CLO1_7501030602, Rev: 0.364, Stand: 01. 07. 2026

Kernbohrer HSS

Standard-Kernbohrer aus HSS zum Bohren
groBer Durchgangslécher bis @ 50 mm mit
mobilen Magnet- oder stationéren Bohrma-
schinen in konventionellen Stdhlen bis 850 N/
mm?2, Holz und Nichteisenmetalle, wie z.B. Alumi-
nium, Aluminiumlegierungen und Kunststoffe.

Hohe Leistung und schneller Bohrfortschritt bei
hoher Lebensdauer

Im Gegensatz zum Vollbohren wird nur ein dinner Metall-
ring zerspant. Bohrkern wird durch einen Auswerferstift aus

gestofden.

Kein Vorbohren nétig, keine Gratbildung
Vor- und Nachbearbeitung féllt weg

Optimierte Schneidengeometrie

* Hoéhere Standzeiten im Vergleich zu vielen marktiblichen
Kernbohrern

* Sauberes Bohrbild

* Toleranzgenaues Bohrloch

Exakte Fihrung, kein Verrutschen
Geeignet fir Uberlappungsbohrungen. Problemloses Bohren
auf gewslbten Flachen und Rohren.

Qualitat Wiirth-Standard

Zu bearbeitender Werkstoff | Stahl, Aluminium, Holz
Schaftform Weldon

Oberfléche Blank

Schneidstoff HSS

Standzeit ®000
Bohrgeschwindigkeit (11 1]

Bohrlochgiite eooo

Vielseitigkeit 000

Bohrverhalten 000
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Schnitttiefe Durchmesser Lénge Art.-Nr. VE
30 mm 12 mm 64,2 mm 0630930120 |1
30 mm 13 mm 64,2 mm 0630930130 |1
30 mm 14 mm 64,2 mm 0630930140 |1
30 mm 15 mm 64,2 mm 0630930150 |1
30 mm 16 mm 64,2 mm 0630930160 |1
30 mm 17 mm 64,2 mm 0630930170 |1
30 mm 18 mm 64,2 mm 0630930180 |1
30 mm 19 mm 64,2 mm 0630930190 |1
30 mm 20 mm 64,2 mm 0630930200 |1
30 mm 21 mm 64,2 mm 0630930210 |1
30 mm 22 mm 64,2 mm 0630930220 |1
30 mm 23 mm 64,2 mm 0630930230 |1
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Schnitttiefe Durchmesser Lénge Art.-Nr. VE
30 mm 24 mm 64,2 mm 0630930240 |1
30 mm 25 mm 64,2 mm 0630930250 |1
30 mm 26 mm 64,2 mm 0630930260 |1
30 mm 27 mm 64,2 mm 0630930270 |1
30 mm 28 mm 64,2 mm 0630930280 |1
30 mm 29 mm 64,2 mm 0630930290 |1
30 mm 30 mm 64,2 mm 0630930300 |1
30 mm 31 mm 64,2 mm 0630930310 |1
30 mm 32 mm 64,2 mm 0630930320 |1
30 mm 35 mm 64,2 mm 0630930350 |1
30 mm 40 mm 64,2 mm 0630930400 |1
30 mm 50 mm 64,2 mm 0630930500 |1
50 mm 14 mm 84,6 mm 0630940140 |1
50 mm 16 mm 84,6 mm 0630940 160 |1
50 mm 18 mm 84,6 mm 0630940 180 |1
50 mm 20 mm 84,6 mm 0630940200 |1
50 mm 22 mm 84,6 mm 0630940220 |1
50 mm 26 mm 84,6 mm 0630940 260 |1
Schnittwerte
Fir @ 12,0-20,0
ab © 12,0 ab @ 16,0 ab © 20,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit v, n n n
von bis von bis von bis von bis
Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 20 398 531 298 398 239 318
Unlegierte Vergitungsstéhle < 850 N/mm? 15 20 398 531 298 398 239 318
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle < 850 N/mm? 15 20 398 531 298 398 239 318
Unlegierte Vergiitungsstahle <1.000 N/mm? 10 13 265 345 199 259 159 207
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle <1.000 N/mm? 10 13 265 345 199 259 159 207
Giisse
Gusseisen <240 HB 20 25 531 663 398 497 318 398
Kugelgraphit und Temperguss <240 HB 20 25 531 663 398 497 318 398
NE-Metalle
Aluminium <450 20 25 531 663 398 497 318 398
Aluminiumlegierungen <450 20 25 531 663 398 497 318 398
Al-Knetlegierungen <400 20 25 531 663 398 497 318 398
’::ﬁ‘g;{g?'emge” < 600 20 25 531 663 398 497 318 398
Magnesium-Legierungen <400 20 25 531 663 398 497 318 398
o | Kupfer, niedriglegiert <400 20 25 531 663 398 497 318 398
§ Messing, kurzspanend <850 15 20 398 531 298 398 239 318
5 Messing, langspanend <850 15 20 398 531 298 398 239 318
S | Bronze, kurzspanend <850 15 20 398 531 298 398 239 318
: |kunststoe ]
% Kunststoffe, duroplastisch 20 25 531 663 398 497 318 398
2 | Kunststoffe, thermoplastisch 20 25 531 663 398 497 318 398
~
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Schnittwerte
Fir © 24,0-32,0
ab @ 24,0 ab © 28,0 ab @ 32,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit v, n n n
von bis von bis von bis von bis

Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 20 199 265 171 227 149 199
Unlegierte Vergitungsstéhle < 850 N/mm? 15 20 199 265 171 227 149 199
Niedriglegierte Vergiitungsstdhle < 850 N/mm? 15 20 199 265 171 227 149 199
Unlegierte Vergiitungsstahle <1.000 N/mm? 10 13 133 172 114 148 99 129
Niedriglegierte Vergitungsstéhle <1.000 N/mm? 10 13 133 172 114 148 99 129
Giisse

Gusseisen <240 HB 20 25 265 332 227 284 199 249
Kugelgraphit und Temperguss <240 HB 20 25 265 332 227 284 199 249
NE-Metalle

Aluminium <450 20 25 265 332 227 284 199 249
Aluminiumlegierungen <450 20 25 265 332 227 284 199 249
AlKnetlegierungen <400 20 25 265 332 227 284 199 249
Al-Gusslegierungen < 600 20 25 265 332 227 284 199 249
<= 10%Si

Magnesium-Legierungen <400 20 25 265 332 227 284 199 249
Kupfer, niedriglegiert <400 20 25 265 332 227 284 199 249
Messing, kurzspanend <850 15 20 199 265 171 227 149 199
Messing, langspanend <850 15 20 199 265 171 227 149 199
Bronze, kurzspanend <850 15 20 199 265 171 227 149 199
Kumststoffe
Kunststoffe, duroplastisch 20 25 265 332 227 284 199 249
Kunststoffe, thermoplastisch 20 25 265 332 227 284 199 249
Schnittwerte

Fir @ 36,0-50,0

ab @ 36,0 ab @ 40,0 ab @ 50,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit v, n n n
von bis von bis von bis von bis

Allgemeine Baustéhle < 850 N/mm? 15 20 133 177 119 159 95 127
Unlegierte Vergiitungsstéhle < 850 N/mm? 15 20 133 177 19 159 95 127
Niedriglegierte Vergiitungsstihle < 850 N/mm? 15 20 133 177 119 159 95 127
Unlegierte Vergiitungsstahle <1.000 N/mm? 10 13 88 115 80 103 64 83
Niedriglegierte Vergitungsstéhle <1.000 N/mm? 10 13 88 115 80 103 64 83
Giisse

Gusseisen <240 HB 20 25 177 221 159 199 127 159
Kugelgraphit und Temperguss <240 HB 20 25 177 221 159 199 127 159
NE-Metalle

Aluminium <450 20 25 177 221 159 199 127 159
Aluminiumlegierungen <450 20 25 177 221 159 199 127 159
AlKnetlegierungen <400 20 25 177 221 159 199 127 159
Al-Gusslegierungen < 600 20 25 177 221 159 199 127 159
<= 10%Si

Magnesium-Legierungen <400 20 25 177 221 159 199 127 159
Kupfer, niedriglegiert <400 20 25 177 221 159 199 127 159
Messing, kurzspanend <850 15 20 133 177 119 159 95 127
Messing, langspanend <850 15 20 133 177 119 159 95 127
Bronze, kurzspanend <850 15 20 133 177 119 159 95 127
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Schnittwerte

Fir @ 36,0- 50,0

ab @ 36,0 ab © 40,0 ab @ 50,0
Werkstoffbezeichnung Zugfestigkeit v, n n n
von bis von bis von bis von bis
Kunststoffe, duroplastisch 20 25 177 221 159 199 127 159
Kunststoffe, thermoplastisch 20 25 177 221 159 199 127 159

Legende

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

n = Drehzahl [U/min]

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

Details/Anwendung

* Mit Weldonschaft @ 19 mm fir den Einsatz auf mobilen Magnet- oder stationéren Bohrmaschinen zum Fertigen von grofien
Bohrungen bis Durchmesser 50 mm

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

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

Anleitung

* Auswerferstift in den Kernbohrer einstecken

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

* Bei Schnellspannaufnahmen wird der Kernbohrer automatisch arretiert

* Auf 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
Fléchen und bei Uberkopfarbeiten

* Drehzahltabelle beachten und KihImittel verwenden

* Vorsichtig anbohren (Ankérnen und Vorbohren entfallen), auf gleichmé&Bigen Vorschub und gleichméfBige Drehzahl wéhrend
des gesamten Bohrvorgangs achten

* Nach jedem Bohren Spéne und Bohrkern entfernen

* Vorsicht Verletzungsgefahr, Spéne und Bohrkern kénnen sehr heif3 und scharf sein
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Hinweis

* Im Gegensatz zu Spiralbohrern zerspant der Kernbohrer nicht den kompletten Bohrerdurchmesser, sondern nur einen diinnen
Materialring. Der Bohrkern wird durch einen nicht im Lieferumfang inbegriffenen Auswerferstift mittels Federkraft ausgestofien.
Kernbohrer haben deshalb eine bis zu 10-fach kiirze Bohrzeit im Vergleich zu Spiralbohrern.

* Ausreichende, kontinuierliche Kihlung wéhrend des gesamten Bohrvorgang erhdht die Standzeit des Kernbohrers erheblich.
Nicht trocken einsetzen.

* Nicht geeignet fir Pressspan, Titan sowie hitzebestandige und héherlegierte Stéhle

* Kernbohrer-/Werkstoffzuordnungen sowie Schnittwerte siehe Ubersichtstabellen

* Tragen Sie bei der Anwendung geeignete Schutzausristung, wie z.B. Augenschutz, Gehérschutz, Schutzhandschuhe

* Legen Sie weite Kleidung oder Schmuck, der sich in beweglichen Teilen verfangen kann, ab

* Die Kernbohrer diirfen nicht handgefihrt eingesetzt werden

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