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Kernbohrer HM Multi Performance

Hartmetall-bestiickte Kernbohrer mit 55 mm
Schnitttiefe fir hochste Standzeiten und einen
vielseitigen Einsatz in allen géingigen Metallen.

Bis zu 3-fach héhere Standzeit und wesentlich
geringere Bruchanfalligkeit im Vergleich zu HSS-
Kernbohrern

Bis zu 2-fach héhere Schnittgeschwindigkeit im
Vergleich zu HSS-Kernbohrern

Ratterfreies, komfortables Arbeiten mit héchs-
terStandzeit

Hochleistungsverzahnung mit Vor-/Mittel- und Nachschnei-
dern (ab @ 17 mm)

2-in-1 WelNit-Schaft (Kombination aus Weldon-

und Nitto Kohki-Schaft) fir einen vielseitigen

Maschineneinsatz

* 2 Spannflachen am Schaft fir den prozesssicheren Einsatz
auf allen Maschinen mit Weldonschaft

* 3 Einkerbungen am Schaft fir den prozesssicheren Einsatz
auf allen Nitto Kohki Maschinen

Kein Vorbohren nétig, keine Gratbildung
Vor- und Nachbearbeitung entfallt

Optimale Spanabfuhr
Konische Spirale

Ideal fir das Bohren von hitzebesténdigen und
hochfesten Stahlen bis 1400 N/mm? Festigkeit,
schwer zerspanbaren Werkstoffen (z.B. Hardox,
Inconel, Nimonic, Hastelloy, Titan) sowie allen
Edelstédhlen

Produktverpackung aus 100 % PCR (recycleter
Kunststoff aus Haushaltsabféllen)

Qualitat ZEBRA-Premium

Schnititiefe 55 mm

Lange 89 mm

Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Guss, Edelstahl, Aluminium, Hardox
Schaftform WelNit

Oberfléiche Unbeschichtet

Schneidstoff HM

Standzeit eooo
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Bohrgeschwindigkeit (YY)
Bohrlochgiite (XYY
Vielseitigkeit eooo
Bohrverhalten (XYY
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Durchmesser Art.-Nr. VE
12 mm 0630949120 |1
13 mm 0630949 130 |1
14 mm 0630949 140 |1
15 mm 0630949 150 |1
16 mm 0630949 160 |1
18 mm 0630949 180 |1
20 mm 0630 949 200 |1
22 mm 0630 949 220 |1
24 mm 0630949 240 |1
25 mm 0630 949 250 |1
26 mm 0630949 260 |1
28 mm 0630949280 |1
30 mm 0630949 300 |1
32 mm 0630 949 320 |1
35 mm 0630949 350 |1
36 mm 0630949 360 |1
40 mm 0630949400 |1
50 mm 0630949 500 |1
Schnittwerte

Fir @ 12,0-20,0

Vorschub
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit (mm/rev) ab@120 |ab@160 |ab220,0
v, von |bis |n n n

Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? |40 0,08 (0,13 |1061 796 637
Unlegierte Vergitungstéihle <750 N/mm? |37 0,08 |0,13 |981 736 589
Unlegierte Vergitungstdhle, Niedriglegierte Vergiitungstéhle  |< 900 N/mm? | 35 0,05 [0,1 928 696 557
Niedriglegierte Vergitungstdhle, Nitrierstéhle <1.200 N/mm? |30 0,05 |0,1 796 597 477
Legierte Vergijtu?gstdhle, Nitrierstdhle, Werkzeugstéhle, < 1.400 N/mm? | 25 0,05 |01 663 497 308
Schnellarbeitststéhle

Giisse

Gusseisen <350 HB 38 0,07 (0,12 |1008 756 605
Kugelgraphitt, Temperguss, Hartguss <350 HB 38 0,07 |0,12 |1008 756 605
Rostfreie Stahle <850 N/mm? 20 0,05 |0,1 531 398 318
Rostfreie Stéhle > 850 N/mm? |20 0,05 (0,1 531 398 318
Sonderlegierungen

Titan und Titanlegierungen <1.200 N/mm? |20 0,05 |0,1 531 398 318
Nickelbasisilegierungen <1.400 N/mm? | 18 0,05 |0,1 477 358 286
Superlegierungen (z.B. Inconel, Nimonic, Hastelloy) <1.400 N/mm? |18 0,05 |0,1 477 358 286
Hardox <1.250 N/mm? |18 0,05 |0,1 477 358 286
Hardox <1.550N/mm? |18 0,05 (0,1 477 358 286
Federstshle <1.400 N/mm? |18 0,05 (0,1 477 358 286
Eisenbahnschienen 18 0,05 |0,1 477 358 286

NE-Metalle
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Schnittwerte
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Fir @ 12,0-20,0

, o Vorschub | 1 3120 |ab@16,0 |ab@20,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit (mm/rev)
v, von |bis |n n n
Aluminiumm kurzspanend <500 N/mm? 90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Aluminium, langspanend <500 N/mm?2 |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Aluminiumlegierungen <450 N/mm? |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Al-Knetlegierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Al-Gusslegierungen < 10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Al-Gusslegierungen >10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Magnesium-Legierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 |2387 1790 1432
Kupfer, niedriglegiert <400 N/mm? |35 0,08 |0,13 |928 696 557
Messing, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |928 696 557
Messing, langspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |928 696 557
Bronze, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |928 696 557
Bronze, langspanend <1.200 N/mm?| 35 0,08 |0,13 |928 696 557
Schnittwerte
Fir @ 24,0- 32,0
Vorschub
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit (mm/rev) ab@24,0 |ab@28,0 |ab@32,0
v, von |bis |n n n
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 40 0,08 |0,13 |531 455 398
Unlegierte Vergiitungstéhle <750 N/mm? |37 0,08 |0,13 |491 421 368
Unlegierte Vergiitungstéhle, Niedriglegierte Vergitungstéhle | <900 N/mm? |35 0,05 |0,1 464 398 348
Niedriglegierte Vergiitungstéhle, Nitrierstéhle <1.200 N/mm? | 30 0,05 |0,1 398 341 298
Legierte Vergﬁiu?gsiéhle, Nitrierstghle, Werkzeugstéhle, < 1.400 N/mm? | 25 0,05 |01 332 284 249
Schnellarbeitststéhle
Giisse
Gusseisen <350 HB 38 0,07 (0,12 |504 432 378
Kugelgraphitt, Temperguss, Hartguss <350 HB 38 0,07 |0,12 |504 432 378
Rostfreie Stahle <850 N/mm? |20 0,05 |0,1 265 227 199
Rostfreie Stahle > 850 N/mm? 20 0,05 |0,1 265 227 199
Sonderlegierungen
Titan und Titanlegierungen <1.200 N/mm? |20 0,05 |0,1 265 227 199
Nickelbasisilegierungen < 1.400 N/mm? | 18 0,05 |0,1 239 205 179
Superlegierungen (z.B. Inconel, Nimonic, Hastelloy) <1.400 N/mm? | 18 0,05 |0,1 239 205 179
Hardox <1.250N/mm? | 18 0,05 |0,1 239 205 179
Hardox <1.550 N/mm? |18 0,05 |0,1 239 205 179
Federstghle <1.400 N/mm? |18 0,05 |01 239 205 179
Eisenbahnschienen 18 0,05 |0,1 239 205 179
NE-Metalle
Aluminiumm kurzspanend <500 N/mm2 |90 0,1 0,15 |1194 1023 895
Aluminium, langspanend <500 N/mm? |90 0,1 0,15 |1194 1023 895
Aluminiumlegierungen <450 N/mm? |90 0,1 0,15 [1194 1023 895
AlKnetlegierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 |1194 1023 895
Al-Gusslegierungen < 10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 |1194 1023 895
Al-Gusslegierungen >10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 [1194 1023 895
Magnesium-Legierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 1194 1023 895
Kupfer, niedriglegiert <400 N/mm? |35 0,08 |0,13 |464 398 348
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Schnittwerte
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Fir @ 24,0- 32,0

. o Vorschub | 1 5240 |ab@280 |ab@32,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit (mm/rev)
v, von |bis |n n n
Messing, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |464 398 348
Messing, langspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |464 398 348
Bronze, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |464 398 348
Bronze, langspanend <1.200 N/mm?|35 0,08 |0,13 |464 398 348
Schnittwerte
Fir © 36,0 - 50,0
Vorschub
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit (mm/rev) ab@36,0 |ab@40,0 |ab® 50,0
v, von |bis |n n n
Allgemeine Baustéhle <500 N/mm? 40 0,08 |0,13 [354 318 255
Unlegierte Vergitungstéhle <750 N/mm? |37 0,08 |0,13 |327 294 236
Unlegierte Vergiitungstdhle, Niedriglegierte Vergitungstahle | <900 N/mm? |35 0,05 |0,1 309 279 223
Niedriglegierte Vergiitungstéhle, Nitrierstéihle <1.200 N/mm? | 30 0,05 |0,1 265 239 191
Legierte Vergﬁiu?gsidhle, Nitrierstéhle, Werkzeugstdhle, < 1.400 N/mm? | 25 0,05 |01 221 199 159
Schnellarbeitststéhle
Giisse
Gusseisen <350 HB 38 0,07 0,12 [336 302 242
Kugelgraphitt, Temperguss, Hartguss <350 HB 38 0,07 |0,12 |336 302 242
Rostfreie Stahle <850 N/mm?2 |20 0,05 |0,1 177 159 127
Rostfreie Stahle >850 N/mm? |20 0,05 |0,1 177 159 127
Sonderlegierungen
Titan und Titanlegierungen <1.200 N/mm? | 20 0,05 |0,1 177 159 127
Nickelbasisilegierungen <1.400 N/mm? | 18 0,05 [0,1 159 143 115
Superlegierungen (z.B. Inconel, Nimonic, Hastelloy) <1.400 N/mm? | 18 0,05 |0,1 159 143 115
Hardox <1.250 N/mm? | 18 0,05 |0,1 159 143 115
Hardox <1.550 N/mm? | 18 0,05 |0,1 159 143 115
Federstdhle < 1.400 N/mm? | 18 0,05 |0,1 159 143 115
Eisenbahnschienen 18 0,05 |0,1 159 143 115
NE-Metalle
Aluminiumm kurzspanend <500 N/mm? 90 0,1 0,15 |796 716 573
Aluminium, langspanend <500 N/mm?2 |90 0,1 0,15 |796 716 573
Aluminiumlegierungen <450 N/mm? |90 0,1 0,15 |796 716 573
Al-Knetlegierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 |796 716 573
Al-Gusslegierungen < 10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 |796 716 573
Al-Gusslegierungen >10 %Si <600 N/mm? |90 0,1 0,15 |796 716 573
Magnesium-Legierungen <400 N/mm? |90 0,1 0,15 |796 716 573
Kupfer, niedriglegiert <400 N/mm? |35 0,08 |0,13 |309 279 223
Messing, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |309 279 223
Messing, langspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |309 279 223
Bronze, kurzspanend <850 N/mm? |35 0,08 |0,13 |309 279 223
Bronze, langspanend <1.200 N/mm?| 35 0,08 |0,13 |309 279 223

Legende

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

n = Drehzahl [U/min]
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Legende

Die angegebenen Schnittwertempfehlungen sind Richtwerte und mijssen den jeweiligen Bedingungen angepasst werden.

Details/Anwendung

* Auf mobilen Magnet- oder stationéren Séulenbohrmaschinen zum Fertigen groBer Bohrungen im Stahlbau. Die Kernbohrer
dirfen nicht handgefihrt eingesetzt werden!

* Der Einsatz auf Bohrmaschinen von Fein mit Quickin-Aufnahme ist Gber einen Adapter méglich

* Die Anwendung auf stationéren Bohrmaschinen mit Morsekegel-Aufnahme ist Gber passende Aufnahmehalter méglich
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Anleitung

* Auswerferstift in den Kernbohrer einstecken. Achtung: nie ohne Auswerferstift verwenden!

* Kernbohrer in den Aufnahmehalter der Bohreinheit schieben und die Innensechskantschrauben fest anziehen

* Bei Schnellspannaufnahmen wird der Kernbohrer automatisch arretiertAuf sauberen Sitz des Kernbohrers im Aufnahmehalter
achten

* Eine seitliche Belastung des Bohrers im Einsatz kénnte zum Werkzeugbruch fihren

* Bohreinheit in die richtige Lage zum Bohren bringen - auf stabilen Stand der Bohreinheit achten

* Sichern Sie ggf. die Bohreinheit vor dem Bohren mit einem Sicherheitsspannband, besonders beim Einsatz auf vertikalen
Flachen und bei Uberkopfarbeiten

* Drehzahltabelle beachten und KihImittel verwenden

* Vorsichtig mit langsamen Vorschub anfangen zu bohren (Ankérnen und Vorbohren entfallen). Schlagen Sie den Schneidkopf
niemals auf das zu bearbeitende Werkstiick

* Auf festen, gleichmaBigen Vorschub wahrend des gesamten Bohrvorgangs achten. Eine zu langsame oder zu schnelle
Vorschubgeschwindigkeit kann zu Schdden am Kernbohrer fihren

* Um die Bildung von langen Spénen zu vermeiden, beim Schneiden von tiefen Lochern den Bohrer mehrmals ansetzen und die
Spdne immer wieder entfernen

* Nach jeder Bohrung die Spane und den Bohrkern entfernen. Vorsicht Verletzungsgefahr: Spane und Bohrkern kénnen sehr

heif3 und scharf sein!

Hinweis

* Auswerferstifte sind nicht im Lieferumfang enthalten. Fisr Kernbohrer mit @ < 18 mm ist der Auswerferstift mit
Art-Nr. 0630940001 geeignet. Fir Kernbohrer mit @ > 18 mm ist der Auswerferstift mit Art.-Nr. 0630940002 geeignet

* Die Kernbohrer werden ausschlieBlich mit qualitativ hochwertigen Sandvik-Hartmetallzéhnen bestiickt

* Im Gegensatz zu Spiralbohrern zerspant der Kernbohrer nicht den kompletten Bohrdurchmesser, sondern nur einen dinnen
Materialring. Der Bohrkern wird durch den Auswerferstift mittels Federkraft ausgestoBen. Kernbohrer haben deshalb eine viel-
fach kisrzere Bohrzeit und einen wesentlich geringeren Energiebedarf im Vergleich zu Spiralbohrern

* Ausreichende, kontinuierliche Kihlung wahrend des gesamten Bohrvorgangs erhaht die Standzeit des Kernbohrers erheblich.
Nicht trocken einsetzen

* Tragen Sie bei der Anwendung geeignete Schutzausristung, wie z.B. Augenschutz, Gehérschutz, Schutzhandschuhe
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* Legen Sie weite Kleidung oder Schmuck, der sich in beweglichen Teilen verfangen kann, ab

ww WURTH

* Achten Sie vor dem Einsatz auf eine einwandfreie Rundlaufgenauigkeit und die korrekte Spannfunktion des Werkzeugantriebs

Erganzende Produkte Art.-Nr.
Auswerferstift fir Metall-Kernbohrer 6.35 mm Lange 102 mm 0630 940 001
Aufnahmehalter Kernbohrer HSS MK 2 Schmierung Manuell 0630 930 002
Aufnahmehalter Kernbohrer HSS MK 2 Schmierung Automatisch 0630 930 003
Aufnahmehalter Kernbohrer HSS MK 3 Schmierung Manuell 0630 930 004
Aufnahmehalter Kernbohrer HSS MK 3 Schmierung Automatisch 0630 930 005
Adapter fisr Kernbohrer 5709 200 002
Magnet-Kernbohrmaschine MKB 35 9000 N 5709 200 1
Magnet-Kernbohrmaschine MKB 35 Comfort 7500 N 5709 201 1
Bohr- und Schneidschaum CUT+COOL 400 ml 0893 050 007
Bohr- und Schneidél CUT+COOL Perfect Aerosoldose 400 ml 0893 050 008
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