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Mehrfasen-Stufenbohrer, DIN 8374, RN-mittel, 90°

Mit Zylinderschaft zur Herstellung von Durch-
gangsléchern nach 1SO 273, wobei gleichzeitig
Schraubenkopfsenkungen (90°) der Form A und
B nach DIN 74 Teil 1 erzeugt werden. Die Schnitt-
geschwindigkeit richtet sich nach dem groBBen
Durchmesser, der Vorschub nach dem kleinen
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Durchmesser.
CNC | TEC <400 N/mm? <850 N/mm? <1100 N/mm?
Produktcode 841M BN BN KIS
Zu bearbeitender Werkstoff E:]n}ll;si;:ss’ Kupfer, Messing, Aluminium,
GRAU- Cu T *

Normen DIN 8374 GUSS Ms AI Ny HSS
Schneidstoff HSS [_eo "0 HE eC M o0 |
Typ RN
Oberfléche Vaporisiert e -
Spitzenwinkel 118 Grad DIN > e &
Senkwinkel 90 Grad 8374 TYPRN //<‘>\‘_':‘> I A tz- 4
Schaftform Zylindrisch ! —
Anzahl Zéhne 2 STK
Kihlmittelzufuhr Extern
Toleranz Schneidendurch- 3
messer h8 ~ 8
Toleranz Schaftdurchmesser | h8 —
Typbezeichnung Giitegrad mittel o

Allgemeine Baustéhle, Unlegierte Vergi- =

tungsstéhle < 1000 N/mm?, Legierte 12
Werkstoffuntergruppe Vergitungsstdhle < 1000 N/mm?, Grau-

guss, Temperguss, Kupfer, Messing, Alumi- 11

nium, Kunststoffe
Art.-Nr. 5443810401 |5443810402 |5443 810403
VE 1 1 1
Geeignet fir
Schrgube M> Mé M8
Vorbohrerdurch- 5,5 mm 6,6 mm 9 mm
messer (d1)
s:e“s':::"(':;‘)h 11 mm 13 mm 17,2 mm
Lénge (I1) 142 mm 151 mm 191 mm
Spannutlénge (12) |94 mm 101 mm 130 mm
Vorbohrerlénge 13 mm 15 mm 19 mm
(13)
'Sn‘:s":e“:""h' 11 mm 13 mm 17,2 mm
Schnittwerte fiir HSS Bohrer
Fir@5,5-09
Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit v, f

von bis @55-7,9 8-9
, ] <500 N/mm? 30 50 0,120 0,200
Allgemeine Baustéhle
500-850 N/mm? 25 35 0,120 0,200
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Schnittwerte fiir HSS Bohrer

Fir@5,5-09

Werkstoffbezeichnung ‘ Zugfestigkeit v, f
von bis 255-7,9 28-9
Automatenstih < 850 N/mm? 25 35 0,120 0,200
maten
vlomatensiaie 850-1000 N/mm? 20 30 0,070 0,100
<700 N/mm? 25 35 0,070 0,100
Unlegierte Vergitungsstahle 700-850 N/mm? 20 30 0,070 0,100
850-1000 N/mm? 20 25 0,060 0,090
. ] ] 850-1000 N/mm? 15 20 0,050 0,080
Legierte Vergitungsstahle 2
1000-1200 N/mm 8 12 0,050 0,080
Unlegierte Einsatzstdhle <750 N/mm? 25 35 0,070 0,100
- <1000 N/mm? 15 20 0,050 0,080
Legierte Einsatzstdhle
1000-1200 N/mm? 8 12 0,050 0,080
R < 1000 N/mm? 10 15 0,050 0,080
Nitrierstdhle
1000-1200 N/mm? 8 12 0,050 0,080
Werk hl < 850 N/mm? 10 15 0,050 0,080
erkzeugstd
coosiane 850-1100 N/mm? 8 12 0,050 0,080
Gussei <180 HB 20 30 0,120 0,200
n
veseise > 180 HB 20 30 0,100 0,160
. > 180 HB 25 35 0,120 0,200
Kugelgraphit, Temperguss
> 260 HB 18 22 0,100 0,160
Aluminium, Al-Legierungen <530 N/mm? 40 100 0,140 0,180
Aluminium, Al-Gusslegierungen < 10% Si < 600 N/mm? 30 60 0,140 0,180
Magnesium, Mg-Legierungen <280 N/mm? 40 100 0,140 0,180
Kupfer, niedriglegiert <350 N/mm? 35 65 0,140 0,180
Messing, kurzspanend < 600 N/mm? 60 100 0,180 0,250
Messing, langspanend < 600 N/mm? 35 60 0,150 0,400
< 600 N/mm? 25 50 0,080 0,140
Bronze, kurzspanend
650-850 N/mm? 25 50 0,080 0,140
B | d < 850 N/mm? 15 35 0,080 0,140
ronze, lan nen
onze, angspane 850-1200 N/mm? 15 35 0,080 0,140

Legende

v, = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f=Vorschub [mm/U]

Die angegebenen Schnittwertempfeh-

lungen sind Richtwerte und missen
den jeweiligen Bedingungen ange-
passt werden.
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