnitt E-E Schnitt

SM-Spanbrecher fiir die Bearbeitung von rostfreien Stahl und
Aluminiumlegierungen

Erweitertes Sortiment mit den neuen Sorten
PDL025 und PDL035

Stabile Spanfiihrung bei der Bearbeitung von zéhen
rostfreien Stahlen.
Verringert Spanverwicklung im Werkzeughalter.

PDL025/PDLO35 fiir die Bearbeitung von Aluminium-
legierungen, verfligen tiber eine Spanflache mit
spiegelglatter Oberflache, die das Anhaften an der
Schneidkante unterdriickt.

S~ A

Scharfe Schneide und
groBBer Spanwinkel.

C-C-Schnitt

Spanbrecher-Auswahl-

tabelle =» Seite 4

GH-Spanbrecher mit robuster Schneide

r y

| ' haufig auftreten.

{ B

B £ Ne_gativer Fasenapschlif‘f
mit starker Schneide.

B B-B Schnitt

1- Empfehlung fiir die Bearbeitung von Gusseisen.
Geeignet fiir kontinuierliche Stahlbearbeitung.

Weniger Defekte, wie sie bei Durchgangsbohrungen-

Spankontrollvergleich (Interne Bewertung)

Auflen- .
schneide . B
Innenschnei- -
de el — e
DRV (XM- Wettbewerber H
Spanbrecher)

Schnittbedingungen: Vc = 200 m/min., f = 0,12 mm/U.
Bearbeitungsdurchmesser @16 mm (3D). Bohren bis 48 mm Tiefe.
Nass. Werksttick: X5CrNi1810.

Spankontrollvergleich
(Interne Bewertung)

Vergleich der verbleiben-
den Spane (interne Bewertung)

AuBen- ) DRV

R 2. o0
de brecher)

Innen- Wettbewer-

schnei- — s————— e W B ber )

de

DRV Wettbewer- Verbleibende
(SM-Span- ber | Spane
brECher) Schnittbedingungen: Vc = 150 m/min.,
f=0,08 mm/U.
Bearbeitungsdurchmesser @25 mm (5D),
Bohrtiefe 98 mm.
Nass. Werksttick: X5CrNi1810.

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min., f=0,1
mm/U. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D).
Bohrtiefe 60 mm, nass. Werkstiick: ST44-2.



5 Neue Sorten PDL025/PDLO035 fiir die Bearbeitung von
Aluminiumlegierungen

Der SM-Spanbrecher mit geringen Widerstand verfiigt liber eine Mikro-gehonte und eine spiegelpolierte
Spanflache, wodurch Adhésion an der Schneidkante reduziert und die Spanfiihrung verbessert wird

DLC-Beschichtung verbessert die Adhdsionsresistenz

Y&

PDL025
(AuBenschneide)

Vergleich der Spanfiihrung (interne Bewertung)

f(mm/U) 0.08 0.10 0.12 0.14
s — e = e
i = - e . g
R b :- e Wi -
e T o g il & P i, F W

Unterbrochene Bearbeitung il Unterbrochene Bearbeitung
e o ol 1 - H

PDLO35 Wettbewer- | b e £ Wil
(Innenschneide) BEEs » uwma T st -
LB LR - . Kl
Unterseite Aufenschneide

Schnittbedingungen: Vc = 300 m/min., f = 0,08 - 0,14 mm/U. Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (5D). Bohrtiefe 100 mm. Nass.
Werkstlick: AW-5052

Beschichtungseigenschaften (Interne Auswertung)

L Unsere eigene wasserstofffreie DLC-Beschichtung erreicht eine
Harte nahe der von Diamant und ermdglicht eine lange Stand-

L Diamant @ - zeit bei der Bearbeitung von Aluminiumlegierungen.
g GO brerersseresseerees e PDL025/PDL035 @ Hervorfagende A.d.haswnsresmtenz ermoglicht eine Uberlegene
< Oberflachenqualitat.
:% 60 .....................................................
I

Wettbewerber B
40 ................................................... Wasserstofﬁreie ..............................
° ¢ DLC-Beschichtung
20 WettbewerberA™
0 DLC-Beschichtung mit Wasserstoff
200 400 600 800 1,000

Elastizitatsmodul (GPa)

Spanbrecher-Auswahltabelle

M (Rostfrei-

P (Kohlenstoffstahl - legierter Stahl) crere il K (Gusseisen) N (Nichtei-
senmetalle)
Niedriglegierter Stahl mit mittlerem bis Aluminium-
Stahl hohem Kohlenstoffgehalt legi
. I\/lateLﬂa\,hbec'\j dﬁn?a (C45, 42CrMo4, usw.) egierungen
pane Leicht dehnbar
(Baustahl, C15, usw) < < < <
Nicht Auf hohe Defektfestigkeit aus- Wider- Defekt-
wirmebehandelt gelegt oder wirmebehandelt stands- resistenz
orientiert orientiert
h 4 ¢
Keine Unter-
Unterbrechung brochen
h 4
Niedrige
Schnittkraft
v . 4 v h 4 h 4 v
Fiir weichen Niedrige Allgemeine Robuste Niedrige Allgemeine Robuste Niedrige
Stahl Schnittkraft Bearbeitung Schneide Schnittkraft Bearbeitung Schneide  Schnittkraft
XM-Spanbre- SM-Spanbre- GM-Spanbre- GH-Spanbre- SM-Spanbre- GM-Spanbre- GH-Spanbre- SM-Spanbre-
cher cher cher cher cher cher cher cher (PDL025/-
I L ¢ I 035)
Spanschlag Defekt




Fallstudien

Fallstudien

Gehduse « 20CrMo5

Vc =125 m/min. (n = 1.660 min™)
f=0,08 mm/U (Vf =133 mm/min.)
Bohrtiefe: 45 mm

Nass (externe Kiihlung)
$25-DRV240M-4-07
SCMT070305GM-E PR1225
SCMT070310GM-I PR1535

Bearbeitungszeit 50%

oder mehr,
DRV (¢24-4D)

e 358
(924-4D)

Rattern und Spanschlag traten bei einem Werkstiick mit
geringer Steifigkeit von Wettbewerber L auf. Die Geschwin-
digkeit wurde auf Vc = 60 m/min reduziert. DRV teilte die

Spane fein fir eine stabile Bearbeitung bei Vc = 125 m/min.
(Anwenderauswertung)

Ventilkorper « ST44-2

Bohrung 1

Bearbeitungszeit

DRV (822-5D)

oder mehr,

Wettbewerber M
(922-5D)

Wettbewerber N: Rattern trat im kontinuierlichen Bereich
auf und die Vibration war im Querloch starker.

DRV: Es trat kein Rattern auf, selbst bei erhéhter Schnitt-
geschwindigkeit, und die Vibration in der Querbohrung war
gering. Der DRV erreichte die 1,5-fache Bearbeitungseffi-
zienz. (Anwenderauswertung)

Vc = 220 mm/min. (n = 3.200 minK') :
f=0,05 mm/U. (Vf = 160 mm/min.)
Schnitttiefen: 50 mm (Sackloch/ :

Durchgangsloch)
Nass (interne Ktihlung)
$25-DRV220M-5-06 :
SCMT060205-GM-E PR1225 | Unterbrochener
SCMT060210-GM-| PR1535 Bohrung 2 Schnitt

Nippel - C20+Pb (Automatenstahl)

Ve =230 m/min. (n = 3.330 min™) l7777-|
f=0,13 mm/U (Vf =433 mm/min.) f
Bohren Tiefe: 60 mm(4D) 30 mm(2D) t <

I‘

Nass (interne Kiihlung) 4

525-DRV220M-4-06 (4D)
2. Verfahren 1. Verfahren

525-DRV220M-2-06 (2D)
SCMT060205-GM-E PR1225

Bohrtiefe 30 mm Bohrtiefe 60 mm
(2D) (4D)

SCMT060210-GM-I PR1535

Bearbeitungszeit

(o34-a0/20) IEINN
(624-4D/2D)

i 208
(222-4D/2D)

Rattern und Ablenkung traten bei Wettbewerber M auf. DRV
zeigte eine stabile Bearbeitung und eine kiirzere Bearbei-
tungszeit, selbst wenn die Schnittbedingungen auf das

1,6-fache oder mehr erhoht wurden.
(Anwenderauswertung)

Kolben - 42CrMo4

Vc =250 mm/min. (n = 3.185 min™) &8

f=0,09 mm/U. (Vf =290 mm/min.)

Schnitttiefen: 70 mm (Sackloch)

Nass (interne Kiihlung)

$25-DRV250M-4-07

SCMT070305-GM-E CA520D

SCMT070310-GM-I PR1535 »

Bearbeitungszeit

DRV (925-4D)

om0 -_
(925-4D)
Wettbewerber O: Es trat ein lautes Rattergerdusch auf.

DRV: Stabile Bearbeitung wurde beibehalten.

Kein Rattern selbst bei 1,5-facher Schnittgeschwindigkeit.
(Anwenderauswertung)




DRV-Halter

DCON
DCSFMS

Werkzeughalterabmessungen m (Bohrtiefe: 2xDC)
g é é Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung % z ;% et ra((iris:E;Versatz Einsetzbare Wendeschneidplatten
5 ; £[ DC | OAL | LFS | WU DCON DCSFMS Klemmschraube Schlssel
ExR
$20-  DRV120M-2-03 [ 12 82 39 24 +0,25
DRV1Z5M-2-03 bl IO I N U T I - +020 JR— (rpg | AuBenschneide LCMT030203- (1)
DRV130M-2-03 o 13 84 M 2 +0,15 Innenschneide LCMT030205-[ 111
DRV135M-2-03 [ ] BS5S| 8 | &2 | 27 +0,10
$20-  DRV140M-2-04 [ J 4 |92 | 49|28 +0,40
DRVI4SM-2-04 bl IO N U N . 035 Ba037TRP (pg | AuBenschneide ScMTo40205-CIC)-E
DRV150M-2-04 ) 15 94 51 30 40,30 Innenschneide SCMT040209- 11|
DRV155M-2-04 [ ] 15509 | 52 | A +0,25
$25-  DRV160M-2-05 [ ] 16 | 110 | 56 32 +0,40
DRV165M-2-05 [ ] 165 | 1M1 | 57 33 +0,35
DRV170M-2-05 e, My . 030 S ep | AuBenschneide scMTosoos-LI)-€
DRV175M-2-05 Y 175|113 | 59 | 35 +0,25 Innenschneide SCMT050210-(JC1-1
DRV180M-2-05 [ ] 18 | 114 | 60 36 +0,20
DRV185M-2-05 [ 185 115 | 61 37 +0,15
S25- DRV190M-2-06 [ ] 19 | 113 | 59 38 +0,65
DRV195M-2-06 [ ] 195 114 | 60 39 +0,60
DRV200M-2-06 [ 20 | 15| 61 40 +0,55
DRV205M-2-06 ® | 2 | 05|16 62 | 41 b ) +0,50 $B-2555TRP prpm.g | AuBenschneide scTog0205-LILJ-€
Innenschneide SCMT060210-(JC1-1
DRV210M-2-06 [ ] 21 | 17 | 63 42 +0,45
DRV215M-2-06 [ 215 | 118 | 64 43 +0,35
DRV220M-2-06 [ ] 22 | 19| 65 44 +0,30
S25-  DRV225M-2-07 [ 225|120 | 66 | 45 +0,90
DRV230M-2-07 [ 23 | 121 | 67 | 46 +0,80
DRV235M-2-07 [ 235|122 | 68 | 47 +0,75
DRV240M-2-07 bl I R N T 5 070 B3060TRP orpyto | AuBenschneide scuTozosos- LI £
DRV245M-2-07 ) 245 | 124 | 70 19 10,65 Innenschneide SCMT070310-J(1-]
DRV250M-2-07 [ ] 25 1125 7 50 +0,60
DRV255M-2-07 [ ] 255 | 126 | 72 51 +0,50
DRV260M-2-07 [ ] 26 | 127 | 73 52 +0,45
$32- DRV270M-2-09 [ ] 27 | 136 | 77 54 +1,05
DRV280M-2-09 [ ] 28 | 138 | 79 56 +0,95
DRV250M-2-09 bl IO T LR LU LTS P 085 3SR orpi1o | AuBenschneide ScMTosoaos-[IC]-¢
DRV300M-2-09 P 0 |14 8 | 6 40,75 Innenschneide SCMT090410-J1-|
DRV310M-2-09 [ 31 | 144 | 85 62 +0,60
DRV320M-2-09 [ ] 32 | 146 | 87 64 +0,50
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,08 mm/U oder weniger reduzieren. @ Verfiigbar

- Siehe Seite 22 fir verstellbare Hiilse (SHE).



DRV-Halter

Werkzeughalterabmessungen m (Bohrtiefe: 2xDC)
3 é ;‘;’ Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung % 2 %‘ S rat(i;l;; et Einsetzbare Wendeschneidplatten
5 ; £| DC | OAL | LFS | LU DCON | DCSFMS Klemmschraube Schliissel
ER
S40-  DRV330M-2-11 [ ] 33 | 161 | 92 66 +1,25
DRV340M-2-11 [ ] 34 | 163 | 9% 68 +1,15
DRV350M-2-11 [ 35 | 165 | 9% 70 +1,00
DRV360M-2-11 ® | 2|36 |w|s|n| w 19 +0,90 SB-4086TRP Dipy1s | AuBenschneide scTr0406-LILJ-E
Innenschneide SCMT110410- ]|
DRV370M-2-11 [ 37 | 169 | 100 | 74 +0,80
DRV380M-2-11 [ 38 | 171|102 | 76 +0,65
DRV390M-2-11 [ 39 | 173 | 104 | 78 +0,55
S40-  DRV400M-2-14 [} 40 | 181 | 112 | 80 +1,75
DRV410M-2-14 [} 41 183 | 114 | 8 +1,60
DRV420M-2-14 [} 4 | 185 | 116 | 84 +1,50
DRV430M-2-14 [} 43 | 187 | 118 | 86 ¥ +1,40
DR 2 bl I LR T HLED JE— Tpgo | AuBenschneide scuTiaosos (I ]-g
DRV450M-2-14 Y 5 1191 | 122 | 90 1,15 Innenschneide SCMT140510-(JC1-|
DRV460M-2-14 [ 46 | 193 | 124 | 92 +1,05
DRV470M-2-14 [ ] 47 1195 | 126 | %4 +0,95
DRV480M-2-14 [ ] 48 | 197 | 128 | 9% * +0,80
DRV490M-2-14 [ ] 49 1199 | 130 | 98 +0,70
S40-  DRV500M-2-17 [ ] 50 | 198 | 129 | 100 +2,10
DRV510M-2-17 [ ] 51 | 200 | 131 | 102 +1,95
DRV520M-2-17 [ ] 52 | 202 | 133 | 104 +1,85
DRV530M-2-17 [ ] 53 | 204 | 135 | 106 59 +1,75
DRV540M-2-17 [ ] 54 | 206 | 137 | 108 +1,65
DRVS50M-2-17 ® | 2 |55 | 208|910 4 +1,50 SB-60130TRP Tipgo | AuBenschneide schT170608- LI )-¢
Innenschneide SCMT170610- (]I
DRV560M-2-17 [ 56 | 210 | 141 | 112 +1,40
DRV570M-2-17 [ ] 57 | 212 | 143 | 14 +1,30
DRV580M-2-17 [} 58 | 214 | 145 | 116 +1,15
DRV590M-2-17 [} 59 | 216 | 147 | 118 . +1,05
DRV600M-2-17 [ 60 | 218 | 149 | 120 +0,95
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,08 mm/U oder weniger reduzieren. ° :Verngbar

- Siehe Seite 22 fir verstellbare Hulse (SHE).

B Geschétzte Bearbeitungstoleranz (2D)

DC Geschatzte Bearbeitungstoleranz (mm) Ersatzteile
R 4030 Klemmschraube Schliissel
0 SB-"*TRP(H) FTP-6 DTPM-*" TTP-20
Die oben genannten Werte sind Schatzungen. 2}9
Diese Werte konnen sich aufgrund von Maschine, Werksttick, Spann- v
kraft und Schnittbedingungen &ndern. '




DRV-Halter

OAL

DCSFMS

Werkzeughalterabmessungen m

(Bohrtiefe: 3xDC)

§ % g Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung % E -g‘ e ra((iri:Ime;Versatz Einsetzbare Wendeschneidplatten
5 ; £[ DC | OAL | LFS | WU DCON DCSFMS Klemmschraube Schlissel
iEh=
$20-  DRV120M-3-03 ° 12| 9% |5 | 36 +0,25
DRV125M-3-03 d 125 9% | 53 |315 +0.20 AuBenschneide LCMT030203- LI -
DRV130M-3-03 ° : 1B |97 | 54| 39 : Y +0,15 SARTTRR FPS Innenschneide LCMT030205-L1C1-1
DRV135M-3-03 ° 35| 9 | 56 | 405 +0,10
$20-  DRV140M-3-04 ) 14 | 106 | 63 | 4 +0,40
DRV145M-3-04 ° 145108 | 65 | 435 +0,35 : nme
DRV150M-3-04 ° : 15 | 109 | 66 | 45 0 Y +0,30 S-2057TRP FiP6 milimﬁesscm&g? DDDD-lE
DRV155M-3-04 ° 155 | 111 | 68 | 465 +0,25
$25-  DRV160M-3-05 ° 16 | 126 | 72 | 48 +0,40
DRV165M-3-05 ° 165 | 127 | 73 | 495 +0,35
DRV170M-3-05 o 17 1129 75 | 51 +0,30 : nmr
DRVI75M-3-05 o | sl s |ns| ¥ +025 ST Fire ﬁ]ZEZZi;:ZTLiGSSC%mﬁ%SDDDDIE
DRV180M-3-05 ° 18 | 132 | 78 | 54 +0,20
DRV185M-3-05 ° 185 | 133 | 79 | 555 +0,15
$25- DRV190M-3-06 ° 19 | 132 78 | 57 +0,65
DRV195M-3-06 ° 195 | 134 | 80 | 585 +0,60
DRV200M-3-06 o 20 | 135 | 81 | 60 +0,55
DRV205M-3-06 ® | 2 |ws5| 3| & 615 2 0 +0,50 SB-2555TRP Drpi.g | AuBenschneide schToso2s- I ]-g
Innenschneide SCMT060210- 11
DRV210M-3-06 ° N | 138 84 | 63 +0,45
DRV215M-3-06 ° 215 | 140 | 86 | 645 +0,35
DRV220M-3-06 ° 2 |4 | 87 | 66 +0,30
$25-  DRV225M-3-07 ° 25| 142 | 88 | 675 +0,90
DRV230M-3-07 ° B | 144 90 | 69 +0,80
DRV235M-3-07 ° B5| 15| 9N |705 +0,75
DRV240M-3-07 ° U W93 N +0,70 ; inmE
DRV245M-3-07 o |’ [ms|wm|w|ns| > » +0,65 S5-3060rRP pTPM-10 m:zmﬁe;(m%gﬁsDDDDIE
DRV250M-3-07 ° 25 [ 150 | %6 | 75 +0,60
DRV255M-3-07 ° 255|151 | 97 | 765 +0,50
DRV260M-3-07 ° %6 | 153 9 | 78 +0,45
$32- DRV265M-3-09 ° 265 | 161 | 102 | 79,5 +1,15
DRV270M-3-09 ° 27 | 163 | 104 | 81 +1,05
DRV275M-3-09 ) 27,5 | 164 | 105 | 825 +1,00
DRV280M-3-09 ° 28 | 166 | 107 | 84 +0,95
DRV285M-3-09 ° 285 | 167 | 108 | 855 +0,90
DRV290M-3-09 ° 29 | 169 | 110 | 87 +0,85 ; mmr
DRV295M-3-09 ° 2 295 | 170 | 111 | 885 » " +0,80 SSTATRR IPH-10 ﬁiizzz;:l:i:i%g%imsDDDDIE
DRV300M-3-09 ° 30 [ 172 [ 13| 90 +0,75
DRV305M-3-09 ) 305 | 173 | 114 | 915 +0,65
DRV310M-3-09 ° 31 (175 [ 116 | 9B +0,60
DRV315M-3-09 ° 315 | 176 | 117 | 945 +0,55
DRV320M-3-09 ° 32 [ 178 [ 119 | 9% +0,50

- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,08 mm/U oder weniger reduzieren.

- Siehe Seite 22 fiir verstellbare Hiilse (SHE).

@ : Verflugbar



DRV-Halter

Werkzeughalterabmessungen m (Bohrtiefe: 3xDC)
3 é ;‘;’ Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung % 2 %‘ S rat(i;l;; et Einsetzbare Wendeschneidplatten
5 ; £| DC | OAL | LFS | LU DCON | DCSFMS Klemmschraube Schliissel
ER
S40-  DRV330M-3-11 [ ] 33 | 194 | 125 | 9 +1,25
DRV340M-3-11 [ ] 34 | 197 | 128 | 102 +1,15
DRV350M-3-11 [ ] 35 | 200 | 131 | 105 +1,00
DRV360M-3-11 ® | 2 |36 | 203 |34|08| 40 19 +0,90 SB-4086TRP Dipy1s | AuBenschneide scTr0406-LILJ-E
Innenschneide SCMT110410- ]|
DRV370M-3-11 [ 37 | 206 | 137 | 1M +0,80
DRV380M-3-11 [ 38 | 209 | 140 | 14 +0,65
DRV390M-3-11 [ ] 39 | 212 | 143 | 117 +0,55
S40-  DRV400M-3-14 [} 40 | 221 | 152 | 120 +1,75
DRV410M-3-14 [} 41 | 224 | 155 | 123 +1,60
DRV420M-3-14 [} 42 | 227 | 158 | 126 +1,50
DRV430M-3-14 [} 43 | 230 | 161 | 129 ¥ +1,40
DRV440M-3-14 [ ) 44 | 233 | 164 | 132 © +1,30 J—— 120 AuBenschnE}ide scMT140508- 1€
DRVASOM-3-14 ° 15 | 36 | 167 | 135 115 Innenschneide SCMT140510- [ 1L
DRV460M-3-14 [ 46 | 239 | 170 | 138 +1,05
DRV470M-3-14 [ ] 47 | 282 | 1713 | 14 +0,95
DRV480M-3-14 [ ] 48 | 245 | 176 | 144 * +0,80
DRV490M-3-14 [ ] 49 | 248 | 179 | 147 +0,70
S40-  DRV500M-3-17 [ ] 50 | 248 | 179 | 150 +2,10
DRV510M-3-17 [ ] 51 | 251 | 182 | 153 +1,95
DRV520M-3-17 [ ] 52 | 254 | 185 | 156 +1,85
DRV530M-3-17 [ ] 53 | 257 | 188 | 159 59 +1,75
DRV540M-3-17 [ ] 54 | 260 | 191 | 162 +1,65
DRVS50M-3-17 ® | 2 |55 | 263|046 | 40 +1,50 SB-60130TRP Tipgo | AuBenschneide schT170608- LI )-¢
Innenschneide SCMT170610- (]I
DRV560M-3-17 [ 56 | 266 | 197 | 168 +1,40
DRV570M-3-17 [ ] 57 | 269 | 200 | 171 +1,30
DRV580M-3-17 [} 58 | 272 | 203 | 174 +1,15
DRV590M-3-17 [} 59 | 275 | 206 | 177 . +1,05
DRV600M-3-17 [ 60 | 278 | 209 | 180 +0,95
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,08 mm/U oder weniger reduzieren. ° :Verngbar

- Siehe Seite 22 fir verstellbare Hulse (SHE).

B Geschétzte Bearbeitungstoleranz (3D)

DC Geschatzte Bearbeitungstoleranz (mm) Ersatzteile
R 4030 Klemmschraube Schliissel
0 SB-"*TRP(H) FTP-6 DTPM-*" TTP-20
Die oben genannten Werte sind Schatzungen. 2}9
Diese Werte konnen sich aufgrund von Maschine, Werksttick, Spann- v
kraft und Schnittbedingungen &ndern. '




DRV-Halter

\
DCON
DCSFMS

Werkzeughalterabmessungen m

(Bohrtiefe: 4xDC)

E § £ Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung -5 2 e s et Einsetzbare Wendeschneidplatten
% = 2| DC | OAL | LFS | W DCON DCSFMS (mm) Klemmschraube Schliissel
= 2%
$20-  DRV120M-4-03 [ 12 | 106 | 63 48 +0,25
DRVI25M-4-03 bl I B BN U . +0.20 B2037TRP fpg | AuBenschneide LCMTO30203- 1€
DRV130M-4-03 o 131110 67 5) +0,15 Innenschneide LCMT030205- (1|
DRV135M-4-03 [ J 1B5| 12| 69 | 54 +0,10
$20-  DRV140M-4-04 [ 14 |12 | 77 56 +0,40
B bl I L L R T . +035 S e | AuBenscheide scuToa020s- I ¢
DRV150M-4-04 ) 15 | 124 | 81 60 +0,30 Innenschneide SCMT040209 - 111
DRV155M-4-04 [ J 155 126 | 83 62 +0,25
$25-  DRV160M-4-05 [ J 16 | 142 | 88 64 +0,40
DRV165M-4-05 [ J 165 | 144 | 90 66 +0,35
DRV170M-4-05 bl IO L L B LS . 030 J— fp | AuBenschneide scMTos020s- LI
DRV175M-4-05 ) 175 | 148 | 94 70 +0,25 Innenschneide SCMT050210- 111
DRV180M-4-05 [ J 18 | 150 | 96 72 +0,20
DRV185M-4-05 [ J 185 | 152 | 98 74 +0,15
$25-  DRV190M-4-06 [ J 19 | 151 | 97 76 +0,65
DRV195M-4-06 [ J 195 | 153 | 99 78 +0,60
DRV200M-4-06 [ J 20 | 155 | 101 | 80 +0,55
DRV205M-4-06 ® | 2 |205/|157 103 & 2 32 +0,50 $B-2555TRP orpw-g | AuBenschneide scwmogo20s- LI -
Innenschneide SCMT060210-[ ]I
DRV210M-4-06 [ J 21 159 | 105 | 84 +0,45
DRV215M-4-06 [ ] 21,51 161 | 107 | 86 +0,35
DRV220M-4-06 [ ] 22 | 163 | 109 | 88 +0,30
$25-  DRV225M-4-07 [ J 2250165 | 111 | 90 +0,90
DRV230M-4-07 [ 23 | 167 | 113 | 92 +0,80
DRV235M-4-07 [ J 2350 169 | 115 | 94 +0,75
B bl IO R A L T N i 3060 oo | AuBenschneide scTo70305-[ 1)
DRV245M-4-07 ) 45173 | 119 | 98 +0,65 Innenschneide SCMT070310-1]-|
DRV250M-4-07 [ J 25 | 175 | 121 | 100 +0,60
DRV255M-4-07 [ J 255 1 177 | 123 | 102 +0,50
DRV260M-4-07 [ J 26 | 179 | 125 | 104 +0,45
$32-  DRV270M-4-09 [ J 27 | 190 | 131 | 108 +1,05
DRV280M-4-09 [ J 28 | 194 | 135 | 112 +0,95
DRV250M-4-09 bl I L R L » 085 T orow1g | AuBenschneide scTosoaos- [ ¢
DRV300M-4-09 o 30 | 202 | 143 | 120 +0,75 Innenschneide SCMT090410- 11|
DRV310M-4-09 [ J 31 | 206 | 147 | 124 +0,60
DRV320M-4-09 [ J 32 | 210 | 151 | 128 +0,50

- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,06 mm/U oder weniger reduzieren.

- Siehe Seite 22 fir verstellbare Hiilse (SHE).
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DRV-Halter

Werkzeughalterabmessungen (Bohrtiefe: 4xDC)
E § é Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung 'g % é‘ s R Einsetzbare Wendeschneidplatten
;g z E DC | OAL | LFS | W DCON DCSFMS (mm) Klemmschraube Schliissel
ER
S40-  DRV330M-4-11 [ ] 33 | 227 | 158 | 132 +1,25
DRV340M-4-11 [ ] 34 | 231 | 162 | 136 +1,15
DRV350M-4-11 [ ] 35 | 235 | 166 | 140 +1,00
DRV360M-4-11 ® | 2 |36 |2 |m0|w| 19 +0,90 SB-4086TRP Drpi1s | AuBenschneide scTr0406-LJLJ-E
Innenschneide SCMT110410- ]|
DRV370M-4-11 [ 37 | 243 | 174 | 148 +0,80
DRV380M-4-11 [ 38 | 247 | 178 | 152 +0,65
DRV390M-4-11 [ ] 39 | 251 | 182 | 156 +0,55
S40-  DRV400M-4-14 [ 40 | 261 | 192 | 160 +1,75
DRV410M-4-14 [} 41 | 265 | 19 | 164 +1,60
DRV420M-4-14 [ 42 | 269 | 200 | 168 +1,50
DRV430M-4-14 [} 43 | 273 | 204 | 172 0 ¥ +1,40
DRV440M-4-14 bt 4 | 27| 28 | 176 +130 AuBenschneide SCMT140508- ] J-E
DRV450M-4-14 [ : 45 | 281 | 212 | 180 +1,15 5-S01207RPH P20 Innenschneide SCMT140510-(JC1-|
DRV460M-4-14 [ 46 | 285 | 216 | 184 +1,05
DRV470M-4-14 [ ] 47 | 289 | 220 | 188 * +0,95
S50-  DRV480M-4-14 [ ] 48 | 293 | 224 | 192 +0,80
DRV490M-4-14 [ ] 49 | 297 | 228 | 196 ¥ ? +0,70
S50-  DRV500M-4-17 [ ] 50 | 298 | 229 | 200 +2,10
DRV510M-4-17 [ ] 51 | 302 | 233 | 204 +1,95
DRV520M-4-17 [ ] 52 | 306 | 237 | 208 +1,85
DRV530M-4-17 [ ] 53 | 310 | 241 | 212 59 +1,75
DRV540M-4-17 [ 54 | 314 | 245 | 216 +1,65
DRVS50M-4-17 ® | 2 |55 |38 ||| w0 +1,50 SB-60130TRP Tipgo | AuBenschneide schT170608- LI )-¢
Innenschneide SCMT170610- ]I
DRV560M-4-17 [ ] 56 | 322 | 253 | 224 +1,40
DRV570M-4-17 [ 57 | 326 | 257 | 228 +1,30
DRV580M-4-17 [ 58 | 330 | 261 | 232 +1,15
DRV590M-4-17 [ 59 | 334 | 265 | 236 o +1,05
DRV600M-4-17 [ 60 | 338 | 269 | 240 +0,95
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,06 mm/U oder weniger reduzieren. ° :Verngbar

- Siehe Seite 22 fir verstellbare Hulse (SHE).

B Geschatzte Bearbeitungstoleranz (4D)

DC Geschatzte Bearbeitungstoleranz (mm) Ersatzteile
612 -39 mm 40,35 Klemmschraube St
0 SB-"*TRP(H) FTP-6 DTPM-*" TTP-20
+0,40
040 - 60 mm 4 @)
0
—
Die oben genannten Werte sind Schatzungen.
Diese Werte kénnen sich aufgrund von Maschine, Werksttick, Spann-

kraft und Schnittbedingungen d@ndern.
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DRV-Halter

OAL

DCON
DCSFMS

Werkzeughalterabmessungen m

(Bohrtiefe: 5xDC)

E’ % g Abmessungen (mm) ; Ersatzteile
Bezeichnung - W e Einsetzhare Wendeschneidplatten
€ |22 DC | OAL | LFS | WU | DCON | DCSFMS (mm) Klemmschraube Schliissel
2 ER
$20-  DRV120M-5-03 [ ] 5 2 | 18| 75 | 60 2 ¥ +0,25 SB2037TRP b AuBenschneiide LCMT030203- 1 -E
DRV130M-5-03 [ ] 13 | 123 80 | 65 +0,15 Innenschneide LCMT030205-L1C1-|
$20-  DRV140M-5-04 [ J ) 14 | 134 91 | 70 2 o +0,40 SB-2037TRP .y Auﬁenschne:ide SCMT040205-L 11
DRV150M-5-04 [ J 15 ] 139 | 9% 75 +0,30 Innenschneide SCMT040209- [ 11|
$25-  DRV160M-5-05 [ 16 | 158 | 104 | 80 +0,40
DRVIZOM-5-05 ® | 2|7 |98 | 2 0 +030 SB-2041TRP frpg | AuBenschneide SCMT0s020s-LIL)-¢
T = 8 168 [1a s e Innenschneide SCMT050210-LJC1-1
S25-  DRV190M-5-06 [ J 19 | 170 | 116 | 95 +0,65
DRV200M-5-06 [ J X 20 | 175 | 121 | 100 % 3 +0,55 6B2555TRP DTN AuBenschnﬁde SCMT060205-L 11—
DRV210M-5-06 [ ] 21 | 180 | 126 | 105 +0,45 Innenschneide SCMT060210-L 111
DRV220M-5-06 [ J 22 | 185 | 131 | 110 +0,30
$25-  DRV230M-5-07 [ J 23 1 190 | 136 | 115 +0,80
DRV240M-5-07 [ 5 241195 | 141 | 120 % 2 +0,70 SB-3060TRP BTPMLT0 AuBenschneiide SCMT070305- 1L -E
DRV250M-5-07 (] 25 | 200 | 146 | 125 +0,60 Innenschneide SCMT070310-LJC1-1
DRV260M-5-07 [ J 26 | 205 | 151 | 130 +0,45
$32-  DRV270M-5-09 [ 27 | 217 | 158 | 135 +1,05
DRV280M-5-09 [ J 28 | 222 | 163 | 140 +0,95
DRV290M-5-09 ® , LB a7 e | 1 . P +0,85 335731 —— Auﬁenschngide SCMT090405-JC1-E
DRV300M-5-09 [ ] 30 | 232 | 173 | 150 +0,75 Innenschneide SCMT090410-JCJ-|
DRV310M-5-09 [ J 31 | 237 | 178 | 155 +0,60
DRV320M-5-09 [ J 32 | 242 | 183 | 160 +0,50
S40-  DRV330M-5-11 [ J 33 | 260 | 191 | 165 +1,25
DRV340M-5-11 [ J 34 | 265 | 196 | 170 +1,15
DRV350M-5-11 [ J 35 | 270 | 201 | 175 +1,00
DRV360M-5-11 ® | 2 [ 36 |25 06|80 4 " +090 SB-4086TRP DTpi1s | AuBenschneide ST 10406-LILJ-g
Innenschneide SCMT110410- 1 J-|
DRV370M-5-11 [ J 37 | 280 | 211 | 185 +0,80
DRV380M-5-11 [ J 38 | 285 | 216 | 190 +0,65
DRV390M-5-11 [ J 39 | 290 | 221 | 195 +0,55
S40-  DRV400M-5-14 [ J 40 | 301 | 232 | 200 +1,75
DRV410M-5-14 [ J 41 | 306 | 237 | 205 +1,60
DRV420M-5-14 [ J 42 | 311 | 242 | 210 +1,50
DRV430M-5-14 [ J 43 | 316 | 247 | 215 0 ® +1,40
DRV440M-5-14 [ , L4 | as | a0 +130 SB-50120TRPH 20 AuBenschneiide scmT140508- £
DRV450M-5-14 [ ] 45 | 326 | 257 | 225 +1,15 Innenschneide SCMT140510-JLJ-|
DRV460M-5-14 [ J 46 | 331 | 262 | 230 +1,05
DRV470M-5-14 [ J 47 | 336 | 267 | 235 > +0,95
S50-  DRV480M-5-14 [} 48 | 341 | 272 | 240 5 59 +0,80
DRV490M-5-14 [ J 49 | 346 | 277 | 245 +0,70
S50-  DRV500M-5-17 [ J 50 | 348 | 279 | 250 +2,10
DRV510M-5-17 [ J 51 | 353 | 284 | 255 +1,95
DRV520M-5-17 [ J 52 | 358 | 289 | 260 +1,85
DRV530M-5-17 [ J 53 | 363 | 294 | 265 59 +1,75
DRV540M-5-17 [} 54 | 368 | 299 | 270 +1,65 . 0o
DRVSSOM-5-17 ® | 2 |55 |33 3w 5| %0 +1,50 SB-60130TRP P20 ﬁ"f;@iﬁ:";&f;%%gDD ;E
DRV560M-5-17 [ J 56 | 378 | 309 | 280 +1,40
DRV570M-5-17 [} 57 | 383 | 314 | 285 +1,30
DRV580M-5-17 [ J 58 | 388 | 319 | 290 6 +1,15
DRV590M-5-17 [ J 59 | 393 | 324 | 295 +1,05
DRV600M-5-17 [ J 60 | 398 | 329 | 300 +0,95
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,05 mm/U oder weniger reduzieren. Siehe Seite 22 fiir verstellbare Hiilse (SHE). [ B Verﬁjgbar
B Geschitzte Bearbeitungstoleranz (5D) -
Ersatzteile
DC Geschétzte Bearbeitungstoleranz (mm) Klemmschraube Schliissel
612—39mm +0,;5 SB-*TRP(H) FTP-6 DTPM-"* TTP-20
040 - 60 mm o

Die oben genannten Werte sind Schatzungen.

Diese Werte kdnnen sich aufgrund von Maschine, Werkstuck, Spann-

kraft und Schnittbedingungen andern.
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DRV-Halter

OAL

DCSFMS

Werkzeughalterabmessungen m

(Bohrtiefe: 6xDC)

3 % % Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung -§, = k1 Max.radiale Versatz . Einsetzbare Wendeschneidplatten
€ | 22| DC | OAL | LFS | LU | DCON | DCSFMS (mm) Klemmschraube Schliissel
2 |E3
S20- DRV120M-6-03 [ ) 12 | 130 | 87 | 72 » - +0,25 SB2037TRP I AuBenschneide LCMT030203-CJC1-E
DRV130M-6-03 o 13136 93 78 +0,15 Innenschneide LCMT030205- L1141
$20- DRV140M-6-04 [ ) 14 | 148 | 105 | 84 2 - +0,40 $B2037TRP i AuBenschneide SCMT040205-JC1-F
DRV150M-6-04 [ 15 1154 | 111 | 90 +0,30 Innenschneide SCMT040209- 11|
S25- DRV160M-6-05 [ ] 16 | 174 | 120 | 9% +0,40
AuBenschneide SCMT050205- LI
-6- [ ] - ¥
DRV170M-6-05 2 17 | 180 | 126 | 102 25 32 +0,30 SB-2041TRP FTP-6 Innenschneide SCMT050210- 104
DRV180M-6-05 [ 18 | 186 | 132 | 108 +0,20
$25- DRV190M-6-06 [ 19 | 189 | 135 | 14 +0,65
DRV200M-6-06 bt ) 0195 | W] 120 2% 3 +0.55 SB-2555TRP DTPM-8 AuBenschneide SCMT060205-[_IL1-
DRV210M-6-06 [ 21 201 | 147 | 126 +0,45 Innenschneide SCMT060210- 111
DRV220M-6-06 [ ] 22 207 | 153 | 132 +0,30
S25- DRV230M-6-07 [ ] 23 | 213 | 159 | 138 +0,80
DRV24OM-6-07 bl O B L BT ) 5 070 $B.3060TRP oo | AuBenschneide scuTo70305-C I £
DRV250M-6-07 ) 25 | 225 | 171 | 150 +0,60 Innenschneide SCMT070310-L1J-1
DRV260M-6-07 [ 26 | 231 | 177 | 156 +0,45
$32- DRV270M-6-09 [ ] 27 | 244 | 185 | 162 +1,05
DRV280M-6-09 [ J 28 | 250 | 191 | 168 +0,95
DRV290M-6-09 [ ] ) 29 | 256 | 197 | 174 5 p +0,85 3357378 - AuBenschneide SCMT090405- £
DRV300M-6-09 ) 30 | 262 | 203 | 180 +0,75 Innenschneide SCMT090410- 11
DRV310M-6-09 [ ] 31 | 268 | 209 | 186 +0,60
DRV320M-6-09 [ 32 | 274 | 215 | 192 +0,50
S40- DRV330M-6-11 [ 33 | 293 | 224 | 198 +1,25
DRV340M-6-11 [ ] 34 | 299 | 230 | 204 +1,15
DRV350M-6-11 [ ] 35 | 305 | 236 | 210 +1,00
AuBenschneide SCMT110406-JLJ-E
_6- [ ] . -
DRV360M-6-11 2 36 | 311 | 242 | 216 40 49 +0,90 SB-4086TRP DTPM-15 Innenschneide SCMT110410-C1C04
DRV370M-6-11 [ ] 37 | 317 | 248 | 12 +0,80
DRV380M-6-11 [ 38 | 323 | 254 | 228 +0,65
DRV390M-6-11 [ 39 | 329 | 260 | 234 +0,55
S40- DRV400M-6-14 [ 40 | 341 | 272 | 240 +1,75
DRV410M-6-14 [ ] 4| 347 | 278 | 246 +1,60
DRGNS e, | m © D P — P20 AuBenschneide SCMT140508-C1C-£
DRV430M-6-14 [ 43 | 359 | 290 | 258 +1,40 Innenschneide SCMT140510- ][]
DRV440M-6-14 [ ] 44 | 365 | 296 | 264 +1,30
DRV450M-6-14 [ 45 | 371 | 302 | 270 +1,15
S50- DRV500M-6-17 [ 50 | 398 | 329 | 300 +2,10
59 :
AuBenschneide SCMT170608-LIL1-E
RV550M-6-17 [ 2 42 1 -60130TRP TTP-2
DRVS50M-6 % 8|39 | 330 50 150 $B-60130 0 Innenschneide SCMT170610-L -1
DRV600M-6-17 [ 60 | 458 | 389 | 360 64 +0,95
- Beim Bohren mit versetztem Bohrzentrum den Vorschub auf 0,04 mm/U oder weniger reduzieren. Siehe Seite 22 fiir verstellbare Hulse (SHE). [ ] :Verf[jgbar
B Geschitzte Bearbeitungstoleranz (6D) :
Ersatzteile
DC Geschatzte Bearbeitungstoleranz (mm) Klemmschraube Schliissel
012 -39 mm +0,(;15 SB-*TRP(H) FTP-6 DTPM- TTP-20
04060 mm +%5° .

Die oben genannten Werte sind Schatzungen.

Diese Werte konnen sich aufgrund von Maschine, Werksttick, Spann-

kraft und Schnittbedingungen éndern.
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DRV Wendeschneidplatte (AuBenschneide)

Einsatzbereich Unlegierter Stahl - legierter Stahl ¥ *
P
Formstahl e *
*:1 Empfehlung (Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit) i RostifeierStahf i *
Y¥: 2 Empfehlung (Stabilititsorientierte Bearbeitung) K Gusseisen Phe *
N Nichteisenmetalle *
(VD-beschichtetes e
Abmessungen (mm) Winkel | MEGACOAT Hartmetall beschichtetes
P Hartmetall
Form e Bezeichnung
I S | DI | RE | AN | PRIZS | CAS0D | CA4ISD | PDLO2S
WiL
w LCMT 030203-GM-E 4,40/5,54 20 23] 03 7 [ J [ J [ ]
O SCMT 040205-GM-E 4,380 22 | 24 |05 | T ® [} [}
050205-GM-E 5,25 26 24 0,5 7 [ J [ J [ J
LCMT 060205-GM-E 6,40 28 29 0,5 7 [ J [ J [ J
070305-GM-E 7,65 32 35 0,5 7 [ J [ J [ J
] \ 1 O J 090405-GM-E 9,10 41 4,0 0,5 7 [ J [ J [ J
& 110406-GM-E 11,00 45 46 0,6 7 [ J [ J [ J
SCMT
140508-GM-E 13,80 50 57 08 7° [ J [ J [ J
Mligemeine Bearbeitung 170608-GM-E 16,80 658 | 69 | 08 | T° ) ) )
LCMT 030203-GH-E 4,40/5,54 2,0 23 03 7° [ J [ J [ ]
SCMT 040205-GH-E 4,80 22 24 05 7° [ J [} [ ]
o 050205-GH-E 525 26 | 24 | 05 | 7 ° ® °
LT 060205-GH-E 6,40 28 29 | 05 7 [ ] [ [
070305-GH-E 7,65 32 35 05 7 [ ] [ [
f D-i @ 090405-GH-E 9,10 41 1 40 [ 05 | 7 ° ° o
= © T, 110406-GH-E 11,00 45 | 46 | 06 7 [ [ [
s 140508-GH-E B8 | 50| 57 | 08 | 7 ° ° °
Robuste Schneide Sﬁﬁme 170608-GH-E 1680 | 658 | 69 | 08 | 7 ° ) °
SCMT 040205-XM-E 4,80 22 24 | 05 7 [ ] [ ]
050205-XM-E 5,25 26 24 0,5 7 [ J [ J
060205-XM-E 6,40 28 29 0,5 7 [ J [ J
rpﬁ' o i
[ J 070305-XM-E 7,65 32 35 0,5 7 [ J [ J
= - < 090405-XM-E 9,10 41 4,0 0,5 7 [ J [ J
110406-XM-E 11,00 45 46 0,6 7 [ J [ J
140508-XM-E 13,80 50 57 08 7 [ J [ J
Fiir die Bearbeitung von
ungehrtetem Stahl 170608-XM-E 16,80 658 | 69 | 08 | T° ° °
LCMT 030203-SM-E 4,40/5,54 2,0 23 03 7° [ J [ J [ ]
O SCMT 040205-SM-E 4,80 22 24 0,5 7° [ J [ J [ J
050205-SM-E 5,25 2,6 24 05 7° [ J [} [ ]
LCMT 060205-SM-E 6,40 28 29 0,5 7° [ ] [ ] [ ]
070305-SM-E 7,65 32 35 05 7 [ ] [ [
|ﬁ' S
L 090405-SM-E 9,10 41 40 | 05 7 [ ] [ [
= = O b E 0 . . .
SouT A VAN 110406-SM-E 11,00 45 | 46 | 06 7
Fiir die Bearbeitung von 140508-SM-E 13,80 50 57 0,8 7° [ [} [ ]
rostfreiem Stahl und
Aluminiumlegierungen 170608-SM-E 16,80 6,58 6,9 08 7° [ ) [ ] [ )

* LCMTO3*** ist eine 2-Schneiden-Wendeschneidplatte.
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DRV-Wendeschneidplatte (Innenschneide)

Einsatzbereich Unlegierter Stahl - legierter Stahl *
P
Formstahl *
*:1 Empfehlung (Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit) ! Rostfreier Stah *
3¢ 2 Empfehlung (Stabilitétsorientierte Bearbeitung) K Gusseisen *
N Nichteisenmetalle *
Abmessungen (mm) Winkel |  MEGACOATNANQ |  DLCDeschichtetes
Hartmetall
Form A Bezeichnung
dung Ic
Wil S D1 RE AN PR1535 PDLO35
LCMT 030205-GM-1 4,16/5,37 20 23 0,5 7° [ J
SCMT 040209-GM-1 5,00 22 24 09 7 [ J
050210-GM-1 5,70 26 24 1,0 7° [ J
LCMT 060210-GM-1 6,90 28 29 1,0 7 [ J
070310-GM-1 8,20 32 35 1,0 7 [ J
S
090410-GM-1 9,80 41 4,0 1,0 7 [ J
il = " 110410-GM-I 11,9 45 46 1,0 P )
SCMT 140510-GM-| 14,90 5,0 57 1,0 7° [ J
Allgemeine Bearbeitung 170610-GM-| 17,90 658 | 69 10 PP )
LCMT 030205-GH-| 4,16/5,37 2,0 23 0,5 7° [ J
SCMT 040209-GH-I 5,00 22 24 09 7° [ J
050210-GH-I 5,70 26 24 10 7° [ J
LT 060210-GH-I 6,90 28 29 1,0 7 [ J
. 070310-GH-I 8,20 32 35 1,0 7° [}
S
T 090410-GH-I 9,80 41 4,0 1,0 7 [ J
g
C s Y 110410-GH-1 11,90 45 4,6 10 7 [
seuT n
140510-GH-I 14,90 5,0 57 10 7° [ J
Innen- o
Robuste Schneide schneide 170610-GH-I 17,90 6,58 6,9 1,0 7 [ ]
SCMT 040209-XM-I 5,00 22 24 09 7 [ ]
050210-XM-I 570 26 24 1,0 7 [ J
s 060210-XM-I 6,90 28 29 1,0 7 [ J
070310-XM-I 8,20 32 35 1,0 7 [ J
1)
VAN 090410-XM-I 9,80 41 4,0 1,0 7 [ J
t
110410-XM-1 11,90 45 4,6 1,0 7 [ J
140510-XM-1 14,90 5,0 57 1,0 7 [ J
Fiir die Bearbeitung von
ungehirtetem Stahl 170610-XM-I 17,90 658 | 69 10 PP )
LCMT 030205-SM-I 4,16/5,37 20 23 0,5 7° [ J [ ]
SCMT 040209-SM-I 5,00 22 24 09 7° [ J [}
L] 050210-SM-1 5,70 26 24 1,0 7° [ J [ ]
LCMT 060210-SM-1 6,90 28 29 10 7° [ J [}
070310-SM-1 8,20 32 35 1,0 7° [ [
— 090410-SM-1 9,80 41 40 1,0 7° [ [
- g -SM- i [} [}
SCMT CJAN 110410-SM-I 11,90 45 4,6 1,0 7
Fiir die Bearbeitung von 140510-SM-1 14,90 50 57 1,0 7° [} [ ]
rostfreiem Stahl und
Aluminiumlegierungen 170610-SM-I 17,90 6,58 6,9 1,0 7 [ ] [ ]

* LCMTO3*** st eine 2-Schneiden-Wendeschneidplatte.
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Fir MagicDrill DRV

B Freie Positionierung entsprechend
der Bohrtiefe

Anfasaufsatz

® Vielseitiger Anfasaufsatz

1 Hocheffiziente
Bearbeitung

Zwei Wendeschneidplatten erméglichen héhere Vor-
schuibe. Niedrige Schnittkraft reduziert Vibrationen bei
erhohten Vorschiiben.

2 Ausgezeichnete
Spanabfuhr

Spanabfuhrnuten sind so gestaltet, dass sie den Nuten
des Bohrerkorpers folgen und eine ausgezeichnete
Spanabfuhr ermdglichen.

3 Hohe Vibrations-
bestandigkeit

Geformter Spanbrecher auf der Anfas-Wendeschneid-
platte reduziert die Schnittkraft. Spezielle Wende-
schneidplattenkonstruktion verhindert Ausbriiche an
der Schneide. Kostengunstige 2-Schneiden-Wende-
schneidplatten.

N Geformter Spanbrecher
Einzigartige

Wendeschneid-
platten-Design

Einzigartige Wendeschneidplatte mit 2 Schneiden fiir
den Anfasaufsatz.

Nut far den Spanefluss Anfasaufsatz fiir 2 ver-

schiedene BohrergroBRen

T 4

Zwei Wende-
schneidplatten

Klemmschraube
fur Anfasaufsatz

Bohrerquerschnitt

Vergleich der Vibrationsbestdndigkeit (interne Auswertung)

Sorgte fiir eine gute Oberflaichenqualitdt an der Fase ohne Vibrationen

DRV-CH-20

Bearbeitungsdurch-
messer: @20 mm

DRV-CH-20
Glatte Oberflache

ohne Vibrationen

Wettbewerber P

Bearbeitungsdurch-
messer: @20 mm

Wettbewerber P

Vibrationen traten an
der Fase auf

Vc =100 m/min.
f=0,15 mm/U.

Vc =120 m/min.
f=0,70 mm/U.

Ve =120 m/min.
f=0,12 mm/U.

Schnittbedingungen

Bearbeitungsdurchmesser @20 mm (3D), Bohrtiefe 30 mm, C2.0. Werksttick: C45. Maschine: Bearbeitungszentrum BT-50.

Anfasaufsatz
Maximum
drilling depthT LF
0
Ero— [ 2 |
@' o L
) Verfiig- ) . Abmessungen (mm) Einsetzbare Wende- Teile
Bezeichnung ’ Geeignete Bohrerkdrper )
barkeit BD DCB LF schneidplatten Klemmschraube Schliissel Klemmschraube Schliissel
525-DRV165M- O -05
7 )
DRV-CH17 525-DRV170M- O -05 4 162 3
525-DRV175M- O -05
z )
DRV-CH18 525-DRV180M- O -05 4 172 3
525-DRV185M- O -05
4 )
DRV-CH19 525-DRV190M- O -06 “ 182 3
$25-DRV195M- O -06
DRV-CH20 ° 25 DRV200M-CJ-06 49 19,2 30
DRV-CH21 ° gggmgmggg w | 02 | 3
525-DRV215M- O -06 HHGK1 W
DRV-CH22 or% DRY22OM.CO 06 49 212 30 CH0503-45 $B-3080TR FT-10
525-DRV225M- O -07
g )
DRV-CH23 525-DRV230M- O -07 o 22 3
$25-DRV235M- O -07
4 )
DRV-CH24 525-DRV240M- O 07 o B2 3
525-DRV245M- O -07
7 )
DRV-CH25 525-DRV250M- O -07 3 12 3
525-DRV255M- O -07
7 )
DR-CH26 525-DRV260M- O -07 3 52 3
$32-DRV265M- O -09
- [ -
DRV-CH27 22 DRYV2TOM.C)-09 64 2% 35 HH8X20 LW-6

@ : Verfugbar
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Einsetzbare Wendeschneidplatten

Abmessungen (mm) MEGACOAT NANO
Form Bezeichnung Einsetzbarer Anfasaufsatz
W1 S PR1535
CH0503-45 7,05 3,18 ® DRV-CHOO
@ : Verfligbar
Maximale Bohrtiefe « Anfastiefen
90° .
Oy "
—
~ DC %
Bohren Durchmesser (mm) Maximale Bohrtiefe t (mm) Maximale Anfastiefe (mm)
Einsatzharer Anfasaufsatz
DC 2D-Bohrer 3D-Bohrer 4D-Bohrer 5D-Bohrer 6D-Bohrer Ts
016,5 0,5 17 335 - -
017 15 18,5 355 52,5 69,5 WA
017,5 25 20 37,5 - -
018 35 21,5 39,5 57,5 75,5 DRV-CH13
018,5 45 23 4,5 - -
019 55 245 43,5 62,5 81,5 UHGIE
019,5 6,5 26 45,5 - -
020 75 27,5 47,5 67,5 87,5 DRV-CH20
020,5 85 29 49,5 - -
021 9,5 30,5 51,5 72,5 93,5 MR
0215 10,5 32 53,5 - -
022 1,5 335 55,5 715 99,5 % DRV-CH22
022,5 12,5 35 57,5 - -
023 13,5 36,5 59,5 82,5 105,5 MHGEE
0235 14,5 38 61,5 - -
024 15,5 39,5 63,5 87,5 11,5 DRV-CH24
024,5 16,5 4 65,5 - -
025 17,5 42,5 67,5 92,5 17,5 PGPS
025,5 18,5 44 69,5 - -
026 19,5 45,5 71,5 97,5 1235 DRV-CH26
026,5 - 47 - - -
027 16,5 43,5 75,5 97,5 1245 MR
Montage des Anfasaufsatzes
Klemmschraube
. Empfohlenes Drehmoment
flr Anfasaufsatz
Beschreibung des iy
Anfasaufsatzes - Rtz
(H26
Anfas-Wendeschneidplatte Drehmoment (N-m) 10 14
Kennzeichnung
auf der Innen- Anleitung Klemmschraube Hh6x18 Hh8x20
schneide . )
1) Montieren Sie den Aufsatz auf dem
DRV-Kérper, sodass die » « « « «-Markie- Schli
g . chliissel Lw-5 Lw-6
rung an der Seite des Aufsatzes mit

Anfas-Wende-
schneidplatte

Rippe

e Innen-
Spannut der Innenschneid

schneide

der Innenschneide der Nut Gberein-
stimmt (siehe Abbildung).

2 ) Stellen Sie die Position so ein, dass die
Anfas-Wendeschneidplatte und die
Vorspriinge des Aufsatzes nicht mit
den Nuten des Bohrers kollidieren. Zie-
hen Sie dann die Klemmschraube mit
dem in der Tabelle rechts angegebe-
nen empfohlenen Drehmoment an.
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Empfohlene Schnittbedingungen (2D, 3D, 4D) % 1Empfehlung ¥¢ 2 Empfehlung

B DRV empfohlene Schnittbedingungen (nass)

Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Schnittbedingungen Vc : m/min.) Haltertyp (Bohrtiefe) Haltertyp (Bohrtiefe)
DLC-he- | .
) PVD-beschichtetes Hartmetall CVD-beschichtetes Hartmetall schichtetes D(;Jrlgr:;;si; 20,3D 4D
Werkstiick Hartmetall D
PR1225 CA520D CA415D PDL025 (mm) F (mm/U) F (mm/U)
GM | GH | XM | SM | GM | GH | XM | SM | GM | GH SM GM GH XM M GM GH XM M
#12-13,5 - - - |004006] - - - ]0,4-0,06
#14-155 - - |0,04-0,09(004-007| - - 10,04-0,080,04-0,07
#16-18,5 - - 1004-0,10{0,04-008| - —10,04-0,08|0,04-0,08
el * | % *x | e 09-2 | - ~ loos012]004008] - ~ [0,040,10] 0,04-0,08
Stahl N 1220% 12%% N 1258% 1258% N T sk | - ~ loos014]006010] - ~ l0040,12]0,05-010
#26,5-32 - - |006-0,14{0,06-0,10| - —10,040,12{0,05-0,10
03339 - - |006-0,14{0,06-0,10| - - 10,06-0,12{0,05-0,10
#40- 60 - - |006-0,16{0,08-0,12| - - 10,06:0,16{0,05-0,10
@12-13,5 [0,04-014|0,04-014| - [0,04-0,10|0,04-0,10(0,04-010| -  |0,04-0,08
#14-155 |0,04-0,14 | 0,04-0,14 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,10 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08
O T e #16-18,5 |0,06-0,16| 0,06-0,16 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,12 | 0,04-0,10 | 0,05-0,10
unlegierter Stahl | 100- | 100- | 100- | 100- | 150- | 150- | 150- | 150- | ~— - - #19-26 |0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,04-0,12 | 0,05-0,12
180 | 180 | 180 | 180 | 280 | 280 | 280 | 280 #26,5-32 |0,08-0,20|0,08-0,20 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,04-0,12 | 0,05-0,12
@33-39 |0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,16 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,06-0,14 | 0,05-0,12
#40-60 |0,08-0,20 | 0,08-0,20 | 0,06-0,18 | 0,06-0,14 | 0,07-0,16 | 0,07-0,16 | 0,06-0,16 | 0,05-0,12
#12-13,5 [0,04-012(0,04-012| - - 1004-0,10{0,04-0,0| - -
#14-155 [0,04-0,14(0,04-014| - - 1004-010{0,04-0,10| - -
* | ¥ | * | * | & #16-18,5 |0,06-0,16|0,06-0,16|  — - 10,05-0,12]0,050,12| - -
Legierter Stahl | 100- | 100- | 100- - 140- | 140- | 140- - - - - 019-26 |0,08-0,200,08-0,20 - - 0,07-0,16 | 0,07-0,16 - -
160 | 160 | 160 220 | 220 | 220 026,5-32 (0,08-0,20/0,08-020| - - 1007-016(0,07-0,16| - -
#33-39 {0,08-0,20(0,08020] - - 1007-0,16{0,07-0,16| - -
#40-60 {0,08-0,20(0,08020] - - 1007-0,16(0,07-0,16| - -
#12-13,5 [0,04-0,08(0,04-008| - - 10,04-007(0,04-007| - -
#14-155 [0,04-0,08(0,04-008| - - 1004-007(0,04-007| - -
% | % % | % #16-18,5 |0,06-0,12|0,06-012| - - 10,050,10{0,050,10{ - -
Formstahl = - | 130- | 130- | - = = = = #19-26 {0,08-0,15(0,08-0,15| - - 1006-0,12{0,06-0,12| - -
80-150 | 80-150
210 | 210 026,5-32 (0,08-0,15/0,08-0,15| - - 1006-0,12{0,06-0,12| - -
#33-39 {0,08-0,15/0,08-0,15| - - 10,060,12]0,060,12| - -
#40-60 {0,08-0,15(0,08-0,15| - - 1006-0,12{0,06-0,12| - -
#12-135 - - - |o04010| - - - 10,04-0,08
#14-155 - - - |o04010| - - - 10,04-0,08
* * #16-18,5 - - - looe012| - - - 0,050,11
Rostfreier Stahl - - - - - - 140- - - - 019-26 - - - 0,06-0,14 - - - 0,06-0,12
70-140
200 026,5-32 - - - 1006-014| - - - 10,06-0,12
#33-39 - - - [006014] - - - 10,06-0,12
#40- 60 - - - |006-014| - - - 10,06-0,12
#12-13,5 [0,08-0,14(0,08-0,14| - - 1006-0,10{0,06-0,10| - -
#14-155 [0,08-0,14(0,08-0,14| - - 1006-0,12{0,06-0,12| - -
| * | % #16-18,5 [0,08-0,18(0,08-0,18| - - 1008-0,16(0,08-0,16| - -
Grauguss 100- | 100- | - = = = = - | 150- | 150- - #19-26 {0,08-0,20/0,08-020| - - 10,08-0,18(0,08-018| - -
150 | 150 20 | 20 026,5-32 (0,08-0,20/0,08-020| - - 10,08-0,18(0,08-0,18| - -
#33-39 {0,08-0,20(0,08020] - - 10,08-0,18/0,08:0,18| - -
#40-60 {0,08-0,20(0,08020] - - 10,08-0,18(0,08-018| - -
#12-135 [0,08-0,12(0,08-012| - - 1006-0,10{0,06-0,10| - -
#14-155 [0,08-0,12(0,08-0,12| - - 1006-0,10{0,06-0,10| - -
% | | % #16-18,5 [0,08-0,16(0,08-0,16| — - 1008-0,14(0,08-0,14| - -
Sphéroguss = = = = = - | 120- | 120- = #19-26 {0,08-0,18/0,08-0,18| - - 1008-016(0,08-016| - -
80-120 | 80-120
180 | 180 #26,5-32 (0,08-0,18/0,08-0,18| - - 1008-0,16(0,08-016| - -
#33-39 {0,08-0,18/0,08-0,18| - - 10,08-0,16]0,08-0,16| - -
#40-60 {0,08-0,18/0,08-0,18| - - 1008-0,16(0,08-016| - -
#12-135 - - - |o04012| - - - 1004-0,10
#14-15,5 - - - |o04012| - - - 10,04-0,10
#16-18,5 - - - |006-014| - - - 10,06-0,12
Aluminiumlegie- * #19-22 - - - |008016| - - - 10,08-0,15
rungen S T T T T T T | 200600 | p225-26 | - - — [o0s018] - - — |0,08-0,18
#26,5-32 - - - |008020 - - - 10,08-0,18
0#33-39 - - - |00802| - - - 10,08-0,18
40 - 60 - - - |008020| - - - 10,08-0,18

Innenseite-Kiihlung wird empfohlen.

18




Empfohlene Schnittbedingungen (5D, 6D) % 1 Empfehlung ¥ 2 Empfehlung

B DRV empfohlene Schnittbedingungen (nass)

Empfohlene Wendeschneidplatten-Sorte (Schnittbedingungen Vc : m/min.) Haltertyp (Bohrtiefe) Haltertyp (Bohrtiefe)
DLC-be-
PVD-beschichtetes Hartmetall CVD-beschichtetes Hartmetall schichtetes |Schnittdurch- 5D 6D
Werkstiick Hartmetall | messer DC
PR1225 CA520D CA415D PDLO25 i f(mm/V) f(mm/V)

GM | GH | XM | SM | GM | GH | XM | SM | GM | GH SM GM GH XM SM GM GH XM SM
p12-135 | - - - |003-005] - - — 10,03-0,05
p14-155 | - - 1004007 [0,04-006| - — | 0,04-0,06 | 0,04-0,06
016-185 | - - |004008(004-006| - — |0,04-0,06 | 0,04-0,06

Nedriglegierter | | _ 1;_ 1729(;_ | 1;_ 17:;_ | ) 019-2 | - ~ Jooso0[00s007] - ~ [o,040,07 | 0,04007
Stahl 200 | 200 %0 | 280 #22,5-26 - - ]0,04-0,12{0,04-008| - - |0,04-0,080,04-0,07
0265-32 | - - |0040,12]0,04-008| - —10,04-0,08 |0,04-0,07

033-39 - - |0050,12]0,04-010| - — 10,04-0,09 | 0,04-0,08

040 - 60 - - |006-0,14|0,04-010| - — 10,06-0,12|0,04-0,08

§12-135 |0,04-0,08|0,04-0,08| —  |0,04-0,07|0,03-0,05(0,03-0,05| —  |0,03-0,05

14-155 |0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,07 | 0,04-0,07 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06 | 0,04-0,06

PO R S R e e 016-18,5 |0,050,10 |0,05-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,05-0,07 | 0,05-0,07

unlegierter Stahl | 100- | 100- | 100- | 100- | 150- | 150- | 150- | 150- | - = = #19-26 |0,06-0,12|0,06-0,12 | 0,05-0,10 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08

180 | 180 | 180 | 180 | 280 | 280 | 280 | 280 026,5-32 |0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,12 [0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
#33-39 |0,06-0,12|0,06-0,12 | 0,05-0,12 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08 | 0,05-0,08
040-60 |0,06-0,120,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,05-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,05-0,08
§12-135 |0,04-0,08|0,04-0,08| — ~ 10,03-005(0,03-005| - -
014-155 |0,04-0,08|0,04-0,08| - ~ 10,04-0,06(0,04-006| - -

x | % | *x | x| = 016-18,5 |0,050,100,05-0,10| - - 10,05-0,08(0,05-008| - -

Legierter Stahl | 100- | 100- | 100- | - | 140- | 140- | 140- | - = = = 019-26 |0,06-0,12|0,06-0,12| - - 1006-0,10(0,06-010| - -

160 | 160 | 160 20 | 220 | 220 026,5-32 10,060,12(0,06-0,12| - - |006-0,10(0,06-010| - -
§33-39 [0,06-0,12/0,06-0,12| - - |006-0,10(0,06-010| - -
040-60 |0,06-0,12(0,06:0,12| - - 1006-0,10(0,06-010| - -
§12-13,5 |0,04-0,06|0,04-006| - — 10,03-005(003-005| - -
014-155 |0,04-0,06|0,04-006| - - 10,04-0,05(0,04-005| - -

x| % 016-18,5 |0,04-0,08|0,04-0,08| — — 10,04-0,06(0,04-006| - -
Formstahl 80f50 so:(so = - | 130- | 130- | - - = = = 019-26 |0,05-0,10{0,050,0| - - 10,05-0,08(0,05-008| - -
210 | 210 026,5-32 |0,050,10(0,05-0,10] - - 1005-0,08(0,05-008| - -
#33-39 |0,05-0,10{0,050,0| - - 10,05-0,08(0,05-008| - -
040-60 |0,05-0,10{0,050,0| - - 10,05-0,08(0,05-008| - -
p12-135 | - - - loo4008| - - — 1003005
p14-155 | - - - loo4008| - - - 10,04-0,06
* 016-185 | - - - loo4010| - - - 10,04-0,09
Rostfreier Stahl | — = = 70:‘40 = = - | 40| - - = 019-26 - - - looe012| - - - 10,06-0,10
200 0265-32 | - - - 00012 - - - 10,06-0,10
0#33-39 - - - looe012| - - - 10,06-0,10
040- 60 - - - looe012| - - - 10,06-0,10
§12-135 |0,040,10|0,04-0,10| - — 10,04-0,08(0,04-008| - -
014-155 |0,04-0,10|0,04-0,10| - - |0,04-0,08(0,04-008| - -
% | % x| % 016-18,5 |0,060,12|0,06-0,12| - - 1006-0,10(0,06-010| - -
Grauguss 100- | 100- | - - - - - — | 150- | 150- - 019-26 |0,06-0,14|0,06-0,14| - — 1006:0,12|006-012| - -

150 | 150 20 | 220 026,5-32 |0,060,14|0,06-0,14| - - 1006-0,12[0,06-012| - -
#33-39 |0,06-0,14|0,06:0,14| — - 1006:0,12/006-0,12| - -
040-60 |0,06-0,14|0,06:0,14| - - 1006-0,12(0,06-012| - -
§12-135 |0,04-0,08|0,04-0,08| - — 10,03-005(003-005| - -
014-155 |0,04-0,08|0,04-008| - ~ 10,04-0,06(0,04-006| - -

x| % 016-18,5 |0,060,100,06-0,10| — - 10,06-0,08(0,06-008| - -
Spharoguss ook - = - - - | 120- | 120- = 019-26 |0,06-0,12|0,06-0,12| - - |006-0,10(0,06-010| - -
80-120 | 80-120
180 | 180 026,5-32 |0,060,12(0,06-0,12| - - |006-0,10(0,06-010| - -
§33-39 |0,06-0,12(0,060,12| - - 1006-0,10(0,06-010| - -
040-60 |0,06-0,12(0,06:0,12| - - 1006-0,10(0,06-0,10| - -
p12-135 | - - - loo4008| - - - 1004008
p14-155 | - - - looa010| - - - |0,04-0,08
016-185 | - - - looe012| - - - 10,06-0,10
Aluminiumlegie- * 019-22 - - - 006014 - - - |006:0,12
rungen S0 T T T T T T T T 200600 | g225-26 | - - — Joos016] - - - 006014
0265-32 | - - - 006016 - - - |0,06-0,14
033-39 - - - 008016 - - - |0,08-0,14
040- 60 - - - lo0s018] - - - 10,080,16

Innenseite-Kihlung wird empfohlen.
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Leitfaden zur Auswahl der Wendeschneidplatten-Sorte

Wahlen Sie CVD fiir die AuBenschneide bei Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungsbearbeitung. Bearbeitung fiir hohe Effizienz,
VerschleiB3festigkeit und lange Standzeit. Wahlen Sie eine PVD-Sorte fir die AuBenschneide, wenn Schneidkantenstabilitat, stabile
Bearbeitung und verbesserte Oberfladchengtite Prioritdt haben. PVD wird fir die Aulenschneide empfohlen, wenn Vibrationen
auftreten oder eine Bearbeitung mit der Drehmaschine nicht maoglich ist, selbst wenn die Schnittbedingungen erhoht werden.

1. Empfehlung Stabile Bearbeitung im Fokus
(Hochgeschwindigkeits- und Hochleistungsbearbeitung) (1. Empfehlung fir Drehbearbeitung)
AuBenschneide: CVD (CA520D/CA415D)  Innenschneide: PVD (PR1535) AuBenschneide: PVD (PR1225) Innenschneide: PVD (PR1535)

Schnittbedingungen nach Anwendung

Anwendung Ebene Flache Schrége Flache Halbzylindrisch Bohrungserweiterung | Vorgebohrte Fléche Angefaste Flache Palettenbohren

Werkstiick 0 @ @ ‘
D & ViIBV

N

Ve (m/min.) Siehe empfohlene Schnittbedingungen 120 (PVD-Wendeschneidplatte wird fiir AuBenschneide empfohlen)
Konkave Fléche: 50% der empfohlenen
’ - R Schnittbedin
0 P bnitthed qung ) L
f(mm/U) Siehe empfohlene Schnittbedingungen 50% der emp Schnitt g Durchgehende Oberfliche: Nicht emp
Siehe empfohlene Schnittbeding
KiihImittel (Innen- Ja
seite KiihImittel)
Form des Lochbodens (mm)
Wende- Wende- Wende- Wende- Wende-
schneidpl DC A [schneidpl DC A |[schneidplat-| DC A |schneidpl DC A |schneidpl DC A
tengroBe tengroBe tengroBe tengroBe tengroBe
12,0 19,0 22,5 26,5 40,0
12 19
12,5 19,5 12 23,0 270 41,0
03 0,70 12
13,0 20,0 235 275 42,0
13,5 06 20,5 24,0 28,0 43,0 2,0
07 13
14,0 21,0 245 28,5 44,0
13 14 b
14,5 215 25,0 29,0 45,0 C
04 1,0 13 09 |
15,0 22,0 255 295 46,0 21 i
I
15,5 26,0 30,0 " 47,0 |
16,0 05 | 480 |
22 !
16,5 . 31,0 49,0 1 <
70 | 35 500 | 20 s_,l\_,%
05 15 |
17,5 320 51,0 |
18,0 - 33,0 52,0 21
185 ’ 340 | 15 53,0
35,0 54,0
n 36,0 17 55,0 2,2
37,0 16 56,0
Gilt fur 2D-, 3D-, 4D-, 5D- und 6D-Wendeschneidplattenbohrer. 38,0 57,0
* Die oben genannten Werte sind Schatzwerte. 390 17 580 23
(Variiert um ca. 0,1 mm je nach Werksttick und Schnittbedingungen usw.) 4 v g
59,0
24
60,0

Hinweise zur Bearbeitung

Bei der Bearbeitung von Durchgangsbohrungen kann eine Scheibe entstehen und beim Bohren nach
aufllen ausgeworfen werden.

Stellen Sie sicher, dass Abdeckungen installiert sind, um Gefahren zu vermeiden, wenn Sie eine Maschine
ohne Abdeckungen verwenden, einschlief3lich Universaldrehmaschinen usw.
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Fehlerbehebung

Fehlerzustand Zustand Ursache GegenmaBnahmen
Bohrungsdurchmesser wird kleiner Eintrittsseit Am Einlass gibt es kein Problem, jedoch | Spénestau Andern Sie die Schnittbedingungen:
(Am Lochboden) A (Eintrittsseite) wird der Bohrungsdurchmesser am (Spane an AuBenschneide oder « Erhdhen Sie die Schnittgeschwindigkeit

I ’ Boden allméhlich kleiner. Innenschneide gestaut) «Verringern Sie den Vorschub

(Unterseite)

A>B

®)p18,P19

Bohrungsdurchmesser wird groRer
(Am Lochboden)

-— e —-|>

(Eintrittsseite)

‘

(Unterseite)

Am Einlass gibt es kein Problem, jedoch
wird der Bohrungsdurchmesser am
Boden allméhlich groBer.

A<B

Spanestau an der Innenschneide.

Andern Sie die Schittbedingungen:
« Erhdhen Sie die Schnittgeschwindigkeit
« Verringern Sie den Vorschub

®)p18,P19

- Uberpriifen Sie die Kernhahe

@ P23, Riickabdeckung

Bohrungsdurchmesser wird kleiner
(Vom Bohrungseinlass)

Bohrungsdurchmesser ist vom Einlass
an klein. (Beim Drehen)

Ungeeignete Einstellung des Bohrungs-
durchmessers.

Bei Verwendung einer Drehmaschine verwenden
Sie die X-Achse und stellen Sie den Bohrungs-
durchmesser ein.

®r23

Kein Kern an der Innenschneide.
(Kein Kern verbleibt)

Stellen Sie die Zentrierhdhe ein.
@ P23, Riickabdeckung

Anzeichen fiir die Standzeit des MagicDrill

Wie man die Standzeit beurteilt

Anzeichen zur Beurteilung der Standzeit

Beurteilung des Werkzeugzustands und des

WendeschneidplattenverschleiBes

ist.)

(Dies hangt vom Werkstiick und den Schnittbedi

ab. Leichte Werk

9P

Wenn eine Wendeschneidplatte neu ist, wird der Werkzeughalter wahrend des Bohrens leicht zur Seite gebogen (daher ist der Bohrdurchmesser wahrend des
Bohrens etwas groRer).
Nach Abschluss des Bohrvorgangs kehrt der Werkzeughalter wieder auf die normale GroRe zuriick. Auf der fertigen Oberfléche erscheinen keine Werkzeugspuren.
konnen auftreten, wenn die Schnittkraft am AuBendurchmesser zu gering

Wenn eine Wendeschneidplatte am Ende ihrer Standzeit ist, nutzt sich allmahlich der duBere Eckbereich ab. AuBerdem biegt sich der Werkzeughalter nicht mehr
leicht nach auBen, sondern beginnt sich nach innen zu biegen. Nach Abschluss des Bohrvorgangs kehrt der Werkzeughalter in die normale Position zuriick. Beim
Entfernen eines Werkzeughalters unter diesen Bedingungen erzeugt die Schneidkante der Wendeschneidplatte duere Werkzeugspuren auf der fertigen Oberflache
des Werkstiicks.

Uberpriifung des Bohrungsdurchmessers

Beim Messen des Bohrungsdurchmessers zeigt sich plgtzlich ein kleiner Durchmesser.
In diesem Fall kann eine abgenutzte Wendeschneidplatte die Ursache sein und sie muss ausgetauscht werden.

Uberpriifung der Oberfliche auf der Austrittsseite

Wenn der Verschleif der Wendeschneidplatte fortschreitet, werden die Grate am Eintritt der durchbohrten Offnung gréBer.
Dies st ein eindeutiges Zeichen dafiir, dass das Werkzeug ausgetauscht werden muss.

Verdnderung des Bohrgerdusche

Leises Bohrgerausch zu Beginn wandelt sich in ein dumpfes Gerdusch, das Vibrationen enthélt.

Verénderung der Vibration

Je naher das Ende der Werkzeugstandzeit riickt, desto stérker werden die Vibrationen und das Bohrgeréusch verandert sich.
Beim Bohren kleinerer Durchmesser sind diese Faktoren jedoch schwer zu erkennen.
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Verstellbare Hiilse (Schneiddurchmesser- / Zentrierhéhenverstellung)

DF L2 LS
DCON 3
DCB 4
TN B

Hilsenabmessungen

Verfia- Abmessungen (mm)
Bezeichnung bark 9 Durchmesser-Einstellbereich* Zentrierhdhen-Einstellbereich
arkeit | pg | DCON DF LS L2 13 L4
SHE 2025-43 [ ] 20 25 41 43 4 36 30 +0,4 ~-0,2 +0,2~-0,15
2532-48 [ ] 25 32 49 48 6 38 25 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
3240-53 [ ] 32 40 58 53 6 43 25 +0,4 ~-0,2 +0,2~-0,15
4050-63 [ ] 40 50 74 63 6 49 3,0 +0,6 ~-0,2 +03~-02

* Der Durchmesser-Einstellbereich bezieht sich auf den Bearbeitungsdurchmesser. @ : Standardlager

ED Durchmessereinstellung - Fiir Bearbeitungszentren 2] Zentrierhhenverstellung - Weniger Hohenverstellungsprobleme
bei Drehmaschinen

230mm Dril B Durchmesser-Einstellbereich (mm) B Zentrierhdhen-Einstellbereich (mm)
=02 +0:4 ) ’ ) :
Schaftdurchmesser Einstellbereich Schaftdurchmesser Einstellbereich
Small Largg
‘He @20 020
@25 +0,4 ~-0,2 025 +0,2 ~-0,15
o298 5304 032 032
— Q/ 040 +06~-02 040 +03~-02

Anwendungsempfehlung

Einstellen des Bohrdurchmessers beim Bohren

. Richten Sie die Skala am Flanschumfang der Hiilse auf die Mitte des Kiihimittelstopfens des Bohrers aus. (Abb. 1)
. Um den Bohrungsdurchmesser zu vergro3ern, drehen Sie die Hiilse in die (+)-Richtung, um ihn zu verkleinern, drehen Sie die Hdilse in die (-)-Richtung.
. Um die Hiilse zu drehen, fiihren Sie den mit dem Bohrer gelieferten Schraubenschliissel in die Offnung am Bund ein.

AW oN =

. Ziehen Sie die untere Schraube der Spannhdilse, die durch das Loch der Hilse direkt auf den Bohrer gespannt wird, an. Die obere Schraube sollte nur leicht angezogen
werden, damit die Hiilse nicht beschadigt wird. Obere Schraube (leicht festziehen)
Untere Schraube (kraftig festziehen)

Vorsicht
« Nicht fir Spannzangenaufnahmen geeignet.
« Uberpriifen Sie nach der Einstellung den tatséchlichen Bearbeitungsdurchmesser.

Referenzmarkierung

Abb. 2

a Einstellen der Zentrumshodhe bei Drehautomaten

Die meisten Probleme, die bei Drehmaschinen auftreten, sind Abweichungen der Zentrumshohe.

Die Zentrumseinstellung ist richtig, wenn im Bohrungsgrund ein Kern von ca. 0,5 mm stehen bleibt.

Die Einstellung der Zentrumshéhe ist erforderlich, wenn kein Kern verbleibt oder der Kerndurchmesser mehr
als 1 mm betragt.

1. Stellen Sie den Bohrer mit der &uBBeren Wendeschneidplatte parallel zur x-Achse des Revolvers ein. (Abb. 4)

2. Bringen Sie den gewtinschten Korrekturwert auf der Skala der Flanschseite der Hulse mit der Mittenachse
der Referenzmarkierung auf eine Linie.

3. Wenn kein Kern stehen bleibt, drehen Sie die Hiilse in Richtung (+), um den Kern zu vergréBern. Wenn der
Kerndurchmesser mehr als 1 mm betrégt, drehen Sie die Hiilse in Richtung (-), um den Kern zu verkleinern.

4. Um die Hiilse zu drehen, stecken Sie den mitgelieferten Schraubenschlissel in das Loch auf dem Bund mit
der Skala. AnschlieBend kénnen Sie die Hiilse drehen.

5. Ziehen Sie die Spannschraube der Revolveraufnahme, die durch das Fenster der Hiilse direkt auf den
Bohrer gespannt wird, fest an.

Vorsicht
Beim Einstellen der Zentrumshéhe kann sich der Bohrdurchmesser @ndern. Sie sollten daher den Bohrdurchmesser nach dem Einstellen der Zentrumshdohe priifen.
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Einrichten an der Drehmaschine

Revolver

1. Die Oberseite der duBBeren Wendeschneidplatte muss parallel zur x-Achse aus-
gerichtet werden, um eine problemlose Offset-Bearbeitung zu gewahrleisten.
(Der Bearbeitungsdurchmesser kann durch Verschieben der x-Achse angepasst
werden.).

2. Es wird empfohlen, die duBere Wendeschneidplatte zum Bediener zeigend AuBenschneide

einzusetzen (Siehe Abb. 5). (Abb. 5) Sie kann auch um 180° gedreht eingesetzt
werden. Falls Sie mit 2 Revolvern arbeiten und Sie den tiefer gelegenen Revolver
verwenden, muss der Bohrer auch mit der du3eren Wendeschneidplatte - zum
Bediener zeigend - eingebaut werden. (Der Einbau um 180° gedreht ist auch
maoglich).

Abb. 1 Eingesetzt in Drehautomaten

Einstellung des Bearbeitungsdurchmessers

[} Einstellung des Bearbeitungsdurchmessers

1. Der Bearbeitungsdurchmesser wird durch Verschieben der X-Achse
eingestellt. Die Bewegungsrichtung der X-Achse hdngt von der
Position des Werkzeughalters ab.

2. Um den Bohrdurchmesser zu vergréBern, schieben Sie das Werkzeug
entlang der X-Achse zur Au8enseite der Wendeschneidplatte. (Abb.
6, Abb. 7) Um den Lochdurchmesser zu verkleinern, schieben Sie das
Werkzeug entlang der X-Achse in die entgegengesetzte Richtung.
(Diese Bewegung der Achse wird als ,Versatz” bezeichnet) Stellen Sie
sicher, dass Sie den Bohrdurchmesser nicht kleiner einstellen als den
Bohrerdurchmesser (Abweichung 0,2 mm oder mehr). Andernfalls
kollidiert der Werkzeughalter mit der Bohrung. (Abb. 8)

Beispiel! Beim Einsatz eines @20-Bohrers darf der Bohrdurchmesser
nicht kleiner als 9,8 mm eingestellt sein.

Abb. 3 AuBere Wendeschneidplatte zeigt nach unten

. isi /
[] Versatzgrenze des Bearbeitungsdurchmessers Kollsion " Bearbeitungs-
x durchmesser
der
Fiir den maximalen Bearbeitungsdurchmesser entnehmen Sie die Werte ,Max. Ver- \Mg’"he

satz (radial)” der Tabelle mit den Werkzeughalter-Abmessungen.

Aul hneid
(Die Abbildung in der Tabelle Werkzeughalterabmessungen zeigt, wie weit sich der sEnsnee

Bohrer in radialer Richtung versetzen lasst.)

Beispiel! Bei Verwendung eines @20 Wendeschneidplattenbohrers ist es beispiels-
weise moglich, ein Loch bis @21,1 zu bohren, da der,Maximale Versatz (radial)”

. // <
+0,55 mm betrégt. Mittelpunkt / S~
%’/ Mittelpunkt der Spindel

Flaches Schneiden

Abb. 4 UberméaBiger Offset (fiir kleinere Bohrdurchmesser)

Hohenverstellung der Mitte

D Zentrumshéhe der inneren Wendeschneidplatten

Beim Einbau der inneren Wendeschneidplatte wie in Abb. 5 gezeigt, wird sie etwa 0,05 mm unterhalb der Mitte der
Spindel positioniert. (Abb. 9)

Dies ist die normale Position der Mittenhohe.

Wenn jedoch der Revolver der Drehmaschine nicht mit der Mitte der Spindel fluchtet, kann es vorkommen, dass die
Innenschneide lber oder unter der Mitte positioniert wird.

Fir eine stabile Bearbeitung ist es unerldsslich, die Mittenhohe sorgfaltig zu tiberpriifen. Mittelpunkt
der Spindel

. . . . . . Kern (ca. 0,5 mm Durchmesser)
B Wie man die Mittenhéhe UberprUft Abb. 5 Vorderansicht des Bohrers

Um die Mittenhohe der Innenschneide zu Gberpriifen, betrachten Sie den Kern, der in der Mitte
des Bohrlochbodens verbleibt.

Befindet sich die Mittenhdhe in der normalen Position, bleibt nach der Bearbeitung ein Kern von
etwa 0,5 mm Durchmesser zurtick. (Abb. 10)

Eine Anpassung der Mittenhohe ist erforderlich, wenn ein groBer Kerndurchmesser von 1 mm
oder mehr verbleibt.

* Das zu Prifzwecken gebohrte Loch sollte etwa 10 mm tief und mit einem Vorschub von 0,1
mm/U oder weniger bearbeitet werden.

Abb. 6 Mittelkern
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[E) Hohenverstellung der Mitte

1. Wenn keine Kerne mehr verbleiben und der Bereich des Bohrers in der Nahe der Mitte der Innenschneide beschadigt ist

Dies tritt auf, wenn die Innenschneide tGber der Mittenhohe positioniert ist. (Abb. 11)

Einstellungsempfehlung

A. Montieren Sie den Wendeschneidplattenbohrer um 180° gedreht. Die meisten Probleme werden
durch diese Methode geldst. (Abb. 12)

B. Wenn der Kerndurchmesser nach der obigen Einstellung zu grof3 wird, montieren Sie den Wende-
schneidplattenbohrer um 90° gegen den Uhrzeigersinn gedreht, wie in Abb. 13 gezeigt (AuBen-
schneide liegt tiefer), und passen Sie die Mittenhéhe durch Verschieben des Werkzeugs in X-Richtung
an. (Dies macht jedoch eine Anpassung des Bearbeitungsdurchmessers unmaglich) Achtung: Wenn
der Bohrer in entgegengesetzter Richtung montiert wird (duBere Wendeschneidplatte ist oben posi-
tioniert), wird der Bearbeitungsdurchmesser kleiner, was dazu fiihren kann, dass der Bohrerkorper
mit dem gebohrten Loch kollidiert. Die beste Losung ist, die Mittelposition des Revolvers selbst neu
einzustellen.

Erstmontage Verbesserte Position der inneren Wendeschneidplatte
Position der inneren Wendeschneidplatte | 180° Rotation Position der inneren Wendeschneidplatte tiefer als normal
hoher als normal

Innenschneide

Xoq Xch X,
&A;Zj; de\’/l/lajihi / Mittelpunkt d\e,/chze » /
~~Ling ~n der Spindel ‘\C/’jn
—~I
Mittelpunkt
der Spindel ~

Innenschneide

Innenschneide

Mittelpunkt
ﬁ"‘m des Bohrers

Innenschneide
Mittelpunkt F
des Bohrers ~

/ Innenschneide

(

Mittelpunkt des Bohrers

Abb. 11: Bruch der Wendeschneidplatte in der
Néhe der Mitte des Bohrers.
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AuBenschneide

Detailansicht Nahe Zentrumshohe

Detailansicht Nahe Zentrumshohe

Innenschneide

Detailansicht Nahe Zentrumshohe

Abb.8 Position der inneren Wendeschneidplatte zu tief unterhalb des Zentrums

2. Kern mit ilbermagBig groBem Durchmesser (mehr als 1 mm)

Dies tritt auf, wenn die innere Wendeschneidplatte sich zu weit unterhalb der
Mitte befindet. Dieser Zustand fiihrt zu einer schlechten Spanabfuhr und eine
Anpassung ist erforderlich.

Einstellungsempfehlung

Montieren Sie den Bohrer, indem Sie ihn wie in Abb. 14 gezeigt um 90°
drehen. (Die duBBere Wendeschneidplatte befindet sich auf der Oberseite)
und stellen Sie die Zentrierhéhe ein, indem Sie das Werkzeug in X-Achsen-
Richtung verschieben.

(Dies macht jedoch eine Einstellung des Bearbeitungsdurchmessers un-
maoglich).

Vorsicht: Wenn der Bohrer in die entgegengesetzte Richtung installiert
wird (die duBere Wendeschneidplatte befindet sich unten), wird der
Bearbeitungsdurchmesser kleiner, was dazu fiihren kann, dass der Bohrer-
korper mit dem gebohrten Loch kollidiert.

Die beste Losung ist, die Mittelposition des Revolvers selbst neu einzu-
stellen.

KHOCER
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deutlich unter der Zentrumshéhe.

[e7
Die innere Wendeschneidplatte liegt
90° Rotation

Abb. 9

Abb. 10
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