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Beschichtete Hartmetallbohrer flir das Flachbohren

Flachbohrer der MultiDrill MDF-Serie
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- Lange Schaftausfiihrung von @3,0mm-@20,0mm | 3
— Flachbohrer mit Innenktihlung (3D und 5D) / |
— Entwickelt fir das Bohren auf schragen und o
gekrummten Oberflachen
— Reduzierter Grat bei Querbohrungen und Unter-
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RILL - Flachbohrer

Beschichtete Hartmetallbohrer fiir das Flachbohren

B Eigenschaften

Die Flachbohrer vom Typ MultiDrill MDF sind beschichtete Vollhartme-
tallbohrer fiir das Bohren auf schragen und gekrimmten Oberflachen.
Dabei sind sie ideal geeignet zur Herstellung ebener Flachen im
Bohrungsgrund und als Startbohrer fiir die weitere Bohrbearbeitung.

M Vorzige
® Durch den Spitzenwinkel von 180° in einer Vielzahl von Bohranwendungen einsetzbar
Zum Plansenken und Bohren in nicht horizontalen Oberflachen (geneigt oder zylindrisch) und beim Verbesserte
unterbrochenen Bohren. Der MDF reduziert die Gratbildung am Bohrungsaustritt. Bohrstabilitat
durch groRere
® Verbesserte Bearbeitungsstabilitat Kerndicke
Der MDF-Bohrer erlangt durch die angewendete RS-Geometrie einen sehr stabilen Kern und erzeugt

eine sehr ebene Grundflache. Die hohe Steifigkeit wird durch angepasste Flihrungsfasen unterstitzt.

® Hervorragende Spanabfuhr p
Breite Spantaschen und die exzellente Spanflichenform ermdglichen eine hervorragende I
Spanabfuhr.

® Ausgezeichnete Schneidkantenfestigkeit

Durch das optimierte Design der Schneidkante erlangt der Bohrer eine sehr hohe Schneidkanten-
festigkeit.

1S
GEOMETRIE

® | ange Schaftausfiihrung
Bohrer mit langer Schaftausfiihrung sind verfugbar in den Durchmessern @3,0 bis 20,0mm.
Sie sind einsetzbar mit einer Auskraglange bis zu L/D=10.

® Flachbohrer mit Innenkiihlung
Die Ausfiihrungen zum Bohren von 3xD und 5xD sind mit innerer Kiihimittelzufuhr ausgestattet.

B Reduzierung von Grat am Bohrungsaustritt

Werkstuckstoff: 15CrMo5
Bohrer: MDF0500S2D (&5,0mm 2D)
Schnittdaten: Ve = 65m/min, f = 0,12mm/U

H = 10mm, 150 Bohrungen, nass
Maschine: Vertikal-Bearbeitungszentrum

> ““"""-ll—l""’-
Im Vergleich zum Standardbohrer wird der Grat am
Bohrungsaustritt um mehr als die Halfte reduziert.

Grat am Bohrungsaustritt Hohe des Grats: 0,18mm Hohe des Grats: 0,44mm

MDF Standardbohrer

Bl Anwendungen

% L4

Plansenken Aufbohren Bohren auf geneigten oder Versetztes Bohren
(Erzeugung von 180° Bodenprofilen) zylindrischen Flachen

Lange
Schaftausfiihrung

Lange
Schaftausfiihrung

%

Reduzierung von Grat bei Gewindekernlécher Plansenken bei Stérkanten Plansenken bei Stérkanten
Unterbrechungen in dinneren Platten




Beschichtete Hartmetallbohrer fiir das Flachbohren

MULTI-DRILL - FI

MDF-Typ

B Lange Schaftausfuhrung (L2D-Typ)

Fir das Plansenken und Aufbohren bei groRen Auskraglangen oder Stérkanten.
Beim Einsatz der langen Schaftausfiihrung (L2D) wird eine Pilotierung mit einem gleichen Bohrungsdurchmesser empfohlen. (Tiefe 0,5 x D)

Zwei Varianten: (A) @Dc < 6mm  Nenndurchmesser < Schaftdurchmesser

@Dc 2 6mm  Nenndurchmesser > Schaftdurchmesser

B Mit Innenkthlung (H3D-Typ / H5D-Typ)
Durch die Innenkiihlung flr tiefere Bohrungen geeignet.

Beim Verwenden des Bohrers vom Typ H5D empfehlen wir das

Setzen einer Pilotbohrung. (Tiefe 0,5 x D)

Bl Anwendungsbeispiele
Plansenken bei Stérkanten

Werkzeug: MDF0600H5D, @6mm
MDE Weiterbe-  Werkstuickstoff: ~ C50
arbeitung  Schnittdaten: Ve=140m/min
mogic f =0,15mm/U
3 H=30mm (5D)
Produkt ! Innenkiihlung
des Wett- Bruch Uberhang 45mm
bew. | Pilotbohrung: 3mm
1 (0,5D)
0 500 1000 1500

MDF Bohrer des Wettbew.

Werkzeug:
Werkstlickstoff:
Schnittdaten:

@ Eintritt

MDFO0600H3D, @6mm
C50

ve=90m/min

f =0,2mm/U
H=18mm (3D)
Innenkihlung
Uberhang 35mm

@ Bohrgrund

Bohren auf zylindischen und schragen Oberflachen

Geringer Grat am Bohrungsaustritt

Werkzeug: MDF0500S2D, @5mm
Werkstlickstoff: ~ 15CrMo5
Schnittdaten: Vve=65m/min

f =0,08mm/U

H=10mm

AuRere MQL

Werkzeug:

Werkstiickstoff:

Schnittdaten:

MDF1000S2D, @10mm
St 42-3

Ve=75m/min

f =0,12mm/U
H=5mm

AuRere MQL

Bl Empfohlene Werkzeuge fur verschiedene Anwendungen

Flachbohrer

Werkzeug MDE-Typ

Standardbohrer
GS / HGS-Typ

Schaftfraser zum Plansenken
GSX-Schaftfraser

konvexe Form (180°)
Form des Bohrgrundes

eben
0-0,5° /, (konkave Form)

konvexe Form (135°)

% % konvexe Form (135°)
7

konkave Form

konvexe Form

2.3° (Kann nicht als Pilotbohrer
/A eingesetzt werden.)
Bohren in horizontalen Vorschub entspricht etwa der Halte des . Innerhalb 1D, begrenzt auf niedrigen Vorschub
N @ ) O Optimal X ) .
Oberflachen Vorschubes eines Standardbohrers Vorschub 1/5 oder weniger gegeniiber Standardbohrer|
inni i 1D, by t auf niedrigen Vorschub
Bohren in nlch"thorlzontalen o Optimal (2D emplohien) X Nicht moglich @ egrenz al.J nie rlgen" orschu
Oberflachen Vorschub 1/2 oder geringer gegeniiber Flachbohrer
Frasen X Nicht méglich X Nicht méglich o Optimal
M Serie
Kihlung Ausfihrungen Durchmesserbereich (mm) Bohrtiefe (L/D)
i MDF 01 S2D 20,3 - §20,0 <20
Auf3enkiihlung
MDF 0000 L2D @3,0 - ©20,0 <20
i MDF ©717 H3D @3,0 - 216,0 <30
Innenkiihlung
MDF 0001 H5D 3,0 - 916,0 <50



MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

MDF S2D-Typ

Unlegiert, Legiert. St |Werkzeug | Gehérteter Stahl | Rostreier| Grau-
<0,28%|>0,28% | stahl |<45HRC|>45HRC| quss

Kugelgra| Alu

quss

Legieru)

&R 2D

B AuRere Kuhlmittelzufuhr (S2D-Typ) ©]0]0] 0] el Ke)
® MDF-Typ
SN Ees—— [g
— S Q
A
A

@ Durchmesser @Dc: 0,3 ~ 7,0mm

@ Durchmesser @Dc: 7,1 ~ 20,0mm

4

® Eurolager

Q Japanlager

Durchm.| Schaft Durchm. | Schaft
@Dc @Ds | Artikelbezeichnung | Lager AEEETILED (1) @Dc @Ds |Artikelbezeichnung| Lager AT ()
(mm) (mm) L 41 45 (mm) (mm) L 41 4
0,3* 3.0 MDF 0030S2D o 40 1,0 1,3 7,1 MDF0710S2D [ J 28,4 | 31,2
0,4* ’ 0040S2D Qo 1,4 1,8 7,2 0720S2D [ 28,8 | 31,7
0,5 MDF 0050S2D o 2,0 2,2 7,3 8,0 0730S2D [ J 70 29,2 | 32,1
0,6 0060S2D o 2,4 2,6 7,4 0740S2D [ J 29,6 | 32,6
0,7 3,0 0070S2D o 40 2,8 3,1 7,5 0750S2D [ ] 30,0 | 33,0
0,8 0080S2D o 3,2 3,5 7,6 MDF0760S2D [ 30,4 | 334
0,9 0090S2D Q 3,6 4,0 7,7 0770S2D [ 30,8 | 33,9
1,0 MDF 0100S2D [ 4,0 4,4 7,8 8,0 0780S2D [ J 70 31,2 | 34,3
1,1 0110S2D o 4,4 4.8 7,9 0790S2D [ ] 31,6 | 34,8
1,2 3,0 0120S2D o 45 4,8 53 8,0 0800S2D [ ) 32,0 | 35,2
1,3 0130S2D o 5,2 5,7 8,1 MDF 0810S2D o 32,4 | 35,6
14 0140S2D Qo 5,6 6,2 8,2 0820S2D o 32,8 | 36,1
15 MDF 0150S2D [ 6,0 6,6 8,3 10,0 0830S2D o 80 33,2 | 36,5
1,6 0160S2D o 6,4 7,0 8,4 0840S2D o 33,6 | 37,0
1,7 3,0 0170S2D o 45 6,8 7,5 8,5 0850S2D [ ] 34,0 | 37,4
1,8 0180S2D Qo 7,2 7,9 8,6 MDF 0860S2D o 34,4 | 37,8
1,9 0190S2D Q 7,6 8,4 8,7 0870S2D o 34,8 | 38,3
2,0 MDF 0200S2D [ 8,0 8,8 8,8 10,0 0880S2D o 80 35,2 | 38,7
2,1 0210S2D [ J 8,4 9,2 8,9 0890S2D o 35,6 | 39,2
2,2 4,0 0220S2D [ J 50 8,8 9,7 9,0 0900S2D [ ] 36,0 | 39,6
2,3 0230S2D [ 9,2 10,1 9,1 MDF 0910S2D o 36,4 | 40,0
2,4 0240S2D [ ] 9,6 10,6 9,2 0920S2D o 36,8 | 40,5
2,5 MDF 0250S2D [ J 10,0 | 11,0 9,3 10,0 0930S2D o 80 37,2 | 40,9
2,6 0260S2D [ J 104 | 114 9,4 0940S2D o 376 | 414
2,7 4,0 0270S2D [ ] 50 10,8 | 11,9 9,5 0950S2D [ ) 38,0 | 41,8
2,8 0280S2D [ J 11,2 | 12,3 9,6 MDF 0960S2D o 38,4 | 42,2
2,9 0290S2D [ ] 116 | 12,8 9,7 0970S2D o 38,8 | 42,7
3,0 MDF 0300S2D [ J 12,0 | 13,2 9,8 10,0 0980S2D o 80 39,2 | 431
3,1 0310S2D [ J 12,4 | 13,6 9,9 0990S2D o 39,6 | 43,6
3,2 6.0 0320S2D [ 50 12,8 | 14,1 10,0 1000S2D [ ) 40,0 | 44,0
3,3 ! 0330S2D [ J 13,2 | 14,5 10,1 MDF 1010S2D o 40,4 | 44,4
3,4 0340S2D [ 13,6 | 15,0 10,2 1020S2D o 40,8 | 44,9
3,5 0350S2D [ ] 14,0 | 154 10,3 12,0 1030S2D o 90 41,2 | 45,3
3,6 MDF 0360S2D [ 14,4 | 15,8 10,4 1040S2D o 41,6 | 45,8
3,7 0370S2D [ 14,8 | 16,3 10,5 1050S2D [ ] 42,0 | 46,2
3,8 6,0 0380S2D [ J 50 15,2 | 16,7 10,6 MDF 1060S2D Q 42,4 | 46,6
3,9 0390S2D [ 15,6 | 17,2 10,7 1070S2D o 42,8 | 47,1
4,0 0400S2D [ ) 16,0 | 17,6 10,8 12,0 1080S2D o 90 43,2 | 47,5
4,1 MDF 0410S2D [ 16,4 | 18,0 10,9 1090S2D o 43,6 | 48,0
4,2 0420S2D [ J 16,8 | 18,5 11,0 1100S2D [ ) 44,0 | 48,4
4,3 6,0 0430S2D [ ] 60 17,2 | 18,9 11,1 MDF 1110S2D o 44,4 | 48,8
4.4 0440S2D [ ) 17,6 | 19,4 11,2 1120S2D o 44,8 | 49,3
4,5 0450S2D [ ] 18,0 | 19,8 11,3 12,0 1130S2D o 90 45,2 | 49,7
4,6 MDF 0460S2D [ J 18,4 | 20,2 11,4 1140S2D o 45,6 | 50,2
4,7 0470S2D [ J 18,8 | 20,7 11,5 1150S2D [ ] 46,0 | 50,6
,8 6,0 0480S2D [ 60 19,2 | 21,1 11,6 MDF 1160S2D o 46,4 | 51,0
4,9 0490S2D [ J 19,6 | 21,6 11,7 1170S2D o 46,8 | 51,5
5,0 0500S2D [ ) 20,0 | 22,0 11,8 12,0 1180S2D Qo 90 47,2 | 51,9
51 MDF 0510S2D [ J 20,4 | 22,4 11,9 1190S2D o 47,6 | 52,4
5,2 0520S2D [ J 20,8 | 22,9 12,0 1200S2D [ ] 48,0 | 52,8
53 6,0 0530S2D [ 60 21,2 | 23,3 12,5 MDF 1250S2D o 100 50,0 | 54,0
54 0540S2D [ J 21,6 | 23,8 13,0 14.0 1300S2D o 52,0 | 56,8
5,5 0550S2D [ ) 22,0 | 24,2 13,5 ! 1350S2D o 110 54,0 | 59,6
5,6 MDF 0560S2D [ J 22,4 | 24,6 14,0 1400S2D Q 56,0 | 62,4
5,7 0570S2D [ 22,8 | 25,1 14,5 MDF 1450S2D o 110 58,0 | 65,2
5,8 6,0 0580S2D [ J 60 23,2 | 25,5 15,0 16.0 1500S2D o 60,0 | 68,0
5,9 0590S2D [ J 23,6 | 26,0 15,5 ! 1550S2D o 115 62,0 | 70,8
6,0 0600S2D [ ] 24,0 | 26,4 16,0 1600S2D Qo 64,0 | 73,6
6,1 MDF 0610S2D [ 24,4 | 26,8 16,5 MDF 1650S2D o 125 66,0 | 72,4
6,2 0620S2D [ 24,8 | 27,3 17,0 18.0 1700S2D Q 68,0 | 752
6,3 8,0 0630S2D [ J 70 25,2 | 27,7 17,5 ! 1750S2D o 130 70,0 | 78,0
6,4 0640S2D [ 25,6 | 28,2 18,0 1800S2D Qo 72,0 | 80,8
6,5 0650S2D [ ] 26,0 | 28,6 18,5 MDF 1850S2D o 74,0 | 83,6
6,6 MDF 0660S2D [ 26,4 | 29,0 19,0 20.0 1900S2D o 140 76,0 | 86,4
6,7 0670S2D [ 26,8 | 29,5 19,5 ! 1950S2D o 78,0 | 89,2
6,8 8,0 0680S2D [ J 70 27,2 | 29,9 20,0 2000S2D o] 80,0 | 92,0
6,9 0690S2D [ 27,6 | 30,4 * o Wi i > .
70 070052D p 280 | 308 RS Geometrie wird verwendet fur @Dc = 0,5mm. Sorte: ACF75



MDF L2D-Typ, lange Schaftausfiihrung

MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

Unlegert, Legiert. St.

Werkzeug | Geharteter Stahl | Rostfreier|

Grau-

Kugelgra]  Alu

" A . 0.28H]028% J5HRC[>45HRC| Sl e PVD
B AuBere Kiihmittelzufuhr (L2D-Typ, lange Schaftausfihrung) [ 6 a o oo e 2D

® ODc< @Ds ® ODc> @Ds

: (2 X e Lk o

Sl == — 12 2(3 13
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@ Durchmesser @Dc: 3,0 ~ 9,5mm

@ Durchmesser @Dc: 9,6 ~ 20,0mm

Durchm. | Schaft Durchm. | Schaft
@Dc @Ds Artikelbezeichnung | Lager AT () @Dc @Ds Artikelbezeichnung | Lager (TN (i)
(mm) (mm) L 4y 4 (mm) (mm) L 41 73
3,0 MDF 0300L2D o 13,5 | 30,0 9,6 MDF 0960L2D o 43,2 | 46,2
3,1 0310L2D o 14,0 | 31,0 9,7 8.0 0970L2D o 150 43,7 | 46,7
3,2 6.0 0320L2D o 100 14,4 | 32,0 9,8 ' 0980L2D o 44,1 | 47,1
3,3 ’ 0330L2D o 14,9 | 33,0 9,9 0990L2D | ¢ o | 1 446 | 47,6
3,4 0340L2D o 15,3 | 34,0 10,0 8,0 | MDF1000L2DS8 | ¢ o | 150 | 45,0 | 48,0
3,5 0350L2D o 15,8 | 35,0 10,0 10,0 |MDF1000L2D o 150 | 45,0 | 100,0
3,6 MDF 0360L2D o 16,2 | 36,0 10,1 MDF 1010L2D o 45,5 | 48,5
3,7 0370L2D o 16,7 | 37,0 10,2 1020L2D o 45,9 | 48,9
3,8 6,0 0380L2D Q 100 | 17,1 | 38,0 10,3 10,0 1030L2D Q 160 | 46,4 | 49,4
3,9 0390L2D o 17,6 | 39,0 10,4 1040L2D o 46,8 | 49,8
4,0 0400L2D o 18,0 | 40,0 10,5 1050L2D o 47,3 | 50,3
4,1 MDF 0410L2D o 18,5 | 41,0 10,6 MDF 1060L2D o 47,7 | 50,7
4,2 0420L2D o 18,9 | 42,0 10,7 1070L2D o 48,2 | 51,2
4,3 6,0 0430L2D o 100 | 19,4 | 43,0 10,8 10,0 1080L2D o 160 | 48,6 | 51,6
4.4 0440L2D o 19,8 | 44,0 10,9 1090L2D o 49,1 | 52,1
4,5 0450L2D Q 20,3 | 45,0 11,0 1100L2D Q 49,5 | 52,5
4,6 MDF 0460L2D o 20,7 | 46,0 11,1 MDF 1110L2D o 50,0 | 53,0
4,7 0470L2D Q 21,2 | 47,0 11,2 1120L2D Q 50,4 | 53,4
4,8 6,0 0480L2D o 100 | 21,6 | 48,0 11,3 10,0 1130L2D o 170 | 50,9 | 53,9
4,9 0490L2D o 22,1 | 49,0 11,4 1140L2D o
5,0 0500L2D o 22,5 | 50,0 11,5 1150L2D Q
51 MDF0510L2D o 23,0 | 51,0 11,6 MDF 1160L2D Q
5,2 0520L2D Q 23,4 | 52,0 11,7 10.0 1170L2D Q
53 6,0 0530L2D o 110 | 23,9 | 53,0 11,8 ’ 1180L2D o
5,4 0540L2D Q 24,3 | 54,0 11,9 1190L2D Q
55 0550L2D o 24,8 | 55,0 12,0 10,0 |MDF1200L2DS10
5,6 MDF 0560L2D o 25,2 | 56,0 12,0 12,0 |MDF1200L2D
5,7 6.0 0570L2D o 110 25,7 | 57,0 12,5 MDF 1250L2D
5,8 ’ 0580L2D o 26,1 | 58,0 13,0 12,0 1300L2D
5.9 0590L2D | Q | ._..1.266]590. 13,5 1350L2D
6,0 5,0 | MDFO600L2DS5 | O | 110 | 27,0 | 30,0 14,0 | 12,0 | MDF1400L2DS12
6,0 6,0 | MDFO0600L2D o 110 | 27,0 | 60,0 14,0 14,0 |MDF1400L2D
6,1 MDF0610L2D o 27,5 | 30,5 14,5 MDF 1450L2D
6,2 0620L2D o) 27,9 | 30,9 150 | 14,0 1500L2D
6,3 6,0 0630L2D O | 120 | 284 | 31,4 15,5 1550L2D
6,4 0640L2D o) 28,8 | 31,8 16,0 | 14,0 |MDF1600L2DS14
6,5 0650L2D Q 293 | 32,3 16,0 16,0 | MDF1600L2D
6,6 MDF 0660L2D o) 29,7 | 32,7 16,5 MDF 1650L2D
6,7 0670L2D o) 30,2 | 33,2 17,0 | 16,0 1700L2D
6,8 6,0 0680L2D o 120 | 30,6 | 33,6 17,5 1750L2D
6,9 0690L2D o 31,1 | 34,1 18,0 | 16,0 | MDF1800L2DS16
7,0 0700L2D o) 315 | 345 18,0 18,0 | MDF1800L2D
7.1 MDF 0710L2D o) 32,0 | 350 18,5 MDF 1850L2D
7,2 0720L2D o 32,4 | 354 19,0 18,0 1900L2D
7.3 6,0 0730L2D O | 130 | 32,9 | 35,9 19,5 1950L2D
7.4 0740L2D o) 33,3 | 36,3 20,0 | 18,0 |MDF2000L2DS18
7,5 0750L2D 0 33,8 | 36,8 20,0 20,0 | MDF2000L2D Q 250 | 90,0 | 200,0
7,6 MDF0760L2D Q 34,2 | 37,2 Q Japanlager Sorte: ACF75
;ZB 6,0 8%8::%8 8 130 ggi gg; Beim Verwenden des Bohrers empfehlen wir das Setzen einer Pilot-
7:9 0790L2D o 35:6 38:6 bohrung (gleicher Gr6Re oder eines gréReren Durchmessers).
8.0 6,0 | MDFO800OL2DS6 | O | . 130_].36.0 | 39,0 .
8,0 8,0 | MDFQ800L2D Q 130 | 36,0 | 80,0
8,1 MDF 0810L2D o 36,5 | 39,5
8,2 0820L2D Q 36,9 | 39,9
8,3 8,0 0830L2D o 140 | 37,4 | 40,4
8,4 0840L2D o 37,8 | 40,8
8,5 0850L2D Q 38,3 | 41,3
8,6 MDF 0860L2D Q 38,7 | 41,7
8,7 0870L2D o 39,2 | 42,2
8,8 8,0 0880L2D o 140 | 39,6 | 42,6
8,9 0890L2D o 40,1 | 431
9,0 0900L2D o 40,5 | 43,5
9,1 MDF0910L2D o 41,0 | 44,0
9,2 0920L2D o 41,4 | 44,4
9,3 8,0 0930L2D o 150 | 41,9 | 449
9,4 0940L2D o 42,3 | 45,3
9,5 0950L2D o 42,8 | 45,8




MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

Empfohlene Schnittbedingungen

B Empfohlene Schnittbedingungen
@® MDF S2D-Typ

1. Die empfohlene Bohrungstiefe ist 2 x Dc. Die Hohe der Bohrungstiefe errechnet man beim Bohren in geneigten

Flachen vom héchsten Punkt aus.
2. Die empfohlenen Schnittbedingungen sind auf das Bohren in flachen und horizontalen Flachen bezogen.
3. Die Vorschubgeschwindigkeit ist entsprechend des Neigungswinkels beim Bohren in geneigten Flachen anzupassen.
3.1 Ist der Neigungswinkel < 30°, sollte der Vorschub < 70% betragen.
3.2 Ist der Neigungswinkel > 30°, sollte der Vorschub < 50% sein.

4. Benutzen Sie den Bohrer nicht fir Frasanwendungen.

(ve: Schnittgeschwindigkeit m/min f: Vorschub mm/U)

Bohrdurchm. Schnittbe- U;('J?]?;r;zﬁsst;m/ Legierter Stahl Geharteter Stahl Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphitguss Aluminium-
@Dc (mm) | dingungen (~250HB) (~300HB) (~50HRC) (~200HB) FC250 legierung

205 Ve 30-40-50 30-35-40 15-20-25 15-20-25 30-40-50 20-30-40 60 - 80 - 100
' f 0,004-0,005-0,006 | 0,004-0,005-0,006 | 0,001-0,002-0,003 | 0,003-0,004-0,005 | 0,004-0,005-0,006 | 0,001-0,003-0,005 | 0,003-0,005- 0,007

210 Ve 45 -55-65 35-45-55 20-30-40 20-25-30 45 -55-65 30-40-50 80 - 100 - 120
' f 0,01-0,03-0,05 0,01-0,03 - 0,05 0,002 - 0,006 - 0,01 0,005 - 0,007 - 0,01 0,01 -0,03 - 0,05 0,005-0,01- 0,015 0,01-0,02 - 0,03

220 Ve 50-60- 70 40-50- 60 20-30-40 20-30-40 50 - 60 - 70 45-55-65 90 -110 - 130
' f 0,02 - 0,04 - 0,06 0,02 - 0,04 - 0,06 0,01-0,018 - 0,025 0,01-0,015 - 0,02 0,02 - 0,04 - 0,06 0,015 - 0,03 - 0,045 0,03 - 0,05 - 0,07

- 40 Ve 60-75-90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-40 60-75-90 55-65-75 90 -110 - 130
f 0,06 - 0,08 - 0,10 0,05-0,08 - 0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02 - 0,03 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08 - 0,10

260 Ve 60-75-90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60 - 70 - 80 90 -110 - 130
' f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04 - 0,06 - 0,08 0,03-0,04 - 0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09-0,12 0,05-0,10-0,15

8.0 Ve 60 - 75- 90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60 - 75- 90 60 - 70 - 80 90 -110 - 130
§ i f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15- 0,20

- 5100 Ve 60-75-90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60 -70 - 80 90 -110 - 130
f 0,12-0,17-0,22 0,12-0,17 - 0,22 0,08-0,10-0,12 0,06 - 0,08 - 0,10 0,12-0,17 - 0,22 0,12-0,15-0,18 0,12-0,17 - 0,22

2120 Ve 60-75-90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60 - 70 - 80 90 -110 - 130
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20 - 0,25 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,15-0,20 - 0,25 0,15-0,18 - 0,20 0,15-0,20 - 0,25

—_— Ve 60 - 75- 90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60 - 75- 90 60 - 70 - 80 90 -110 - 130
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15-0,20 0,17 - 0,22 - 0,27 0,15-0,20- 0,25 0,20-0,25-0,30

- 5200 Ve 60-75-90 50 - 65 - 80 20-30-40 20-30-50 60-75-90 60 - 70 - 80 90 -110 - 130
f 0,25-0,30-0,35 0,25-0,30-0,35 0,16-0,19-0,22 0,15-0,20 - 0,25 0,25-0,30-0,35 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

@® MDF L2D-Typ, lange Schaftausfiihrung
1. Beim Einsatz des Bohrers vom Typ L2D ist eine Pilotbohrung mit dem gleichen Durchmesser notwendig.

2. Die Schnittbedingungen gelten bei zuvor gesetzter Pilotbohrung.

3. Die empfohlene Bohrungstiefe ist 5 x Dc. Die Hohe der Bohrungstiefe errechnet man beim Bohren in geneigten Oberflachen
vom hdchsten Punkt aus.

4. Benutzen Sie den Bohrer nicht fir FrAsanwendungen.

Min. - Optimum - Max.

(ve: Schnittgeschwindigkeit m/min f: Vorschub mm/U)

Bohrdurchm. Schnittbe- U;éi?éirégﬁsst;m/ Legierter Stahl Geharteter Stahl Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphitguss Aluminium-
@Dc (mm) | dingungen (~250HB) (~300HB) (~50HRC) (~200HB) FC250 legierung

- 040 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-40 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
f 0,06 - 0,08 - 0,10 0,05-0,08 - 0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02 - 0,03 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08 - 0,10

260 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
' f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04 - 0,06 - 0,08 0,03-0,04 - 0,05 0,05-0,10-0,15 0,06-0,09 - 0,12 0,05-0,10-0,15

280 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20 - 30 -50 70 - 85 - 100 65-75-85 90 -120 - 150
' f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15-0,20

~ 5100 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70 - 85- 100 65-75-85 90 - 120 - 150
f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,08-0,10-0,12 0,06 - 0,08 - 0,10 0,15-0,20- 0,25 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20- 0,25

~ 120 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,17 - 0,22 - 0,27 0,15-0,20 - 0,25 0,20-0,25-0,30

2160 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70 - 85-100 65-75-85 90 - 120 - 150
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15- 0,20 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

200 Ve 60 - 80 - 100 50-70-90 20-30-40 20-30-50 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
00, f 0,25-0,30-0,35 0,25-0,30-0,35 0,16-0,19-0,22 0,15-0,20-0,25 0,30-0,35-0,40 0,25-0,30-0,35 0,35-0,40-0,45

Min. - Optimum - Max.




MDF mit Innenkihlung - H3D / H5D MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

Unlegiert, Legiert. St Werkzeug | Geharteter Stahl | Rostfreier] Grau- | Kugelgra  Alu PVD [
L. . <0,28%|>0,28% < > i
M Innere Kuhimittelzufuhr (MDF H3D/HED-Typ)  [BL6 10 0T oot o . m oD
® MDF-Typ 3D mit einfacher Fiihrungsfase ® MDF-Typ 5D mit doppelter Fiihrungsfase
ST RSS 2 8 k=
@ &1 g @ 1
@ Durchmesser @Dc: 3,0 ~ 6,0mm @ Durchmesser @Dc: 6,1 ~ 9,0mm
Durchm. | Schaft | Bohr- Durchm. | Schaft | Bohr-
@Dc | @Ds |lochtiefe| Artikelbezeichnung | Lager (I (i) @Dc | @Ds |lochtiefe| Artikelbezeichnung | Lager SV (1)
(mm) | (mm) | (L/D) L 2 2, (mm) | (mm) | (L/D) L 2 2,
30 3 3 | MDF 0300H3D [ J 68 13,5 | 16,5 6.1 7 3 |MDF 0610H3D o 88 27,5 | 30,5
’ 5 0300H5D [ ) 78 20,1 | 231 | 7 T . 5 0610H5D Qo 109 | 40,9 | 43,9
31 4 3 | MDF 0310H3D o 72 14,0 | 17,0 6.2 7 3 0620H3D o 88 27,9 | 30,9
s 5 0310H5D Qo 86 20,8 | 23,8 o . 5 0620H5D Q 109 | 415 | 445
32 4 3 0320H3D o 72 144 | 17,4 6.3 7 3 0630H3D o 88 28,4 | 31,4
R 5 0320H5D Qo 86 21,4 | 24,4 o . 5 0630H5D Q 109 | 42,2 | 45,2
33 4 3 0330H3D o 72 149 | 17,9 6.4 7 3 0640H3D Qo 88 28,8 | 31,8
e 5 0330H5D Q 86 22,1 | 25,1 o 5 0640H5D Q 109 | 42,9 | 45,9
34 4 3 0340H3D o 72 15,3 | 18,3 6.5 7 3 0650H3D [ ] 88 29,3 | 32,3
R 5 0340H5D Q 86 22,8 | 25,8 ' 5 0650H5D [ ] 109 | 43,6 | 46,6
35 4 3 0350H3D [ 72 15,8 | 18,8 6.6 7 3 | MDF 0660H3D o 88 29,7 | 32,7
' 5 0350H5D [ ] 86 23,5 | 26,5 o 5 0660H5D Q 109 | 44,2 | 47,2
36 4 3 | MDF 0360H3D o) 72 16,2 | 19,2 6.7 7 3 0670H3D o 88 30,2 | 33,2
e 5 0360H5D Qo 86 241 | 27,1 o 5 0670H5D Q 109 | 449 | 47,9
37 4 3 0370H3D o 72 16,7 | 19,7 6.8 7 3 0680H3D o 88 30,6 | 33,6
A 5 0370H5D Qo 86 24,8 | 27,8 e 5 0680H5D Qo 109 | 45,6 | 48,6
38 4 3 0380H3D o 72 17,1 | 20,1 6.9 7 3 0690H3D o 88 31,1 | 34,1
R 5 0380H5D Qo 86 25,5 | 28,5 T 5 0690H5D Q 109 | 46,2 | 49,2
39 4 3 0390H3D o 72 17,6 | 20,6 70 7 3 0700H3D [ J 88 315 | 34,5
R 5 0390H5D Qo 86 26,1 | 29,1 ' 5 0700H5D [ 109 | 46,9 | 49,9
4.0 4 3 0400H3D [ 72 18,0 | 21,0 71 8 3 | MDF 0710H3D o 94 | 32,0 | 350
' 5 0400H5D [ ) 86 26,8 | 29,8 T 5 0710H5D Q 118 | 47,6 | 50,6
41 5 3 | MDF 0410H3D Qo 80 18,5 | 21,5 79 8 3 0720H3D o 94 | 324 | 354
R 5 0410H5D Q 98 27,5 | 30,5 T . 5 0720H5D Q 118 | 48,2 | 51,2
42 5 3 0420H3D ) 80 18,9 | 21,9 73 8 3 0730H3D o 94 | 329 | 359
R 5 0420H5D Q 98 28,1 | 31,1 o . 5 0730H5D Q 118 | 48,9 | 51,9
43 5 3 0430H3D o) 80 194 | 22,4 74 8 3 0740H3D o 94 | 33,3 | 36,3
e 5 0430H5D Q 98 28,8 | 31,8 o . 5 0740H5D Q 118 | 49,6 | 52,6
44 5 3 0440H3D o) 80 19,8 | 22,8 75 8 3 0750H3D [ ] 94 | 33,8 | 36,8
A e 5 0440H5D o 98 29,5 | 32,5 ’ 5 0750H5D [ ) 118 | 50,3 | 53,3
45 5 3 0450H3D [ J 80 | 20,3 | 23,3 76 8 3 |MDF 0760H3D o 94 | 34,2 | 37,2
’ 5 0450H5D [ ) 98 30,2 | 33,2 e . 5 0760H5D Qo 118 | 50,9 | 53,9
46 5 3 | MDF 0460H3D o 80 | 20,7 | 23,7 77 8 3 0770H3D o 94 | 34,7 | 37,7
A 5 0460H5D Qo 98 30,8 | 33,8 o . 5 0770H5D Q 118 | 51,6 | 54,6
47 5 3 0470H3D o 80 | 21,2 | 24,2 78 8 3 0780H3D o 94 | 351 | 38,1
A 5 0470H5D Qo 98 315 | 345 R . 5 0780H5D Q 118 | 52,3 | 55,3
48 5 3 0480H3D o 80 | 21,6 | 24,6 79 8 3 0790H3D Qo 94 | 35,6 | 38,6
e 5 0480H5D Q 98 32,2 | 352 T . 5 0790H5D Q 118 | 52,9 | 55,9
49 5 3 0490H3D o 80 | 22,1 | 25,1 8.0 8 3 0800H3D [ ] 94 | 36,0 | 39,0
A 5 0490H5D Q 98 32,8 | 35,8 ' 5 0800H5D [ ] 118 | 53,6 | 56,6
5.0 5 3 0500H3D [ ] 80 | 225 | 255 81 9 3 | MDF 0810H3D o 100 | 36,5 | 39,5
’ 5 0500H5D [ ] 98 33,5 | 36,5 T . 5 0810H5D Q 127 | 54,3 | 57,3
51 6 3 | MDF 0510H3D o) 82 23,0 | 26,0 82 9 3 0820H3D o 100 | 36,9 | 39,9
R 5 0510H5D Q 100 | 34,2 | 37,2 T . 5 0820H5D Q 127 | 54,9 | 57,9
52 6 3 0520H3D o 82 23,4 | 26,4 8.3 9 3 0830H3D o 100 | 37,4 | 40,4
s e 5 0520H5D Qo 100 | 34,8 | 37,8 e . 5 0830H5D Qo 127 | 55,6 | 58,6
53 6 3 0530H3D o 82 23,9 | 26,9 8.4 9 3 0840H3D o 100 | 37,8 | 40,8
e e 5 0530H5D Qo 100 | 35,5 | 38,5 o . 5 0840H5D Qo 127 | 56,3 | 59,3
54 6 3 0540H3D o 82 24,3 | 27,3 85 9 3 0850H3D [ J 100 | 38,3 | 41,3
A 5 0540H5D Qo 100 | 36,2 | 39,2 ' 5 0850H5D [ ] 127 | 57,0 | 60,0
55 6 3 0550H3D [ 82 24,8 | 27,8 86 9 3 | MDF 0860H3D o 100 | 38,7 | 41,7
' 5 0550H5D [ ) 100 | 36,9 | 39,9 o . 5 0860H5D Q 127 | 57,6 | 60,6
5.6 6 3 | MDF 0560H3D Qo 82 25,2 | 28,2 87 9 3 0870H3D Qo 100 | 39,2 | 42,2
e 5 0560H5D Q 100 | 37,5 | 40,5 o 5 0870H5D Q 127 | 58,3 | 61,3
5.7 6 3 0570H3D o 82 25,7 | 28,7 88 9 3 0880H3D o 100 | 39,6 | 42,6
I 5 0570H5D Q 100 | 38,2 | 41,2 o . 5 0880H5D Q 127 | 59,0 | 62,0
5.8 6 3 0580H3D o) 82 26,1 | 29,1 89 9 3 0890H3D o 100 | 40,1 | 431
e 5 0580H5D Q 100 | 38,9 | 41,9 T . 5 0890H5D Q 127 | 59,6 | 62,6
59 6 3 0590H3D o) 82 26,6 | 29,6 9.0 9 3 0900H3D [ ] 100 | 40,5 | 435
e e 5 0590H5D Qo 100 | 39,5 | 42,5 ’ 5 0900H5D [ ) 127 | 60,3 | 63,3
3 0600H3D [ J 82 27,0 | 30,0 .
6,0 6 = CETORED > 100 | 402 | 3.2 ® Eurolager QO Japanlager Sorte: ACF75




MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

MDF mit Innenkuhlung - H3D / H5D

Unlegiert, Legiert. St Werkzeug | Geharteter Stahl |Rostfreier| Grau- [Kugelgra| Alu pVD [ =~
. - < >0,28% > i
M Innere Kiihimittelzufuhr (MDF H3D/H5D-Typ) Olol6lol oToroTs .m oD
® MDF-Typ 3D mit einfacher Flihrungsfase ® MDF-Typ 5D mit doppelter Fiihrungsfase
= 2 & 2
@ &! i o :
@ Durchmesser @Dc: 9,1 ~ 12,0mm @ Durchmesser @Dc: 12,5 ~ 16,0mm
Durchm. | Schaft| Bohr- Durchm. | Schaft | Bohr-
@Dc @Ds |lochtiefe| Artikelbezeichnung | Lager RAEESITYEn (i) @Dc | @Ds |lochtiefe| Artikelbezeichnung | Lager AT ()
(mm) | (mm) | (L/D) L 41 22 (mm) | (mm) | (L/D) L 0 22
91 10 3 | MDF 0910H3D o 106 | 41,0 | 44,0 125 13 3 | MDF 1250H3D o 128 | 56,3 | 59,3
R ; 5 0910H5D Q 136 | 61,0 | 64,0 R 5 1250H5D Q 167 | 83,8 | 86,8
9.2 10 3 0920H3D o 106 | 41,4 | 444 130 | 13 3 1300H3D o 128 | 58,5 | 61,5
R ; 5 0920H5D Q 136 | 61,6 | 64,6 ! 5 1300H5D Q 167 | 87,1 | 90,1
9.3 10 3 0930H3D o 106 | 41,9 | 44,9 135 | 14 3 | MDF 1350H3D o 134 | 60,8 | 63,8
R ; 5 0930H5D Q 136 | 62,3 | 65,3 5 1350H5D Q 176 | 90,5 | 93,5
9.4 10 3 0940H3D ®) 106 | 42,3 | 45,3 140 | 14 3 1400H3D Q 134 | 63,0 | 66,0
A ; 5 0940H5D Q 136 | 63,0 | 66,0 ’ 5 1400H5D Q 176 | 93,8 | 96,8
9.5 10 3 0950H3D (] 106 | 42,8 | 45,8 145 15 3 | MDF 1450H3D o 140 | 65,3 | 68,3
! 5 0950H5D [ J 136 | 63,7 | 66,7 5 1450H5D Q 185 | 97,2 |100,2
9.6 10 3 | MDF 0960H3D o 106 | 43,2 | 46,2 150 | 15 3 1500H3D o 140 | 67,5 | 70,5
R ; 5 0960H5D Q 136 | 64,3 | 67,3 ! 5 1500H5D ©) 185 [100,5|103,5
9.7 10 3 0970H3D o 106 | 43,7 | 46,7 155 | 16 3 | MDF 1550H3D o 146 | 69,8 | 72,8
IR ; 5 0970H5D Q 136 | 65,0 | 68,0 e B 1550H5D Q 194 |103,9|106,9
9.8 10 3 0980H3D o 106 | 44,1 | 47,1 160 | 16 3 1600H3D o 146 | 72,0 | 75,0
RS ; 5 0980H5D Q 136 | 65,7 | 68,7 ! 5 1600H5D @) 194 [107,2]110,2
99 710 g 8338:28 8 igg ggg ggg ® Eurolager Q Japanlager Sorte: ACF75
100 | 10 3 1000H3D (] 106 | 45,0 | 48,0
' 5 1000H5D [ J 136 | 67,0 | 70,0
101 11 3 | MDF 1010H3D o 116 | 45,5 | 48,5
s 5 1010H5D Q 149 | 67,7 | 70,7
102 | 11 3 1020H3D Q 116 | 45,9 | 48,9
R 5 1020H5D Q 149 | 68,3 | 71,3
103 11 3 1030H3D Q 116 | 46,4 | 49,4
T 5 1030H5D Q 149 | 69,0 | 72,0
104 | 11 3 1040H3D o 116 | 46,8 | 49,8
T 5 1040H5D Q 149 | 69,7 | 72,7
105 | 11 3 1050H3D ([ ] 116 | 47,3 | 50,3
' 5 1050H5D [ J 149 | 70,4 | 734
106 11 3 | MDF 1060H3D o 116 | 47,7 | 50,7
e 5 1060H5D Q 149 | 710 | 74,0
107 11 3 1070H3D o 116 | 48,2 | 51,2
A 5 1070H5D Q 149 | 71,7 | 74,7
108 | 11 3 1080H3D o 116 | 48,6 | 51,6
e 5 1080H5D Q 149 | 72,4 | 75,4
109 | 11 3 1090H3D ©) 116 | 49,1 | 52,1
e 5 1090H5D Q 149 | 73,0 | 76,0
1ol n 3 1100H3D ( J 116 | 49,5 | 52,5
’ 5 1100H5D [ J 149 | 73,7 | 76,7
11| 12 3 | MDF 1110H3D Qo 122 | 50,0 | 53,0
,,,,,, T 5 1110H5D Q 158 | 744 | 77,4
1n2 | 12 3 1120H3D o 122 | 50,4 | 53,4
,,,,,, T 5 1120H5D @) 158 | 75,0 | 78,0
13| 12 3 1130H3D o 122 | 50,9 | 53,9
,,,,,, L 5 1130H5D Q 158 | 75,7 | 78,7
14| 12 3 1140H3D o 122 | 51,3 | 54,3
,,,,,, T 5 1140H5D Q 158 | 76,4 | 79,4
15| 12 3 1150H3D ( J 122 | 51,8 | 54,8
’ 5 1150H5D [ J 158 | 77,1 | 80,1
16| 12 3 | MDF 1160H3D o 122 | 52,2 | 55,2
,,,,,, . 5 1160H5D Q 158 | 77,7 | 80,7
1n7 | 12 3 1170H3D Q 122 | 52,7 | 55,7
,,,,,, o 5 1170H5D Q 158 | 78,4 | 81,4
1ns | 12 3 1180H3D Q 122 | 53,1 | 56,1
,,,,,, T 5 1180H5D Q 158 | 79,1 | 82,1
19| 12 3 1190H3D o 122 | 53,6 | 56,6
,,,,,, T 5 1190H5D Q 158 | 79,7 | 82,7
120 12 3 1200H3D [ ] 122 | 54,0 | 57,0
' 5 1200H5D () 158 | 80,4 | 834




Empfohlene Schnittbedingungen

MULTI-DRILL - Flachbohrer

MDF-Typ

B Empfohlene Schnittbedingungen
@® MDF H3D-Typ mit Innenkiihlung

1. Die empfohlene Bohrungstiefe ist 3 x Dc. Die Hohe der Bohrungstiefe errechnet man beim Bohren in geneigten

Flachen vom héchsten Punkt aus.
2. Die empfohlenen Schnittbedingungen sind auf das Bohren in flachen und horizontalen Flachen bezogen.
3. Die Vorschubgeschwindigkeit ist entsprechend des Neigungswinkels beim Bohren in geneigten Flachen anzupassen.
3.1. Ist der Neigungswinkel < 30°, sollte der Vorschub < 70% betragen.
3.2. Ist der Neigungswinkel > 30°, sollte der Vorschub < 50% sein.

4. Benutzen Sie den Bohrer nicht fiir Frasanwendungen.
5. Beim Bohren in rostfreiem Stahl wird eine Pilotbohrung mit dem gleichen Durchmesser empfohlen.

(ve: Schnittgeschwindigkeit m/min f: Vorschub mm/U)

Bohrdurchm. Schnittbe- Ugcl)eh?g;te;ﬁittzml Legierter Stahl Geharteter Stahl Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphitguss Aluminium-
@Dc (mm) | dingungen (~250HB) (~300HB) (~50HRC) (~200HB) FC250 legierung

— Ve 70 - 85- 100 60 - 75 - 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
' f 0,06 - 0,08 - 0,10 0,05-0,08 - 0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02 - 0,03 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08 - 0,10

260 Ve 70 - 85-100 60 - 75- 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85- 100 70-80-90 90 - 120 - 150
' f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10-0,15 0,04 - 0,06 - 0,08 0,03-0,04 - 0,05 0,05-0,10-0,15 0,06 -0,09 - 0,12 0,05-0,10-0,15

— Ve 70 - 85- 100 60 - 75 - 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85- 100 70-80-90 90 -120 - 150
' f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15-0,20 0,06-0,08-0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10-0,15- 0,20

~ 5100 Ve 70 - 85- 100 60 - 75- 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85 - 100 70-80-90 90 - 120 - 150
f 0,12-0,17-0,22 0,12-0,17 - 0,22 0,08-0,10-0,12 0,06 - 0,08 - 0,10 0,12-0,17-0,22 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20 - 0,25

2120 Ve 70 - 85-100 60 -75-90 30-40-50 25-35-45 70 - 85-100 70-80-90 90 - 120 - 150
' f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20 - 0,25 0,12-0,15-0,18 0,08-0,10-0,12 0,15-0,20-0,25 0,15-0,18 - 0,20 0,20 - 0,25 - 0,30

-~ 5160 Ve 70 - 85- 100 60 - 75 - 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85- 100 70-80-90 90 - 120 - 150
f 0,15-0,20-0,25 0,15-0,20-0,25 0,12-0,15-0,18 0,10-0,15-0,20 0,17-0,22-0,27 0,15-0,20-0,25 0,25 - 0,30 - 0,40

@® MDF H5D-Typ mit Innenkuhlung

1. Beim Einsatz des Bohrers vom Typ H5D ist eine Pilotbohrung mit dem gleichen Durchmesser notwendig.
2. Die Schnittbedingungen gelten bei zuvor gesetzter Pilotbohrung.
3. Die empfohlene Bohrungstiefe ist 5 x Dc. Die HOhe der Bohrungstiefe errechnet man beim Bohren in geneigten Oberflachen

vom hdchsten Punkt aus.
4. Benutzen Sie den Bohrer nicht fir Frasanwendungen.

Min. - Optimum - Max.

(ve: Schnittgeschwindigkeit m/min f: Vorschub mm/U)

Bohrdurchm. | Schnittbe- U;(')T]?;';gﬁssttzml Legierter Stahl Gehérteter Stahl | Rostfreier Stahl Grauguss Kugelgraphitguss Aluminium-
@Dc (mm) | dingungen (~250HB) (~300HB) (~50HRC) (~200HB) FC250 legierung

—_— Ve 70 -85-100 60 -75-90 30-40-50 25-35-45 70 -85-100 65-75-85 90 - 120 - 150
' f 0,06 - 0,08 - 0,10 0,05-0,08 - 0,10 0,01-0,02-0,03 0,01-0,02 - 0,03 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,06 - 0,08 - 0,10

-~ 6.0 Ve 70 - 85- 100 60 - 75- 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
f 0,05-0,10-0,15 0,05-0,10- 0,15 0,04 - 0,06 - 0,08 0,03 - 0,04 - 0,05 0,05-0,10-0,15 0,06 - 0,09 - 0,12 0,05-0,10- 0,15

- 280 Ve 70 - 85 - 100 60-75- 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85 - 100 65-75-85 90 -120 - 150
' f 0,10-0,15-0,20 0,10-0,15- 0,20 0,06 - 0,08 - 0,10 0,04 - 0,06 - 0,08 0,10-0,15-0,20 0,10-0,12-0,15 0,10- 0,15 - 0,20

00 Ve 70-85-100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70-85-100 65-75-85 90 - 120 - 150
=R f 0,15-0,20- 0,25 0,15-0,20- 0,25 0,08-0,10-0,12 0,06 - 0,08 - 0,10 0,15 - 0,20- 0,25 0,12-0,15-0,18 0,15-0,20 - 0,25

- 120 Ve 70 - 85- 100 60 - 75- 90 30-40-50 25-35-45 70 - 85- 100 65-75-85 90 - 120 - 150
f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25- 0,30 0,12-0,15-0,18 0,08 - 0,10 - 0,12 0,17-0,22 - 0,27 0,15-0,20 - 0,25 0,20- 0,25 - 0,30

— 2160 Ve 70 - 85 - 100 60-75-90 30-40-50 25-35-45 70 - 85 - 100 65-75-85 90 - 120 - 150
' f 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,14-0,17-0,20 0,10-0,15- 0,20 0,20-0,25-0,30 0,20-0,25-0,30 0,25-0,30-0,35

Min. - Optimum - Max.




achbohrer Beschichtete Hartmetallbohrer fir das Flachbohren

B Anwendungsbeispiele

34CrMod4, Getrieberahmen 15CrMo5, Getriebeteil
l Vollschnitt
£ ¥ MDF
=}
n
2% / Wettbewerb
/4222 % | | |
RN 0  20.000 40.000 60.000
Standzeitkriterium: 1
Oberflachenrauheit Anzahl der Bohrungen Vollschnitt  Unterbrochener
Abstand zwischen Bohrer Schnitt
und Schulter = 0,2mm
4-fach langere Standzeit im Vergleich zum Wettbewerber. Prozesssicheres Bohren auch auf abgerundeten oder schragen
Oberflachen.
Bohrer: MDF0500S2D (25,0mm) Bohrer: MDF0600S2D (26,0mm)
Ve = 65m/min, f = 0,20mm/U Ve = 65m/min, f = 0,04~0,15mm/U
Schnittdaten: vi = 414mm/min, H = 5mm (Sacklochbohrung) Schnittdaten: vi = 138~518mm/min, H = ~15mm (Durchgangsbohrung)
Kuhlmittelzufuhr Kuhlmittelzufuhr
C35, Automobilbauteil Cr-Mo Stahl, Schablone
Bohrungsdurchmesser
110
€
£ |
60° E 11,05
Neigung 2
¥ 2 1
/ S 11,00
0}
Qa
7 S 1095 ‘
2D MDF  Wetthewerb
Wettbewerb
Eine stabile Schneidkantengeometrie garantiert eine prozesssichere Eine stabile Bohrungsgeometrie garantiert enge Bohrungs-
Bearbeitung. toleranzen.
Bohrer: MDF0300S2D (23,0mm) Bohrer: MDF1100S2D (211,0mm)
Ve = 80m/min, f = 0,045mm/U Ve = 60m/min, f = 0,2mm/U
Schnittdaten: vi = 370mm/min, H = 8mm (Durchgangsbohrung) Schnittdaten: vi = 347mm/min, H = 11mm (Sacklochbohrung)
KuhImittelzufuhr KuhImittelzufuhr
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MAS GmbH
Postfach 1840 - 71208 Leonberg Tel. +49 7152-6065-0 zentrale@mas-tools.de
Glemseckstrafie 69 - 71229 Leonbe g Fax +49 7152-6065-65 www.mas-tools.de
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