3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkthlung
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MERKMALE: ADO-TRS

40 3-Schneiden

e Mit Innenkdhlung

e Vorschub bis zu 10% vom
Bohrdurchmesser

e 112 Abmessungen bei 3D & 5D




3-SCHNEIDIGER VHM HOCHLEISTUNGSBOHRER

(Mit Innenkdhlung)

Durch die R-Ausspitzung geringe Schnittkrafte, die
— mit zwei-schneidigen Bohrern vergleichbar sind,
sowie kurze Spane die sich leicht abflihren lassen

— EgiAs Beschichtung fur hohe Standzeiten

\ GrofSe Spanraume bieten Raum flr gute
Spanabfuhr

Schnittkrafte

ADO-TRS Bohrer reduzieren Schnittkrafte um tGber 30% im Vergleich zu herkdmmlichen 3-schneidigen
VHM- Bohrern und sind sogar geringer als bei herkémmlichen 2-schneidigen VHM-Bohrern.
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ADO-TRS Bohrer ermdglichen eine besonders gute Spanbildung und Spanabfuhr. Spane von
herkdmmlichen 3-schneidigen und 2-schneidigen VHM-Bohrern sind deutlich langer. Das ist die
haufigste Ursache fiir Probleme bei der Spanabfuhr.
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= Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

= 3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, EgiAs Beschichtung

= Bis zu 3xD

= Ermoglicht Vorschibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

= 112 Abmessungen
O] O] O @ @ O @ O O

(:<0,2% (:0,25-0,4% (:=20,45% StM INOX GG GGG Ti 25-35HRC 35-45 HRC 45-52 HRC
mmm AN KM 9 9
VHM . o N
EgiAs 30 FIT 140° h8
EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis

8720300 3 66 18 3 8720840 84 101 42 10
8720330 33 74 20 4 8720850 85 101 43 10
8720350 35 74 21 4 8720860 8,6 101 43 10
8720366 3.66 74 22 4 8720870 87 101 44 10
8720400 4 74 24 4 8720880 838 101 44 10
8720420 42 80 26 6 8720890 89 101 45 10
8720450 45 80 27 6 8720900 9 101 45 10
8720460 46 80 28 6 8720910 9,1 106 46 10
8720500 5 80 25 6 8720920 92 106 46 10
8720510 51 82 26 6 8720925 9,25 106 47 10
8720520 52 82 26 6 8720930 93 106 47 10
8720530 53 82 27 6 8720938 9,38 106 47 10
8720540 54 82 27 6 8720940 9,4 106 47 10
8720550 55 82 28 6 8720950 95 106 48 10
48323555 5,55 82 28 6 8720960 96 106 48 10
8720560 56 82 28 6 8720970 97 106 49 10
8720570 57 82 29 6 8720980 9,8 106 49 10
8720580 58 82 29 6 8720990 9,9 106 50 10
8720590 59 82 30 6 8721000 10 106 50 10
8720600 6 82 30 6 8721010 10,1 13 51 12
8720610 6,1 88 31 8 8721020 10,2 113 51 12
8720620 62 88 31 8 8721030 103 13 52 12
8720630 63 88 32 8 8721040 104 113 52 12
8720640 64 88 32 8 8721050 105 13 53 12
8720650 65 88 33 8 8721060 106 113 53 12
8720660 66 88 33 8 8721070 107 113 54 12
8720670 67 88 34 8 8721080 108 113 54 12
8720680 638 88 34 8 8721090 109 113 55 12
8720690 69 88 35 8 8721100 1 113 55 12
8720700 7 88 35 8 8721110 1,1 120 56 12
8720710 7,1 9% 36 8 8721120 11,2 120 56 12
8720720 7,2 94 36 8 8721125 11,25 120 57 12
8720730 7,3 94 37 8 8721130 11,3 120 57 12
8720738 7,38 94 37 8 8721138 11,38 120 57 12
8720740 74 94 37 8 8721140 11,4 120 57 12
48323745 745 94 38 8 8721150 11,5 120 58 12
8720750 7> 94 38 8 8721160 11,6 120 58 12
8720760 7,6 94 38 8 8721170 1,7 120 59 12
8720770 77 94 39 8 8721180 11,8 120 59 12
8720780 7.8 % 39 8 8721190 11,9 120 60 12
8720790 7.9 % 40 8 8721200 12 120 60 12
8720800 8 % 40 8 8721250 125 128 63 14
8720810 8,1 101 M 10 8721300 13 128 65 14
8720820 82 101 A 10 8721325 13,25 134 67 14
8720830 83 101 42 10 8721330 13,30 134 67 14
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Erste Wahl in Qualitat und Leistung

3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, EgiAs Beschichtung
= Bis zu 3xD

Ermdglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

= 112 Abmessungen

O] O @ @ O O] O O
C2045% s INoX 66 666 T 235HRC || 354SHRC | | 45-52HRC

EmE AN KM . <

VHM . . S _

EgiAs 30 FIT 140° h8 I

o
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EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis .‘E

8721338 13,38 134 67 14 3

8721350 135 134 68 14 S

8721400 14 134 70 14 —

8721410 141 140 7 16 S

8721420 14,2 140 71 16 =

8721430 143 140 72 16 [°)

8721450 14,5 140 73 16 |
8721500 15 140 75 16
8721520 15,2 145 76 16
8721530 153 145 77 16
8721550 15,5 145 78 16
8721600 16 145 80 16
8721650 16,5 150 83 18
8721700 17 150 85 18
8721725 17,25 155 87 18
8721750 17,5 155 88 18
8721800 18 155 20 18

8721850 18,5 160 93 20 (a)

8721900 19 160 95 20 &
8721925 19,25 165 97 20
8721950 19,5 165 98 20
8722000 20 165 100 20
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Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkiihlung, EgiAs Beschichtung
= Bis zu 5xD

Ermdglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

= 112 Abmessungen

O] O] O @ @ O)
C<0% | |CO2504%| | C2045% s INoX 66 666 2535 HRC

— A
A VHM . s R . =|
EgiAs 30 FIT 140° h8

EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis
8722300 3 78 27 3 8722840 84 128 68 10
8722330 33 86 30 4 8722850 85 128 68 10
8722350 35 86 32 4 8722860 8,6 128 69 10
8722366 3.66 86 33 4 8722870 87 128 70 10
8722400 4 86 36 4 8722880 838 128 71 10
8722420 4.2 95 38 6 8722890 89 128 72 10
8722450 4.5 95 41 6 8722900 9 128 72 10
8722460 4.6 95 42 6 8722910 9,1 136 73 10
8722500 5 95 45 6 8722920 9,2 136 74 10
8722510 51 100 41 6 8722925 9,25 136 74 10
8722520 52 100 42 6 8722930 9,3 136 75 10
8722530 53 100 43 6 8722938 9,38 136 76 10
8722540 54 100 44 6 8722940 9,4 136 76 10
8722550 55 100 44 6 8722950 9,5 136 76 10

48324555 5,55 100 45 6 8722960 9,6 136 77 10
8722560 5,6 100 45 6 8722970 9,7 136 78 10
8722570 5,7 100 46 6 8722980 9,8 136 79 10
8722580 58 100 47 6 8722990 9,9 136 80 10
8722590 59 100 48 6 8723000 10 136 80 10
8722600 6 100 48 6 8723010 10,1 146 81 12
8722610 6,1 109 49 8 8723020 10,2 146 82 12
8722620 6,2 109 50 8 8723030 10,3 146 83 12
8722630 6,3 109 51 8 8723040 10,4 146 84 12
8722640 6,4 109 52 8 8723050 10,5 146 84 12
8722650 6,5 109 52 8 8723060 10,6 146 85 12
8722660 6,6 109 53 8 8723070 10,7 146 86 12
8722670 6,7 109 54 8 8723080 10,8 146 87 12
8722680 6,8 109 55 8 8723090 10,9 146 88 12
8722690 6,9 109 56 8 8723100 11 146 88 12
8722700 7 109 56 8 8723110 1,1 156 89 12
8722710 71 118 57 8 8723120 11,2 156 90 12
8722720 72 118 58 8 8723125 11,25 156 90 12
8722730 7.3 118 59 8 8723130 11,3 156 91 12
8722738 7,38 118 60 8 8723138 11,38 156 92 12
8722740 74 118 60 8 8723140 11,4 156 92 12

48324745 7,45 118 60 8 8723150 11,5 156 92 12
8722750 7,5 118 60 8 8723160 11,6 156 93 12
8722760 7,6 118 61 8 8723170 1,7 156 94 12
8722770 7.7 118 62 8 8723180 11,8 156 95 12
8722780 7.8 118 63 8 8723190 11,9 156 96 12
8722790 7,9 118 64 8 8723200 12 156 96 12
8722800 8 118 64 8 8723250 12,5 167 100 14
8722810 8,1 128 65 10 8723300 13 167 104 14
8722820 8,2 128 66 10 8723325 13,25 176 106 14
8722830 8,3 128 67 10 8723330 13,30 176 107 14
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Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, EgiAs Beschichtung
= Bis zu 5xD

Ermdglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

= 112 Abmessungen

O] O @ @ O)
C2045% s INoX 66 666 2535 HRC

N
A v T RN I n 3 &
EgiAs 30 FIT 140° h8

I
[J]
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EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis g
8723338 1338 176 108 14 3
8723350 135 176 108 14 >
8723400 14 176 112 14 =
8723410 14,1 185 113 16 o
8723420 14,2 185 114 16 <
8723430 14,3 185 115 16 [}
8723450 14,5 185 116 16 @
8723500 15 185 120 16
8723520 15,2 193 122 16
8723530 153 193 123 16
8723550 15,5 193 124 16
8723600 16 193 128 16
8723650 16,5 201 132 18
8723700 17 201 136 18
8723725 17,25 209 138 18
8723750 17,5 209 140 18
8723800 18 209 144 18
8723850 185 217 148 20 Q
8723900 19 217 152 20 in
8723925 19,25 225 154 20
8723950 19,5 225 156 20
8724000 20 225 160 20
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= 3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, WDI Beschichtung

= Biszu 3xD

= Ermoglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

= 87 Abmessungen
O) O) O O) @ O O) O O

<02% (:0,25-0,4% (:20,45% S(M INOX GG GGG Ti 25-35HRC 35-45 HRC 45-52 HRC
AN 9 &
VHM . N
WDI 30 FIT 140 h8
EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis

48157050 5 80 25 6 48157087 8,7 101 44 10
8660510 51 82 26 6 48157088 838 101 44 10
8660520 52 82 26 6 48157089 89 101 45 10
8660530 53 82 27 6 48157090 9 101 45 10
8660540 5.4 82 27 6 8660910 9,1 106 46 10
8660550 55 82 28 6 8660920 92 106 46 10
48157555 5,55 82 28 6 8660930 93 106 47 10
8660560 56 82 28 6 8660940 9,4 106 47 10
8660570 5,7 82 29 6 8660950 95 106 48 10
8660580 58 82 29 6 48157955 9,55 106 48 10
8660590 59 82 30 6 8660960 96 106 48 10
8660600 6 82 30 6 8660970 97 106 49 10
48157061 6,1 88 31 8 8660980 9,8 106 49 10
48157062 62 88 31 8 8660990 99 106 50 10
48157063 63 88 32 8 8661000 10 106 50 10
48157064 6,4 88 32 8 48157101 10,1 113 51 12
48157065 6,5 88 33 8 48157102 10,2 113 51 12
48157066 6,6 88 33 8 48157103 103 13 52 12
48157067 6,7 88 34 8 48157104 10,4 113 52 12
48157068 68 88 34 8 48157105 105 13 53 12
48157069 69 88 35 8 48157106 106 13 53 12
48157070 7 88 35 8 48157107 107 13 54 12
8660710 7, 94 36 8 48157108 108 113 54 12
8660720 7,2 94 36 8 48157109 109 13 55 12
8660730 73 94 37 8 48157110 (i 113 55 12
8660740 7.4 94 37 8 8661110 1,1 120 56 12
8660750 7,5 94 38 8 8661120 11,2 120 56 12
48157755 7,55 94 38 8 8661130 113 120 57 12
8660760 7,6 94 38 8 8661140 11,4 120 57 12
8660770 7.7 94 39 8 8661150 1,5 120 58 12
8660780 7.8 94 39 8 8661160 116 120 58 12
8660790 7,9 94 40 8 8661170 17 120 59 12
8660800 8 94 40 8 8661180 11,8 120 59 12
48157081 81 101 41 10 8661190 19 120 60 12
48157082 82 101 41 10 8661200 12 120 60 12
48157083 83 101 42 10 48157125 125 128 63 14
48157084 8,4 101 42 10 48157130 13 128 65 14
48157085 85 101 43 10 8661350 135 134 68 14
48157086 86 101 43 10
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3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, WDI Beschichtung
Bis zu 3xD

Ermdglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

87 Abmessungen

O] O O] O] O O] O) O O] O O
C<0% | |CO2504%| | C>045% sam INox 9 666 T 2535HRC | | 3545HRC | | 45-52HRC
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S

EDP D L I d Preis EDP D L I d Preis P

8661400 14 134 70 14 ©°

48157145 14,5 140 73 16 i

48157150 15 140 75 16 c

8661550 15,5 145 78 16 2

8661600 16 145 80 16 -g

48157165 16,5 150 83 18 o

48157170 17 150 85 18 o
8661750 17,5 155 88 18
8661800 18 155 90 18
48157185 18,5 160 93 20
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3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, WDI Beschichtung
Bis zu 5xD

Ermaoglicht Vorschibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

95 Abmessungen

O) O O) O) O
C02504% | | C>045% s INoX 6 a6 2535 HRC

A v . AN . <
WDI 30° FIT 140° h8

EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis
48158050 5 95 45 6 8662930 9.3 136 75 10
8662510 51 100 41 6 8662940 94 136 76 10
8662520 52 100 42 6 8662950 9,5 136 76 10
8662530 53 100 43 6 48158955 9,55 136 77 10
8662540 54 100 44 6 8662960 9,6 136 77 10
8662550 55 100 44 6 8662970 9,7 136 78 10
48158555 5,55 100 45 6 8662980 9,8 136 79 10
8662560 56 100 45 6 8662990 9,9 136 80 10
8662570 57 100 46 6 8663000 10 136 80 10
8662580 58 100 47 6 48158101 10,1 146 81 12
8662590 59 100 48 6 48158102 10,2 146 82 12
8662600 6 100 48 6 48158103 10,3 146 83 12
48158061 6,1 109 49 8 48158104 10,4 146 84 12
48158062 6,2 109 50 8 48158105 10,5 146 84 12
48158063 6,3 109 51 8 48158106 10,6 146 85 12
48158064 6,4 109 52 8 48158107 10,7 146 86 12
48158065 6,5 109 52 8 48158108 10,8 146 87 12
48158066 6,6 109 53 8 48158109 10,9 146 88 12
48158067 6,7 109 54 8 48158110 11 146 88 12
48158068 6,8 109 55 8 8663110 1.1 156 89 12
48158069 6,9 109 56 8 8663120 11,2 156 920 12
48158070 7 109 56 8 8663130 11,3 156 91 12
8662710 71 118 57 8 8663140 11,4 156 92 12
8662720 7,2 118 58 8 8663150 11,5 156 92 12
8662730 73 118 59 8 8663160 11,6 156 93 12
8662740 74 118 60 8 8663170 11,7 156 94 12
8662750 7,5 118 60 8 8663180 11,8 156 95 12
48158755 7,55 118 61 8 8663190 11,9 156 96 12
8662760 7,6 118 61 8 8663200 12 156 96 12
8662770 7,7 118 62 8 48158121 12,1 167 97 14
8662780 7.8 118 63 8 48158122 12,2 167 98 14
8662790 79 118 64 8 48158123 12,3 167 929 14
8662800 8 118 64 8 48158124 12,4 167 100 14
48158081 8,1 128 65 10 48158125 12,5 167 100 14
48158082 8,2 128 66 10 48158126 12,6 167 101 14
48158083 83 128 67 10 48158127 12,7 167 102 14
48158084 8,4 128 68 10 48158128 12,8 167 103 14
48158085 8,5 128 68 10 48158129 12,9 167 104 14
48158086 8,6 128 69 10 48158130 13 167 104 14
48158087 8,7 128 70 10 8663350 13,5 176 108 14
48158088 8,8 128 71 10 8663400 14 176 112 14
48158089 8,9 128 72 10 48158145 14,5 185 116 16
48158090 9 128 72 10 48158150 15 185 120 16
8662910 9.1 136 73 10 8663550 15,5 193 124 16
8662920 9,2 136 74 10 8663600 16 193 128 16
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3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, WDI Beschichtung
Bis zu 5xD

Ermaoglicht Vorschibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen

95 Abmessungen

O] O O) O) O O) O) O
C<0% | |CO2504%| | C2045% s INoX 6 a6 2535 HRC

=

[e]
%
ERSETZTDURCH &
N

5

(&

o
4 .0
OH~SHJ_ . ouY

\\\%I%

Em AN KO . o
VHM Wi o : |
DI 30 FIT 140 h8
EDP D L | d Preis EDP D L | d Preis
48158165 16,5 201 132 18
48158170 17 201 136 18
8663750 17,5 209 140 18
8663800 18 209 144 18
48158185 18,5 217 148 20

Bohren | Vollhartmetall

5xD

11




Bohren | Vollhartmetall

[a)

x
(=]
—

12

TRS-HO-10D

Bohren | Vollhartmetall | 10xD
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Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

11 Abmessungen

@ @ @ @ O @
C<0% | |CO2504%| | C2045% s g 666
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3-schneidiger VHM Hochleistungsbohrer mit Innenkihlung, WDI Beschichtung

Ermoglicht Vorschiibe bis zu 10% vom Bohrdurchmesser in Stahl und Gusseisen




SCHNITTDATEN

Bohren | Vollhartmetall | Schnittdaten

ADO-TRS-3D/5D

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffstahl Legierter Stahl
C45, St37 z.B.C45 z.B.42CrMo4
~150HB ~500 N/mm? ~710 N/mm? 710~900 N/mm?
Vc 80 ~ 120 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min
1) S F S F S F
(min’) (mm/U) (min™) (mm/U) (min™) (mm/U)
3 10.000 0,11~0,15 10.000 0,11 ~0,15 8.500 0,11 ~0,15
4 8.000 0,14~0,2 8.000 0,14~0,2 6.400 0,14~0,2
5 6.400 0,18 ~0,25 6.400 0,18 ~0,25 5.100 0,18 ~0,25
6 5.300 021~03 5.300 0,21~0,3 4.200 021~03
7 4.500 0,25~0,35 4.500 0,25~0,35 3.600 0,25~0,35
8 4.000 0,28~04 4.000 0,28 ~0,4 3.200 0,28~04
9 3.500 0,32~0,45 3.500 0,32~045 2.800 0,32 ~0,45
10 3.200 035~0,5 3.200 0,35~0,5 2.500 035~0,5
11 2.900 0,39 ~0,55 2.900 0,39~0,55 2.300 0,39 ~0,55
12 2.700 042~0,6 2.700 042~0,6 2.100 042~0,6
13 2.400 0,46 ~ 0,65 2.400 0,46 ~ 0,65 2.000 0,46 ~ 0,65
14 2.300 0,49~0,7 2.300 049~0,7 1.800 0,49~0,7
15 2.100 0,53 ~0,75 2.100 0,53~0,7 1.700 0,53~0,7
16 2.000 0,56 ~0,8 2.000 0,56 ~0,72 1.600 0,56 ~0,72
17 1.900 0,6~0,85 1.900 0,6 ~0,77 1.500 0,6~0,77
18 1.800 0,63~09 1.800 0,63 ~0,81 1.400 0,63 ~0,81
19 1.700 0,67~09 1.700 0,67 ~ 0,86 1.300 0,67 ~ 0,86
20 1.600 0,7~09 1.600 0,7~09 1.300 0,7~09
Legierter Stahl Gusseisen Duktiles Gusseisen
z.B.42CrMo4 GG-25 z.B. GGG-60
900~1100 N/mm? ~350 N/mm? 400~600 N/mm?
Ve 60 ~ 90 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min
1) S F S F S F
(min™) (mm/U) (min™) (mm/U) (min™) (mm/U)
3 8.000 0,11~0,15 10.000 0,11~0,18 8.500 0,11~0,15
4 6.000 0,14~0,2 8.000 0,14 ~0,24 6.400 0,14~0,2 —
5 4.800 0,18 ~0,25 6.400 0,18~0,3 5.100 0,18 ~0,25 S
6 4.000 021~03 5.300 0,21~0,36 4.200 021~03 v
7 3.400 0,25~0,35 4.500 0,25 ~0,42 3.600 0,25~0,35 g
8 3.000 0,28~04 4.000 0,28 ~0,48 3.200 0,28~04 E
9 2.700 0,32~0,45 3.500 0,32~0,54 2.800 0,32~0,45 <
10 2.400 035~0,5 3.200 035~0,6 2.500 035~0,5 %
11 2.200 0,39~0,55 2.900 0,39 ~ 0,66 2.300 0,39 ~0,55 >
12 2.000 042~0,6 2.700 042~0,72 2.100 042~0,6 -
13 1.800 0,46 ~ 0,65 2.400 0,46 ~0,78 2.000 0,46 ~ 0,65 5
14 1.700 0,49~0,7 2.300 0,49 ~ 0,84 1.800 0,49~0,7 _E
15 1.600 0,53 ~0,70 2.100 0,53~0,75 1.700 0,53~0,7 [e)
16 1.500 0,56 ~0,72 2.000 0,56 ~0,8 1.600 0,56 ~0,72 [aa]
17 1.400 06~0,77 1.900 0,6 ~ 0,85 1.500 0,6~0,77
18 1.300 0,63 ~0,81 1.800 0,63~0,9 1.400 0,63 ~0,81
19 1.300 0,67 ~ 0,86 1.700 0,67 ~0,95 1.300 0,67 ~ 0,86
20 1.200 0,7~0,9 1.600 0,7~1 1.300 0,7~09
1. Die angegebenen Geschwindigkeiten und Vorschiibe dienen zum Bohren mit wasserlslichem KiihImittel.
2. Wasserl6sliches KiihImittel mit hoher Dichte (Verdiinnung unter 20fach) wird empfohlen.
3. Wenn Sie ein wasserldsliches KiihImittel mit einer Verdiinnung tiber 20 Fach verwenden, reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit um 30%.
4.Spannen Sie den Bohrer in einer einwandfreien Spannzange und minimieren Sie den Rundlauf des Bohrers auf weniger als 0,02 mm.
5.Sorgen Sie fiir eine optimale Werkstiickspannung, um die MGglichkeit der Durchbiegung der bearbeiteten Oberflache oder Vibrationen zu vermeiden.
6. Eine verstopfte Kiihlkanalbohrung kann zum Bruch fiihren. Stellen Sie sicher, dass ein Filter an der KiihImittelzufiihrung angebracht ist
g
[1°]
TRS-HO-3D/5D/10D 3
s
Allgemeine Stahle Kohlenstoffstahl Legierter Stahl Legigéte'\j S‘t‘ahl Gusseisen Duktiles Gusseisen <
St-52 45 e 16D8HRC GG-25 GGG-60 w
~150HB ~500 N/mm? ~210HB ~710 N/mm? 710~900 N/mm? 900~110 N/mm? ~350 N/mm? 400~600 N/mm?
Ve 80 ~ 120 m/min 80 ~ 120 m/min 60 ~ 100 m/min 60 ~ 90 m/min 80 ~ 150 m/min 60 ~ 120 m/min
S S S S S S
(min™) (min™) (min™) (min™) (min™) (min™)
1) F F F F F F
3D 100 (mm/U) 3D 10D (mm/U) 3D 100 (mm/U) 3D 10D (mm/U) 3D 100 (mm/U) 3D (mm/U)
5D 5D 5D 5D 5D 5D
5 6.400 6400 0,18~025 6400 6400 0,18~025 4800 4800 0,18~0,25 4800 5700 0,18~025 6400 6400 0,18~030 6.400 6400 0,18~0,25
6 5300 5300 021~030 5300 5300 021~030 4.000 4000 021~030 4.000 4800 021~030 5300 5300 021~036 5300 5300 0,21~0,30
7 4500 4500 025~035 4500 4500 025~035 3400 3400 0,25~0,35 3.400 4.100 025~035 4500 4500 025~042 4500 4500 0,25~0,35
8 4000 4.000 028~040 4000 4.000 028~040 3.000 3.000 028~040 3.000 3600 028~040 4.000 4000 028~048 4.000 4.000 0,28~0,40
9 3.500 3.500 032~045 3500 3.500 0,32~045 2700 2700 032~045 2700 3.200 0,32~045 3.500 3.500 032~054 3500 3.500 0,32~045
10 3200 3.200 035~050 3.200 3200 035~050 2400 2400 035~050 2400 2900 035~050 3200 3.200 035~060 3200 3.200 0,35~0,50
11 2900 2900 039~055 2900 2900 039~055 2200 2200 039~050 2200 2600 039~050 2900 2900 039~066 2900 2900 0,39~0,55
12 2700 2700 042~060 2700 2700 042~060 2.000 2000 042~054 2000 2400 042~054 2700 2700 042~0,72 2700 2700 0,42~0,60
13 2.400 = 0,46 ~ 0,65 2.400 = 0,46 ~ 0,65 1.800 1.800 0,46~0,59 1.800 = 046~059 2400 = 046~0,78 2400 = 0,46 ~ 0,65
14 2.300 = 049~0,70 2300 = 0,49 ~0,70 1.700 1.700 0,49 ~0,63 1.700 = 049~0,63 2300 = 049~0,84 2300 = 0,49 ~0,70
16 2.000 = 048~0,72  2.000 = 0,48 ~0,72 1.500 1.500 0,48 ~0,64 1.500 = 048~0,64  2.000 = 0,56~0,80  2.000 = 0,48 ~0,72
18 1.800 = 0,54~0,81 1.800 = 0,54 ~0,81 1.300 1300 054~0,72 1.300 = 0,54~0,72 1.800 = 0,63 ~ 0,90 1.800 = 0,54 ~0,81
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ADO-TRS: 3-SCHNEIDIGE BOHRER SIND SEHR AUSGEWOGEN

3 Stiitzen 2 Stutzen

keine stabile Abstiitzung

Gegeseitige Abstlitzung

. 4

3-Schneiden ¥ 2-Schneiden

Sehr Neigt zu
ausgewogen Vibrationen

Gute Abstutzung der Schneiden
beeinfluBt die Bohrungsqualitat

ADO-TRS Wettbewerber (3-Schneiden) Wettbewerber (2-Schneiden)
Eintritt 0,005mm 0,05Tmm 0,025mm
fogchoet | mitte 0,002mm 0,039mm 0,022mm
Austritt 0,003mm 0,05mm 0,018mm
16 pm 28 um 32 um
i T T
Rundheit H | Jr ECAL SRR
undher MM,
Zylindriditat - ‘+ H . | H‘{‘J(‘J(‘(‘”“ .
| (R
L 0
Schnitt- . - " .
Werkzeug ADO-TRS ] 90m/min (1.791min™) Kiihlung Emulsion 30 bar
3-Schneiden | 2-Schneiden
Material 42CrMo4 Vorschub 1.075mm/min 537mm/min Maschine horizontales BAZ
(0,6mm/U) (0,3mm/U)

Die Qualitat der Bohrung wirkt sich direkt auf den Folgeprozess, wie z.B. Gewindeschneiden, aus.

EgiAs Beschichtung
mit hohen Zahigkeits- und VerschleiB3festigkeitseigenschaften

Konstruiert mit extremer Zahigkeit, hoher Verschlei3festigkeit und Hitzebestandigkeit.
Eigenschaften, die eine stabile und gleichmallige Standzeit gewahrleisten.

EgiAs

Verschleif3feste
Schicht

Mehrlagiger
Nano-Layer

Oxidations- Hitze- . . restistent
Adhesions-  Verschleif3- egen Belastbarkeit

Temperatur bestandig- o o ]
Kei kréfte festigkeit AufschweiBungen

Beschichtungs- Beschichtungsaufbau ©)

farbe

40 1.100 O @) O O O

blau schimmernd Mehrlagiger Nano-Layer
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hervorragender Spanbruch und konstant gleichmaflige Spane

ADO-TRS

Wettbewerber
2-Schneiden

Wettbewerber Wettbewerber
Werkzeug AR B ‘ 3-Schneiden ‘ 2-Schneiden
Werkzeug- @14
durchmesser
Material C45
Schnitt- : s
geschwindigkeit 100m/min (2.275min™")
Vorschub 1,365mm/min (0,6mm/U) ?&Z?nznré?d?
Bohrtiefe 70mm (Sackloch)
Kiihlung Emulsion
Maschine horizontales BAZ
Anzahl Bohrungen
500 1.000 1.500
weiterer Einsatz
ADO-TRS
Wettbeweber 100 (Bohrungen) Bruch
3-Schneiden
Wettbewerber 1.400 (Bohrungen) Ausbriiche
2-Schneiden

Prozesssichere Spanabfuhr auch in St44-2

Werkzeug ADO-TRS-5D
Werkzeug- 085
durchmesser
Material St44-2
Schnitt- | 400m/min (3.745 min")
geschwindigkeit
Vorschub 1,273mm/min (0,34mm/U)
Bohrtiefe 43mm (Sackloch)
Kiihlung Emulsion 30bar
Maschine horizontales BAZ
Anzahl Bohrungen
1.000 2.000 3.000
weiterer Einsatz
Wettbewerber | 1 (Bohrung) Von Beginn an FlieBspane
3-Schneiden
Wettbewerber 290 (Bohrungen) Werkzeugbruch wegen FlieBspéne
3-Schneiden

Prozesssichere Spanabfuhr hat hohe Werkzeugstandzeiten zur Folge, sogar in
langspanendem Material (St44-2)
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Darstellung geringer Schnittkrafte in diinnen Platten

Wettbewerber Wettbewerber
Werkzeug ADO-TRS-3D ‘ 3-Schneiden ‘ 2-Schneiden
Werkzeug- @14
durchmesser
Material C45 (30HRC)
Schnitt- : .4
geschwindigkeit 100m/min (2.275min™")
Vorschub 1.274mm/min (0,56mm/U) 956mm/min
orschu : ' (0,42mm/U)
Bohrtiefe 100mm (Durchgangsbohrung)
KUhlung Emulsion Bohrungsposition auf Niveau von 2-schneidigem Bohrer
mit geringem Vorschub
Maschine verikales BAZ
Positionsabweichung Bohrdurchmesser
Werkzeug Vorschub
A B C D A B C D

ADO-TRS 1.274mm/min 0,031 0,033 0,038 0,042 13,996 13,998 14,009 14,022
Wdizana ey 1.274mm/min 0,055 0,075 0,131 0,272 14,004 14,007 14,020 14,062
3-Schneiden
T 956mm/min 0,023 0,029 0,045 0,046 14,013 14,021 14,026 14,026
2-Schneiden

Vergleich des Gewindeprozesses in Abhdangigkeit zur Bohrungsqualitat

Gegenuberstellung beim Gewindeschneiden in Kernlochbohrungen mit guter und schlechter Qualitat

Abmessung | M6 X1 Schnitt- | 15m/min (1.791min") Kiihlung Emulsion 30bar
geschwindigkeit
Material 45 Gewindetiefe | 12mm Maschine horizontales BAZ

Gewindebohrer (Kernloch: @ 5 x 15mm)

Hohe Kernlochqualitat

Schlechte Kernlochqualitat

D

»

UngleichméBige Spane/ Spandicke

hohe Wahrscheinlichkeit von Werkzeugbruch

und schlechter Gewindequalitét

Gewindeformer (Kernloch: @ 5,52 x 15mm)

Hohe Kernlochqualitat Schlechte Kernlochqualitat

(N) 800

400

Leistung

Zeit (s)

(N) 800

400 l\ ,!
2 0
2
2
3 ,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,,

-400

0 1 2 é 4 5
Zeit (s)

2

Hohes Drehmoment bei Hélfte
der Gewindetiefe

Hohe Wahrscheinlichkeit von Werkzeugbruch

und schlechter Gewindequalitat




BEARBEITUNGSBEISPIELE

Kurbelwelle (Schmiedestahl) als Beispiel zur Reduzierung von Bearbeitungszeiten

Bereich A

Bereich B

BereichA BereichB

Werkzeug ADO-TRS Sonder ‘ Vg‘f}}%?,"g’?d'é’ﬁ' Werkzeug ADO-TRS Sonder ‘ Vg‘fgtc?%"é’%sr?r
xﬁrckhzgzg;er 088 Z\Ler::kl'lz;l:eg;er 2125

Material Schmiedestahl Material Schmiedestahl

geschwindigkeit | £0™/min (2895min’) oenthwindigkeit | 80™/min (2038min’)

Vorschub | (i A7mn Vorschub | (flmmiin o
Kiihlung MMS Kiihlung MMS

Maschine horizontales BAZ Maschine horizontales BAZ

ADO-TRS

Nach 6.400 Bohrungen

Wettbewerber
2-Schneiden
Nach 3.200 Bohrungen

ADO-TRS
Nach 3.000 Bohrungen

Anzahl Bohrungen

Anzahl Bohrungen

2.000 4.000 6.000 1.000 2.000 3.000
L L L L L L
ADO-TRS 6.400 (Bohrungen) weiterer Einsatz ADO-TRS 3.000 (Bohrungen) weiterer Einsatz
Wettbevyerber EWLNCLITEEYN  Werkzeugwechsel Wettbevyerber 1.500 (Bohrungen Werkzeugwechsel
2-Schneiden 2-Schneiden

25

5,9 Sekunden

ADO-TRS

Bearbeitungszeit

26,2 Sekunden

2-Schneiden

Wettbewerber

1,7 Sekunden

ADO-TRS

Bearbeitungszeit

4,7 Sekunden

Wettbewerber
2-Schneiden
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Kurze Spane sogar in 42CrMo4 bei Verwendung von MMS

Werkzeug ADO-TRS-5D
Werkzeug-

25
durchmesser
Material 42CrMo4 (30HRC)
Schnitt- . .
geschwindigkeit 75m/min (4.777 min™)
Vorschub 1.194mm/min (0,25mm/U)
Bohrtiefe 25mm (Durchgangsbohrung)
Kiihlung MMS
Maschine horizontales BAZ

Beim Wettbewerber entstehen Wickelspane. Beim ADO-TRS entstehen kurze
Spéne, die sich leicht abflihren lassen.

Anzahl der Bohrungen

1.000 2.000 3.000

ADO-TRS

3.000 (Bohrungen)

weiterer Einsatz

3-Schneiden

Wettbewerber _ 500 (Bohrungen) FlieBspane

ADO-TRS

Wettbewerber
3-Schneiden

Ausgezeichnete Spanabfuhr sogar bei tiefen Bohrungen auf Drehmaschine

Werkzeug ADO-TRS-8D Sonder

Werkzeug- @14

durchmesser

Material legierter Stahl

Schnitt- . -
geschwindigkeit 80m/min (1.820 min)

Vorschub 946mm/min (0,52mm/U)

Bohrtiefe 90mm

Kiihlung Emulsion

Maschine Drehmaschine ( rotierendes Werksttick )

Prozesssichere Spanabfuhr selbst bei tiefen Bohrungen und rotierenden

Werkstlicken.

Anzahl Bohrungen

l.QOO 3_q00 5l0‘00
ADO-TRS 4.950 (Bohrungen) weiterer Einsatz
Wettbewerber
4.000 (Boh Bruch
3-Schneiden (Bohrungen) ruc
Wettbewerber
ADOTRS 3-Schneiden
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