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Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
KORLOY Inc. ist standig bemiiht, sichere und qualitativ hochwertige Produkte zu entwickeln. Bitte lesen Sie
sich vor der Benutzung von KORLOY-Produkten diesen Sicherheitsleitfaden sorgfaltig durch.

Die oben aufgeflihrten Hinweise stellen nur eine allgemeine Richtlinie fir den Umgang mit Hartmetallwerkzeugen dar. Fiir weitere Informationen
wenden Sie sich bitte direkt an uns. KORLOY haftet nicht fiir Unfélle, die durch Anderungen an den Produkten oder die unsachgemaBe Benutzung
von Werkzeugen verursacht werden.

1. Produkthaftung

In Ubereinstimmung mit dem Produkthaftungsgesetz haben wir Warnhinweise auf den Verpackungen von KORLOY-Produkten angebracht,
jedoch nicht auf den Werkzeugen selbst. Bitte lesen Sie sich daher vor der Benutzung von Hartmetallwerkzeugen diesen Sicherheitsleitfaden
sorgfaltig durch und stellen Sie ihn auch Ihren Mitarbeitern vor Ort zur Verfligung.

2. Grundlegende Eigenschaften von HARTMETALLWERKZEUGEN

Hartmetallwerkzeuge bestehen aus Karbiden, Nitriden, Karbonitriden, Oxiden von W, Ti, Al, Si, Ta, B usw. sowie metallischen Bestandteilen wie
zum Beispiel Co, Ni, Cr, Mo als Bindemittel. Werkzeuge aus Hartmetall zeichnen sich durch eine hohe Hérte und relative Dichte aus. Sie sind im
Allgemeinen geruchlos, aber je nach Nutzung und Behandlung kdnnen sich das Erscheinungsbild und die Farbe verdndern.

3. VorsichtsmaBnahmen im Zusammenhang mit HARTMETALLWERKZEUGEN

e Hartmetalle sind zwar extrem hart, aber gleichzeitig auch sprode.
Schlageinwirkungen und (ibermaBig festes Einspannen kdnnen zu Rissen und einem Bruch des Werkzeugs fihren.

¢ Hartmetalle weisen eine hohe relative Dichte auf; denken Sie daher daran, dass sie schwer sind, wenn Sie es mit groBen Teilen oder Mengen
Zu tun haben.

¢ Hartmetalle haben einen anderen Warmedehnungskoeffizienten als Stahl und Eisenmetalle. Daher kann es mit Schrumpf- oder
Dehnpassungen Probleme geben, wenn sie unter ungiinstigen Bedingungen wie extrem hohen oder niedrigen Temperaturen eingesetzt
werden.

¢ \liele Hartmetallprodukte haben scharfe Schneidkanten. Tragen Sie bei der Handhabung dieser Produkte Handschuhe, um Schnitt-
verletzungen zu vermeiden. Berilhren Sie insbesondere beim Auspacken nicht die Schneidkanten und lassen Sie die Teile nicht fallen.

¢ Die Lagerung von Hartmetallwerkzeugen in korrosiven Umgebungen kann zu Erosion und damit zu einer Herabsetzung der Zahfestigkeit filhren.
e Bitte lesen Sie sich vor der Handhabung der Werkzeuge den Sicherheitsleitfaden in diesem Katalog durch.
e Setzen Sie die Werkzeuge nur zu ihrem vorgesehenen Zweck ein.
4. VorsichtsmaBnahmen bei der Bearbeitung (Schleifen, SchweiBen, EDM)
e Der Zustand der Oberfldche kann die Zé&hfestigkeit beeinflussen; verwenden Sie daher nur Diamantschleifscheiben.

¢ Beim Schleifen von Hartmetall entstehen Ddmpfe und Staub. Darin sind Schadstoffe wie z. B. Co enthalten. Tragen Sie daher einen
Atemschutz, sorgen Sie flr eine Absaugung oder treffen Sie andere geeignete Schutzvorkehrungen. Wenn Ddmpfe an die Haut oder in die
Augen gelangen, waschen Sie die entsprechenden Stellen sofort mit Wasser ab.

e Kihimittel, das beim Schleifen eingesetzt wird, enthélt metallische Schadstoffe, die Umweltprobleme verursachen konnen. Fiihren Sie das
Kiihimittel einer geeigneten Nachbehandlung zu.

e Kontrollieren Sie das Hartmetallwerkzeug nach dem Schleifen auf Risse.
e Eine Kennzeichnung durch Laser oder Gravierstifte kann Risse in dem Werkzeug verursachen. Risse konnen die Standzeit verkirzen.

¢ Die Funkenerosionsbearbeitung von Hartmetall kann zu Oberfldchenrissen auf dem Werkzeug fiihren; entfernen Sie solche Risse durch
Schleifen.

e Das Loten von Hartmetallwerkzeugen bei extrem hohen oder niedrigen Temperaturen im Vergleich zum Schmelzpunkt des Lots kann zum
Abldsen oder Bruch flhren.

* Die Verwendung eines dlbasierten Kiihimittels kann einen Brand durch Uberhitzung auslosen. Treffen Sie daher Vorbereitungen zur
Brandbekdmpfung.

6 % KORLOY Bohren



Sicherheitsleitfaden zu Hartmetallprodukten
5. Sicherheit bei der Metallbearbeitung

RISIKOFAKTOR

SICHERHEITSMASSNAHME

- Durch die scharfe Schneidkante von Zerspanungswerkzeugen

besteht die Gefahr von Schnittverletzungen

- Tragen Sie Handschuhe, wenn Sie Schneidplatten aus der Verpackung nehmen

oder an der Maschine montieren

- Ungeeignete Bedingungen oder eine unsachgemaBe Verwendung kénnen dazu

fihren, dass Werkzeuge zersplittern und sich Teile abldsen, die Verletzungen
verursachen konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Setzen Sie Werkzeuge nur flir den vorgesehenen Verwendungszweck ein
- Lesen Sie immer erst im Katalog und Sicherheitsleitfaden nach

- Durch eine hohe Lastbeaufschlagung des Werkzeugs und eine vorzeitige

Abnutzung der Schneidkante kdnnen ibermaBige Schneidkrafte auf das Werkzeug
einwirken, die zu einem Bruch des Werkzeugs und damit zu einer erhghten
Verletzungsgefahr fiihren konnen

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Wechseln Sie Werkzeuge rechtzeitig aus

- Wahrend des Zerspanungsprozesses entstehende Spane sind heif und scharf und

- Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Zum Entfernen von Spénen stoppen Sie die Maschine, tragen Sie Handschuhe und

der Bohrung heraus geschleudert werden.

;-:, konnen zu Brand- und Schnittverletzungen fiihren verwenden Sie einen Metallhaken
o
N
8 E';%Egﬁg{y&gggﬁsfmgﬁn Werkstiicks unmittelbar nach der Bearbeitung kann zu | Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
E,
g - Durch die bei der Bearbeitung entstehenden heiBen Spane und Funken kénnen - Fiihren Sie keine Arbeiten in der Nahe von explosionsgefahrlichen Stoffen durch
§ Brénde und Explosionen ausgeldst werden - Treffen Sie Vorbereitungen zur Brandbekdmpfung
5
e . ; p - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
azs%ﬁ?gg?}}gPa%is(?r:gﬁejﬁgnRr;tlttet;?ng?EeargEfsatglﬁgnkonnen durch Unwuchten der | . Kontrollieren Sie vor jedem Arbeitsbeginn, dass nichts lappert, vibriert oder
ungewdhnliche Gerdusche verursacht
- Das Beriihren von Graten am Werkstick mit der bloBen Hand kann zu - Bertihren Sie Grate am Werkstiick nicht mit der bloBen Hand
Schnittverletzungen fihren - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
. ;ijnvzethe()éE%%snEfigﬁrp;nnen des Werkstticks kann zum Bruch des Werkzeugs und | . Spannen Sie das Werkstiick sicher ein
] S ’ i . - Lassen Sie das Werkzeug nicht ohne spezielle Anweisung in Linksrichtung laufen
\é\é%rﬁzﬁr”zgeiegggﬁnkzﬁg 'Zrb%erBﬁi%eh'erg \lljvgrr@gggss'mf';&%%ﬁggﬁ:}sgg %ehgrgg : Konyrolli;aretn Sie auf der Verpackung, ob das jeweilige Werkzeug fir den Linkslauf
geeignet is
- Ein zu lockeres Einspannen von Schneidplatten und Werkstlicken kann dazu . ' . : . _—
5 fuhren, dass sich eine Schneidplatte bei der Bearbeitung vom Werkzeug Iost und Kpntrollleren Sledvoréier Beargeltusn.g, das%S.chnelzld;l)Iat‘[en und Teile sicher
=E Verletzungen verursacht eingespannt sind und verwenden Sie nur Originalteile
Es
LT
hacl | ) " y i
E E \;\{Jesr((jjzrrl Sgﬂgf&ﬁzl?&%zu fest eingespannt, kdnnen sie brechen und sich dadurch | . Wenden Sie beim Einspannen keine ibermaBige Kraft auf
[X]
58
S |- Bei Bearbeitungsprozessen mit hohen Drehzahlen kinnen sich Teile und - Verwenden Sie Werkzeuge nur innerhalb der vorgegebenen Bedingungen
= Schneidplatten durch die Zentrifugalkraft Idsen - Tragen Sie eine Schutzbrille oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
y \[/)(;Jr:cshogi;t?\?gﬁgféuizg?]eidkante von Zerspanungswerkzeugen bestent die Gefar | . Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung
- Bei der Arbeit an rotierenden Maschinen stellt das Tragen von Handschuhen eine
-} Gefahr dar - Tragen Sie bei der Arbeit an rotierenden Maschinen keine Handschuhe
H - Achten Sie darauf, mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile zu | - Beriihren Sie mit ihrem Korper oder der Kleidung keine rotierenden Teile
= beriihren
S
E - Durch eine Unwucht ausgelste Vibrationen kénnen zu einem Bruch und - Uberschreiten Sie nicht die empfohlenen Drehzahlwerte
= zum Lésen des Werkzeugs flihren, wodurch Verletzungen entstehen kénnen - Kontrollieren Sie rotierende Teile regelmaBig auf Unwuchten
<
2
S |- Beim Bohren konnen Spéne mit hoher Geschwindigkeit aus dem Boden - Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

- Die Kanten kleiner Bohrer sind scharf und brechen leicht

- Tragen Sie Handschuhe oder verwenden Sie eine Schutzabdeckung

Gelotete
Werkz

- Wenn eine geldtete Hartmetallspitze bricht und umher fliegt, kann dies

Verletzungen verursachen

- Kontrollieren Sie gelttete Spitzen vor der Benutzung
- Verwenden Sie diese nicht, wenn bei der Bearbeitung hohe Temperaturen

entstehen

etc.

- Hartmetallspitzen kdnnen nach mehrmaligem Loten brechen

- Verwenden Sie keine geloteten Hartmetallspitzen, die schon mehrmals gelotet

wurden

- UnsachgeméaBe Verwendung kann zum einem geféhrlichen Bruch

des Werkzeugs fihren

- Halten Sie die Sicherheitshestimmungen ein
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KORLOY stellt sich vor

Der stidkoreanische Hersteller bietet weltweit hoch-
produktive Werkzeuglosungen flr viele Anwendungen
und Branchen an. Dazu gehdren Fabrikationen in Korea,
Indien und China und der Vertrieb in tber 80 Landern.

KORLOQY History

Gegrindet am 11. Juni 1966 etabliert KORLOY die

Herstellung von Zerspanungswerkzeugen in Std-

korea. Der Einsatz von Zerspanungswerkzeu-

gen in einer Vielzahl von Industrien machte
sie zu einem entscheidenden Faktor fir

die Leistungsfahigkeit der Wirtschaft

Stidkoreas.

Die Abhangigkeit von
Herstellern aus dem
Ausland fiinrte in die-
ser Zeit zu groBen
Nachteilen und
Schwierigkeiten.

8 % KORLOY Bohren

Dies war KORLOYs Antrieb zum den Aufbau einer eigenen
Produktion von Zerspanungswerkzeugen in Stidkorea.

Die Etablierung als fihrender Hersteller auf dem stidko-
reanischen Markt fiir Zerspanungswerkzeuge, der bis zu
diesem Zeitpunkt von japanischen Produkten dominiert
wurde, erforderte ein HochstmaB an Einsatz, Willen und
Leidenschaft. Eigenschaften die KORLOY

seit dem auf dem Weg zu einem global fiihrenden
Hersteller von Zerspanungswerkzeugen begleiten

KORLOY Europe GmbH

Die europdische Zentrale von KORLOY mit Vertrieb,
Marketing, Anwendungstechnik und dem Logistikzentrum
wurde 2010 gegriindet. Die Nahe zum internationalen
Flughafen und die gute Infrastrukturanbindung sprechen
fur den Standort Oberursel. Rund 25 Mitarbeiter kiim-
mern sich um die BedUrfnisse der Kunden. Durch die
kurzfristige Belieferung per Luftfracht aus Korea und dem
hochverfligbaren Lager mit etwa 25.000 Artikeln, einer
modernen Lieferkette mit ,same day delivering” sind
KORLOY Produkte auch fiir Sie ein Vorteil.

Unternehmensidentitat

Dank der innovations- und kundenorientierten Unter-
nehmenskultur nimmt KORLOY einen flihrenden Platz in
der Zerspanungswerkzeugindustrie ein. KORLOY steht als
Portmonteau-Wort flr die Verbindung aus ,Korea“ und
,wAlloy“ (Legierung).

Soziale Verantwortung

Seit Unternehmensgriindung sind flir uns die partner-
schaftlichen Beziehungen mit Mitarbeitern, Kunden
und Lieferanten der Kern unseres Bestrebens nach
werte-basierten sowie nachhaltigen Geschaften.

Umwelt- & Qualitditsmanagement
Zertifikate Qualitdtsmanagement:

¢ [S09001

* AS9100 (Luftfahrt)

Zertifikat Umweltmanagement:

¢ |S014001



KORLOY Timeline

1966
Unternehmensgrindung
am 11. Juni 1966.

1974
Produktionsstart in Cheong-
ju. Start weltweiter Exporte.

1987
Er6ffnung des Instituts fir
Forschung und Entwicklung.

1989

Start der Kampagne Ki21
zur Filhrung des Unterneh-
mens ins 21. Jahrhundert.

1997
ISO 9001 Zertifizierung.

2000
Ausgezeichnet als bestes
F&E Institut.

2007
Grindung KORLOY America.

2009
Umweltmanagement nach
ISO 14001 zertifiziert.

] I
Firmenzentrale in Seoul

2010
Griindung KORLQY Europe
in Deutschland.

2011
AS9100 Zertifizierung.

2012
Griindung KORLOQY Indien,

Produktionsstart in Qingdao.

2013
KORLOQY Brasilien.

2018
Produktionsstart in Indien.

2019
Griindung KORLOY Chile
und KORLOY Tiirkei.

2020
KORLQOY Russland.

2022
KORLOY in Mexiko
wird gegriindet.

Jincheon Produktion

KORLOY Indien (2012)

KORLOY Tiirkei (2019)

KORLOY Brasilien (2014) KORLQY Europa (2010)

KORLOY Bohren %) 9
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Unsere Losungen fiir Ihre Herausforderungen

Luft- und Raumfahrt

Spezialisierte Werkzeugtechnologien

in der Luft- und Raumfahrtindustrie fiir
eine hohe Produktivitat bei der Bearbeitung
der Triebwerke, Turbinen, Tragflachen,
Fahrwerke und anderer Komponenten.

Formenbau

KORLOY bietet eine Vielzahl an Schneid-
werkzeugen fir die Bearbeitung von Press-,
Spritzguss- und Druckgussformen

sowie Schmiedestucken an.

Rohrbearbeitung

KORLOQY bietet Werkzeuge flr die Rohr-
gesamtbearbeitung an. Damit werden
hochspezielle Anforderungen wie Ausfrasen,
Entgraten, Plansenken usw. abgedeck.

Energieerzeugung

Langlebige Komponenten werden in Wind-,
Gas- und Atomkraftwerken bengtigt.
KORLOY bietet eine Vielzahl von Werkzeug-
l0sungen fir die effiziente Bearbeitung
dieser Teile an.

Medizinprodukte- und Gerateindustrie
Erfordert schwer zerspanbare Materialien
wie Titan. KORLOY hat spezielle Werkzeuge,
die die Vorgaben an Produktivitat,
Zuverlassigkeit und Prézision erflllen

und Ubertreffen.

10 % KORLOY Bohren



Automobilindustrie

Ein Kraftfahrzeug besteht aus tiber 20.000
Teilen. KORLOY produziert Schneidwerk-
zeuge fir die wichtigsten Systeme, wie
Kurbelwellen, Motorbldcke, Kolbenbdden
und andere Elemente.

Eisenbahn & Schienenbau

In der Bahnbranche sind hochwertige
Zerspanungswerkzeuge von KORLQY fir
die Bearbeitung von Schienentrennstiicken,
Ubergéngen, Anschlussstiicken, Rédern etc.
im Einsatz.

Motoren- und Getriebebau
KORLOY stellt umfassende Werkzeug-
l6sungen fiir die Gesamtbearbeitung
von Stirnraddern, Schraubenrédern,
Pfeilradern und Zahnstangen bereit.

Informationstechnologie

Hochprazise Schneidwerkzeuge

von KORLOY werden flir die Bearbeitung
von Prézisionsteilen fir IT-Geréate

wie Computer, Smartphones, Tablet-PC
usw. benotigt.

Riistungs- und Verteidigungstechnik
Die Ristungstechnik erfordert High-Tech
Produkte aus schwer zerspanbaren
Hochtemperaturlegierungen. Die Expertise
von KORLOY in der Luft- und Raumfahrt
ist leicht auf die Verteidigung tibertragbar.

KORLOY Bohren %) 11
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Service - Leistungen auf die unsere Kunden vertrauen

Sonderwerkzeuge

Komplexe Bearbeitungen bendtigen maBgeschneiderte
LGsungen!

Fordern Sie uns heraus und (iberzeugen sich selbst

von unserem erstklassigen Service, von der gemeinsamen
Konzeption der Werkzeugldsung bis zum Einfahren der
Werkzeuge vor Ort.

Test und Konfiguration

Hochste Schnittleistung und VerschleiBfestigkeit sowie
Prézision und Qualitat werden von Werkzeugen und
Werkstoffen erwartet — von der GroBserie

bis zur Einzelteilfertigung. Die besten Ergebnisse
erzielt man nur gemeinsam im Team.

Wir mdchten Sie noch besser im Prozess der
Produktionsoptimierung unterstiitzen und bieten auf
Wunsch Testwerkzeuge zu besonderen Konditionen an.

Beschichtungsservice S

Zum bestmaoglichen Erhalt der originalen Werkzeug- Werkzeuglosung an! Ob original KORLOY-Beschichtungen
performance ist die Beschichtung der nachgeschliffenen oder eine Sonderbeschichtung nach lhren Vorstellungen, wir
Werkzeuge essenziell. Nattirlich bieten wir lhnen auf setzen Ihre Wiinsche fiir Sie um!

Wunsch auch Sonderbeschichtungen fiir Ihre individuelle

12 % KORLOY Bohren



Werkzeugvoreinstellung

Das Voreinstellen von Werkzeugen stellt einen nicht
zu unterschatzenden Zeitfaktor in der Fertigung dar.

Wir nehmen Ihnen diese Aufgabe gerne ab
und liefern Ihnen auf Wunsch ausgewdahlte
Werkzeuge bereits voreingestellt.

Somit kdnnen Sie Ihre wertvolle Zeit
in andere Projekte investieren.

Nachschleifservice

Das Nachschleifen von Werkzeugen ist ein wichtiger Prozess
um mdglichst kosteneffizient zu produzieren.

Wir bieten Ihnen die ideale Losung aus
Wirtschaftlichkeit und Erhalt der originalen
Werkzeugperformance durch unseren
Nachschleifservice fir KORLOY-Produkte.

KORLOY Bohren / 13
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KEC - Korloy Engineering Center

Total Tooling L6sung

Seit der Griindung im Jahr 1987 hat sich das Forschungs-
und Entwicklungszentrum zu einem Zugpferd flir technische
Innovationen bei KORLQY Inc. entwickelt. Die Forschung und
Entwicklung hat zu zahlreichen Verbesserungen und

zur Entwicklung ganz neuer Werkzeuge gefihrt.

Dazu gehdren Wendeschneidplatten wie unser AK Span-
former, eines der weltweit besten Qualitdtswerkzeuge, fir
die Aluminiumbearbeitung und beschichtete (CVD, PVD)
Wendeschneidplatten zum Drehen und Frasen.

Neben den vielfdltigen Wendeschneid-
plattenprodukten wurden auch

Drehwerkzeuge filr den
Gesenk- und Formenbau
und Spezialwerkzeuge
flir die Automobilindustrie
auf den Markt gebracht.

Umfassendes Training
fiir Zerspanungswerkzeuge und
Bearbeitung wird angeboten.

* Fertigungsanalyse

 Test-Bearbeitung und Vorschlag
von Losungen; Standortverbesserungs-
und Unterstiitzungsprogramm.

Fertigungs-
analyse

Technisches
Training

Durch die anhaltenden Erfolge und den stetigen innovativen
Strom an technischen Verbesserungen hat das Forschungs-
und Entwicklungszentrum von KORLQY Inc. viele Preise

und Auszeichnungen der Wirtschaft und von der Regierung

durch den Présidenten der Republik Korea erhalten.

Heute ist es eines der flinrenden Forschungs- und Entwick-
lungszentren unter den Herstellern von Hartmetall-Schneid
werkzeugen in Asien. Andauernde Innovationen und der
Blick auf zukiinftige Entwicklungen hat KORLOY Inc.

zu einer der flinrenden Unternehmen auf dem
koreanischen Markt fiir spanabhebende

Werkzeuge gemacht.

Beurteilung und Ldsungsempfehlungen
durch Vorfilhrung echter Produktproben
nach Kundenwunsch.

KEC

Technische
Beratung

Vorschlag der
Fertigungsmittel

Technische
Unterstiitzung
vor Ort

* Umfassendes Angebot fiir Zerspanungs-
werkzeuge und Bearbeitungsmethoden.

Problem-
losung

 Technisches Training mit Fehleranalyse
und Problembehandlung.

14 % KORLOY Bohren



Leitfaden Riicklieferung & Reklamation

Wenn Sie Waren an uns zuriicksenden, beachten Sie bitte die folgenden Schritte. Bitte haben Sie Verstandnis
dafiir, dass wir keine Riicksendungen annehmen konnen, die nicht unserem Riickgabeverfahren entsprechen.

Bitte kontaktieren Sie unseren Kundendienst per E-Mail oder Telefon, um Ihr Problem zu beschreiben und die beste Losung

zu finden. Kontaktangaben: Email: cs@korloyeurope.com - Phone: +49 (0)6171 277 83 0

Bitte flllen Sie das untenstehende Formular aus, drucken Sie es aus und senden Sie es mit der Ware im selben Paket an:

KORLQOY EUROPE GmbH - Kundenbetreuung - Gablonzer Str. 25-27 - D-61440 Oberursel (Deutschland)

Firma
Kundennummer CUS
Ansprechpartner

Telefon / Mailadresse

Unsere AB / RG-Nr. SOR

Artikelbezeichnung Menge (Stk.) Grund*

SIVP

Gutschrift Ersatzwunsch

*Bitte zutreffenden Grund eintragen.

Kennziffer / Begriindung der Riicksendung
@ Reklamation Produktqualitat

@ Reklamation Lieferung

© Falschbestellung

O Sonstiges:

Ich akzeptiere die Bedingungen fiir Riicksendungen gemé&B den AGB der KORLOY Europe GmbH.

Ort und Datum:

Unterschrift und Firmenstempel:

KORLOY Bohren %) 15



KORLOY EUROPE

Gablonzer StraBe 25-27

D-61440 Oberursel (Germany)

Phone: +49-6171-27783-0

Fax: +49-6171-27783-59

E-Mail: info@korloyeurope.com

Web: www.korloyeurope.eu
Geschéftszeiten: Mo.- Fr. 08.00 - 17.00 h

Kundenservice / Bestellungen
E-Mail: cs@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 40
Fax: +49-6171 277 83 58

Technischer Support

E-Mail: techsupport@korloyeurope.com
Phone: +49-6171 277 83 60

Fax: +49-6171 277 83 58

Versandinformationen

Alle Bestellungen, die bis 15 Unr MEZ
bei uns eingehen, werden noch am
gleichen Tag verschickt. Fiir weitere
Informationen wie z.B. Expressversand
kontaktieren Sie bitte den Kundenservice
E-Mail: cs@korloyeurope.com

Phone: +49-6171 277 83 40

Fax: +49-6171 277 83 58

Ihr Ansprechpartner

& KORLOY
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KORLOY Netzwerk

Firmenzentrale

Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea,

Web: www.korloy.com

Cheongju Produktion

55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Jincheon Produktion

54, Gwanghyewonsandan 2-gil,
Gwanghyewon-myeon,
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do,
27807, Korea

Seoul Forschung & Entwicklung
Holystar B/D, 326, Seocho-daero,
Seocho-gu, 06633, Korea

Cheongju Forschung & Entwicklung
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu,
Cheongju-si, Chungcheongbuk-do,
28589, Korea

Gurgaon Produktion
Plot NO.415, Sector 8, IMT Manesar,
Gurgaon 122051 Haryana, Indien

KORLOY AMERICA
620, Maple Avenue, Torrance, CA
90503, USA

KORLOY BRASIL

Av. Aruana 280, conj.12, WLC,
Alphaville, Barueri, CEP06460-010,
SP, Brasilien

KORLOY CHILE
Av. Providencia 1650, Office 1009,
7500027 Providencia—Santiago, Chile

KORLOY EUROPE
Gablonzer StraBe 25-27, D-61440
Oberursel, Deutschland

KORLOY INDIA

Ground Floor, Property No. 217, Udyog
Vihar Phase 4, Gurgaon 122016,
Haryana, Indien

KORLOY RUSSIA

Krasivy Dom office No. 305, Bld. 5,
Novovladykinskiy proezd 8, 127106,
Moscow, Russia

KORLOY TURKEY

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO:
34 Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul,
34775, Tirkei

KORLOY MEXICO

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada
522, Jurica Acueducto, 76230
Juriquilla, Qro. Mexico
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Ihre Werkzeuglosung in unseren Katalogen

Der KORLOY Katalog erscheint erstmals unterteilt in Segmente. Dank der neuen Struktur und des vereinfachten
Aufbaus finden Sie lhre Werkzeugldsung noch leichter als bisher. KORLOY bietet Ihnen auch online Zugang zu
Zerspanungswerkzeugen: den digitalen Katalog und die KTS App finden Sie auf den Uberndchsten Seiten.

Premiumwerkzeuge Bohren
Wendeschneidplattenbohrer
Kronenbohrer

Reibwerkzeuge

Premiumwerkzeuge

Frasen

Beste Resultate fiir hohe Produktivitat
Wendeschneidplatten
Werkzeugtrager

Premiumwerkzeuge
D DINOX Katalog Aufnahmen
rehen Frasaufnahmen
Drehen, Stechen und Gewindedrehen u
Drehwendeschneidplatten Bohrauanmen
P Produkte der DINE Inc.*
Bohrstangen & Drehhalter (englisch)
Gewindedrehwerkzeuge g

* DINOX® und die DINE Group® sind eingetragene Warenzeichen der KORLOY KORLOY Inc. Alle Rechte vorbehalten.
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Codesystem - Bezeichnung fiir beschichtetes Hartmetall

Nje)
@@j

Beschichtung

Ultra-CVD @ — CVD
Ultra-PVD @ PVD

Bearbeitungsart

(o][3][2] s

Universal (Frasen + Drehen)

Frasen

U

C|3

)

7

2|5

Bezeichnung des Werkstiicks

Stahl

Gusseisen

Warmfeste Superlegierung (HRSA)

P El-
K B
s [B)-
M 9]
P,M,K [:-

IS0 Sorte
o] 1)-[5]o]

VerschleiBfestigkeit €————> Zéhfestigkeit

Werkstoff

S—, T

M| P

Rostfreier Stahl
Universal
Spanbrecher

Anwendungsbereich
Feinschlichtzerspanung v —_
Schlichtzerspanung ? —
Kopier- / leichte Zerspanung | G | =
Mittlere Zerspanung ﬁ ——
Schruppzerspanung ? —
Schwere Zerspanung F —

Technische MaBe und Einheiten

I]ﬂ Rostfreier Stahl
— n Gusseisen
2 n Nichteisenmetalle

——— @ Warmfeste Superlegierung (HRSA)

Codierung gilt fiir positive und negative Geometrien.

BEGRIFF KURZEL EINHEIT BEGRIFF KURZEL EINHEIT
Durchmesser D mm Leistungsbedarf PkW kw
Schnittgeschwindigkeit Ve m/min Spezifischer Schnittwiderstand ke MPa
Umdrehungen pro Minute n min™! Drehmoment Mc N.m
Vorschub pro Minute vf mm/min Axialdruck Te N
Vorschub pro Umdrehung fn mm/U Zykluszeit tc min
Vorschub pro Zahn fz mm/Z Standzeit T min
Zahn z Freiflachenverschlei VB mm
Axiale Schnitttiefe ap mm KolkverschleiB Kt mm
Radiale Schnitttiefe ae mm Eckenradius r mm
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Korloy Hauptkatalog Bohren

KORLOY Digitaler Katalog

© Verbindung zum digitalen Katalog online iiber Computer oder Smartphone © Sonderwerkzeuge

https://catalog.korloy.com

® Erkldrung der Startseite

Computer

Sortenleitfaden —— Meine Sammlung
Erlauterungen zu KORLOY Liste der Produkte
Standardsorten

Sonderwerkzeuge wie
Getriebewerkzeuge, Kantenfréser,
Eisenbahnwerkzeuge,
Sonder-Wendeschneidplatten

Artikelsuche

Suchen Sie den gewiinschten
Artikel mit Sortenangabe
oder Bezeichnung

© Nebenanwendung

(o] v Login/ Sprachumschalter
£ Registrierung Wihlen Sie Ihre Sprache
E-Mail/Passwort
Einheiten
Metrisch / Inch

lhre Wahrung
KRW / USD / EUR

Smartphone

Hauptanwendung
Wéhlen Sie Ihre grundsétzliche
Anwendung aus

© Artikelgruppe

G Artikel

@ Artikeldaten, 2D / 3D Modelle etc.
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Service

Immer aktuell mit der KORLOY App

KORLOY Total Service (KTS)

Informationen zur Metallverarbeitung. Die Anwendung
ist als App fiir lhr Smartphone und Tablet
flir Android und Apple OS kostenlos erhaltlich.

Als praktischer Begleiter hilft sie Ihnen
dabei, die fir Inren Einsatzzweck optimalen
Schnittparameter zu berechnen.

Zudem konnen Sie damit sehr einfach das
passende KORLQY Tool als Alternative
zum aktuell eingesetzten Werkzeug finden.

KTS - Korloy Total Service

Gratis-APP im Store
Einfach kostenlos herunterladen,
installieren und verwenden.

j iy "l O -
} GETITON # Download on the
® Google Play o App Store

bietet Kunden und Anwendern unserer Werkzeuge wertvolle

Produkte

Bohren Hinweise
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Neue PVD-beschichtete
Cermetdrehsorte

CC1015/CC1025

Zur Bearbeitung von Stahl

Merkmale e Stabile Zerspanungsleistung und sehr gute Oberflachenglte durch die Anwendung
von PVD Lubrix-Tech™ und Edge-Tech™

e Beschichtete Cermet-Sorte, optimiert flir mittlere Bearbeitung und zum Schlichten von Stahl,
bei hohen Anforderungen an die Oberflachenqualitat

Eigenschaften

Edge - Tech™

Edge-Tech™
- Hohe Gleitfahigkeit der Schneidkante

- Reduzierung von AufschweiBungen
und unerwarteten Briichen

- Erhéhung von Standzeit und Stabilitat

Lubrix-Tech™
- AICrN-Layer mit hochharter Beschichtungstechnologie
- Technologie zur Kontrolle der Wachstumsrichtung der Beschichtung

Kontrollierter Neigungswinkel des Substrats

Weitere Funktionen

e Optimal gestaltete PVD-beschichtete Cermet-Sorte fiir das Drehen von verschiedensten Bauteilen

e Stabile Werkzeugstandzeiten durch Anwendung von Lubrix-Tech™ (PVD-Beschichtungstechnologie mit hoher
Harte und Gleitfahigkeit) zur Erhohung der FlankenverschleiBfestigkeit am Schneidenradius

e Glatte Schnittflache durch die Anwendung von Edge-Tech™ (Technologie zur Behandlung von Schneidkanten
mit hoher Gleitfahigkeit) zur Vermeidung von AufschweiBungen und Ausbriichen

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Drehen.
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Neue CVD-beschichtete Drehsorten

NC3215/NC3225

Zur Bearbeitung von
geschmiedetem Stahl- und Lagerstahl

Merkmale e Erhohte Produktivitat durch kontrollierten Spanbruch bei verschiedenen Bearbeitungen
¢ Reduzierte Schnittlast fiir stabile Standzeit bei hohen Geschwindigkeiten und hohen Vorschiiben

Eigenschaften

Verteilung der Schnittkréfte Weniger Ausbriiche Standzeiterhohung Erhohte Produktivitat

Bisherige Beschichtung Neue Beschichtung

Neue
Beschich-
tung

Weitere Funktionen

¢ Die Beschichtung dieser Wendeschneidplatten wurde optimiert, was zu einer verbesserten VerschleiBfestigkeit
und Schneidkantenstabilitat fiihrt
¢ Die Sorte NC3215 ist ideal fr hohe Schnittgeschwindigkeiten bei nicht unterbrochenem Schnitt

¢ Die NC3225 ist die erste Wahl als Universalsorte fiir die Bearbeitung geschmiedeter Teile

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Drehen.
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Neue Drehsorten

UNC805

CVD Sorte mit einer neuen
Ultra Beschichtungstechnologie

Merkmale e Zur Anwendung bei hohen Geschwindigkeiten und geringem Vorschub
e |deal fiir geschmiedete Werkstlicke mit hoher Harte (HRC35 oder hoher) und HRSA

e Zur Bearbeitung von groBen Werkstiickdurchmessern (6200 oder héher)

UPC810

PVD Sorte mit neuer
Ultra Beschichtungstechnologie

Merkmale e Fiir niedrige Geschwindigkeiten und hohen Vorschub
e Optimiert fiir den unterbrochenem Schnitt bei Guss und Rundstahl

e Fiir kleine Werkstiickdurchmesser (unter #200) und niedrige Hérten (unter HRC35)
bei der Bearbeitung von HRSA

Weitere Funktionen

e lerbessertes Substrat, um die thermische Rissbestandigkeit bei hohen Temperaturen zu maximieren und
unerwarteten Werkzeugbruch zu vermeiden

e Erhdhtes Spanabtragsvolumen dank der Ultra Beschichtung Technologie mit hoher Harte & Gleitfahigkeit

¢ Minimiert Aufbauschneiden durch die optimierte Schneidkante der Wendeschneidplatte

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Drehen.
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Drehhalter fiir die Bearbeitung von Inconel

KHP

Hochdruckinnenkihlung
direkt an die Schneidkante

Merkmale ¢ Hohe Zufuhr an Kihimittel erhoht die Kihleffizienz

e \lerbesserte Spankontrolle bei schwer zerspanbaren Materialien
mit groBem Vorschub und hoher Schnitttiefe

Kiihimittelpratze
Verbesserte Spankontrolle durch Hochdruckkiihlung
direkt auf Span und Schneidkante.

Vermeidung von Ausbriichen bei geringer Schnittlast.
Einfacher Plattenwechsel, die Kihimittelpratze ist
seitlich verschiebbar

Kiihimittelrichtung

Vo,

'\c%f@/;

-

Kiihlung der
oberen Flache

Kuhlung der

Korrekte Stellung Stellung zum unteren Flache

der Kuhimittelpratze Plattenwechsel

Weitere Funktionen

Auswirkung auf die Bearbeitung Auswirkung auf den Spanbruch
Erhdhung der Standzeit

durch direkte Kiihimittelzufuhr
an die Schneidkante.
Vermeidung von Ausbriichen
und KerbverschleiB.
Verbesserter Spanbruch durch
Hochdruckkiihlung.

10 bar 70 bar
5 L
L
*
¥
I.g L
ve: 50 m/min - fn: 0,2 mm/U - ap: 2,0 mm
Material: Inconel 718 (HRC 42)

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Drehen.
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Hochvorschub-Fraser mit 4 Schneiden

fuir kleine Durchmesser

HFMD

Merkmale e \Virtschaftliche vierschneidige Wendeschneidplatte
e Erhdhte Produktivitat, mehr Plattensitze, ermdglicht durch schmalere Plattenbreite
e Geringe Schnittlast durch groBen Spanwinkel der Wendeschneidplatten
¢ \ermeidung von Werkzeugbruch, hohe Klemmkraft durch Eckklemmsystem und starker

Klemmschraube

Wirtschaftliche 4-schneidige WSP
4 nutzbare Schneiden pro Wendeschneid-
platte und héheren Tischvorschub
durch feinere Fraserteilung

Hervorragende Effizienz der Wende-
schneidplatte durch engere Teilung
(A<B).

Werkzeugdurchmesser: 025

« Hohe Klemmkraft
Eckenklemmsystem
GroBe Auflageflache
Starke Klemmschraube

Wettbewerb HFMD

Langere Standzeiten durch erhohte Klemmkraft.

& WSP mit niedrigem Schnittwiderstand

GroBer Spanwinkel minimiert den Schnittwiderstand
im Vergleich zu anderen Wettbewerbern mit positiven
Wendeschneidplatten

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frasen.
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Fraser mit doppelseitigen runden
Wendeschneidplatten und 8 Schneidkanten

RMR

Merkmale * 8 nutzbare Schneiden mit doppelseitigem, positivem Design der Wendeschneidplatte
¢ Optimierte Nebenschneide fiir eine exzellente Oberflachenglte

Wendeschneidplatten Umgekehrt positive Struktur  --=3~ = —\—
Verhindert die Rotation der i o 4
Wendeschneidplatte, hohe Spannkraft
Hohe Helix Stabiler Bearbeitungsprozess

Hohe Overflachenqualiat
und geringe Schnittlast

Breite Wiper Schneidkante \ Hoher Helixwinkel der Hauptschneide
Gute Oberflachenqualitét mit hohem Spanwinkel/variabler Spanbrecher

Stabile Bearbeitung bei hohen Schnitttiefen
Optimale Spankontrolle

Fraser F

Innenkiihlsystem

Hohe Werkzeugstandzeit durch Kiihlung
direkt auf die Schneide

4

y 4
Weitere Funktionen
¢ Maximale Prozesssicherheit durch Design und Klemmung der Wendeschneidplatten

e Dadurch wird die Rotationen bei der Bearbeitung verhindert
¢ Optimal abgestimmte Schneidkantengeometrie und Spanwinkel fiir hochproduktive Bearbeitungen

& Weitere Informationen zu diesem Produkt finden Sie im Hauptkatalog Frésen.
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Anwendungsiibersicht Bohren

King Drill

Hocheffizienter
Wendeschneidplattenbohrer

Asymetrischer Wendeschneidplattenbohrer
flir maximale Bohreffizienz.

Zwei verschiedene Wendeschneidplatten-
geometrien maximieren die Standzeit
durch eine optimierte Positionierung

von Zentrums- und
Peripherieschneide.

Hervorragende Zerspanungsleistung
und Spankontrolle dank der optimierten
Wendeschneidplattengeometrien
und der spiralférmigen Kiihlkanale.

30 % KORLOY Bohren

KED Plus

Optimierte Spannuten mit zwei
geraden Kiihimittelbohrungen

Wirtschaftlicher Bohrer
mit hervorragender Spankontrolle.

Stabile Bearbeitung
durch optimale Geometrie
und Anordnung
der zentralen und peripheren
Wendeschneidplatten.

7
é

Wechselkopfbohrer
fiir hohe Vorschiibe

Hochprazise Bearbeitungsergebnisse
bei hohen Vorschiben dank der
weiterentwickelten Werkzeuggeometrien.

Speziell entwickelte Bohrkronen flr alle
gangigen Werkstoffe (P, M, K, N).

Bohrkorper im Langen-/
Durchmesserverhéltnis 1.5D, 3D, 5D, 8D,
10D und 12D.

TPDC-FC mit Zentrierspitze
flr die Erzeugung
eines nahezu planen Bohrgrundes.



Anwendungsiibersicht Bohren / Reiben

TPDB Plus

Hocheffiziente
Wechselkopfbohrer

Hervorragende Bohrungsqualitat
durch stabile Schraubklemmung.

Vielseitig bei der Bearbeitung
verschiedener Werkstoffe bei mittleren
bis groBen Durchmessern.

Hervorragende Oberflacheng(ite
und hohe Produktivitat bei Durchmesser
Langenverhaltnis
von 3D, 5D, 8D, 10D, 12D.

WPDC

Wendeschneidplattenbohrer
mit Zentrierspitze

Bequeme und einfache
Hoheneinstellung der Zentrierspitze.

Sichere und stabile Fixierung
durch die Klemmschraube.

Bei einem Bruch
kann die Zentrierspitze
Uber die Klemmschraube
schnell ausgetauscht werden.

)]

IRT / IRB Reibahlen

Typ IRT (Durchgangsbohrung),

IRB (Grundlochbohrung)

Mit PKD- oder beschichteten
Hartmetallwendeschneidplatten
fur die Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung.

Mit Prazisions-Spannsystem und
Aufnahmedorn flir Maschinen
mit integriertem KihImittelsystem.

Wendeschneidplatteneinstellung
mithilfe der Einstellvorrichtung
(KIRSD-210).
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Index Bohrer

(mm)

Typ Bezeichnung Form Erhéltliche WSP SIEITEL Langenverhiltnis
messer
King Drill K D SP.TXOT | ©12,00-60,50 2D - 5D
K'“ﬂpn"" K_D.HP SP_T,XO_T 012,00 - 29,5 2D - 4D
King Drill
(fiir groBe K_D SP_TXO_T | 61,00 - 100,00 2D - 4D
Durchmesser)
KED Plus Drill E_D e, Ep—— SP_T,X0_T 012,00 - 60,50 2D-5D
TPDC-XP TPD_XP 08,00 - 11,90 3D-8D
- TPDC-CP TPD_CP
(<F]
£
=
[=]
=
£ TP'I))G.I'I"“S TPDC-CM TPD_CM
s r
g @/@@ (I 012,00-30,99 |  15D-12D
D
% TPDC-CN TPD_CN
(7]
D
=]
o
D
= TPDC-CP-FC TPD_CP-FC
TPDB-P TPD_B 10,00 - 32,99 3D-12D
TPDB-DS m — TPD_DS 033,00 - 39,99
TPDB Plus
Drill
TPDB-H
3D /4D m ” ) 3D- 8D
TPDB-H 014,00 - 32,99
TPDB-H )
e BT =)
Wendeschneid-
R Sl WPDC We_T 025,00 - 80,00 5D - 8D
und Bohrer mit
Zentrierspitze
= Reibahlen IRT RI 10,00 - 31,00 3D-5D
D .
= mit Wende-
g schneidplatten
D (Indexable
o Reamer) IRB RI ©10,00 - 31,00 3D-5D
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Wendeschneidplatten zum Bohren

Bohren

o Blol olw|e 2
Abbildung Bezeichnung u%_, 2 § E § 5 - § 1 d t r di Geometrie
g 28 & 2| 2|2 ¥
WCMT-C21N | 030204-C21N ° 38 | 556 | 238 | 04 | 28
: 040204-C21N ° 43 | 635 | 238 | 04 | 30
: 040208-C21N ° 43 | 635 | 238 | 08 | 30
050308-C21N ° 54 | 794 | 318 | 08 | 34
06T308-C21N ° 65 | 9525 | 397 | 08 | 37
080408-C21N ° 87 | 127 | 476 | 08 | 43
080412-C21N o 87 | 127 | 476 | 12 | 43
WCMT-C20N | 030208-C20N ° 38 | 556 | 238 | 08 | 28
040208-C20N ° 43 | 635 | 238 | 08 | 30
050308-C20N ° 54 | 794 | 318 | 08 | 34
06T308-C20N ° 65 | 9525 | 397 | 08 | 37
080408-C20N ° 87 | 127 | 476 | 08 | 43
080412-C20N ° ° 87 | 127 | 476 | 12 | 43
SPET-ND 040204-ND A 47 - 24 | 04 | 23 |
050204-ND A 5,1 - 24 | 04 | 23 1
060205-ND A 6,2 - 25 | 05 | 25 1 @ i 19
Peripherie-WSP 07T208-ND A 75 - 28 | 07 | 28 T 1
(NE Metalle) 090308-ND A 9,2 - 33 0,8 34
117308-ND A 10 | - 40 | 08 | 40
130410-ND A 130 | - 45 | 10 | 45
15M510-ND A 152 | - 50 | 10 | 55
180510-ND A 182 | - 55 | 10 | 60
XOET-ND 040204-ND A 43 | 49 | 24 | 04 | 23 | &
Zentrum-WSP 400504 ND A 8 | 54 | 24 | o4 | 23 | B
(NE Metalle) ’ ’ ’ : : O 1
060204-ND A 58 | 66 | 25 | 04 | 25 %
@ 07T205-ND A 69 | 78 | 28 | 05 | 28 !
090305-ND A 84 | 96 | 33 | 05 | 34
11T306-ND A 100 | 14 | 40 | 06 | 40
130406-ND A 19 | 136 | 45 | 06 | 45
15M508-ND A 139 | 159 | 50 | 08 | 55
180508-ND A 165 | 189 | 55 | 08 | 60
SPMT-LD 060205-LD A 6,2 - 25 | 05 | 25 .
07T208-LD A 75 - 28 07 28 =
090308-LD A 9.2 - 33 | 08 | 34 ! @ i .
Peripherie-wsp | 11730840 A M0 | - | 40 | 08 | 40 . l
130410-LD A 130 | - 45 | 10 | 45
15M510-LD A 152 | - 50 | 10 | 55
180510-LD A 182 | - 55 | 10 | 60
XOMT-LD 060204-LD A 58 | 66 | 25 | 04 | 25
07T205-LD A 69 | 78 | 28 | 05 | 28 ;
090305-LD A 84 | 96 | 33 | 05 | 34
sentrum-wsp |1 TT306-LD A 100 | 14 | 40 | 06 | 40 ‘
130406-LD A M9 | 136 | 45 | 06 | 45
15M508-LD A 139 | 159 | 50 | 08 | 55
180508-LD A 165 | 189 | 55 | 08 | 60

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Wendeschneidplatten zum Bohren

o Blol olw|o 2
Abbildung Bezeichnung § L2 § E § % - § | d t r di Geometrie
g 12|28 2 8|2 &

SPMT-PD 040204-PD A A|A A A | 47 - 24 04 23
@ 050204-PD A A|A A A| 51 - 24 04 23 @d,
‘“\/ 060205-PD A A| A A A| 62 - 25 05 25 =
Peripherie-WSP 07T208-PD A A| A A A| 75 - 28 07 28 —
(Universal) | 090308-PD A A|A A A| 92 - 33 08 34

117308-PD A A|A A A| 10 - 40 08 40

130410-PD A A|A A A | 130 - 45 1,0 45

15M510-PD A A| A A A | 152 - 50 1,0 55

180510-PD A A|A A A | 182 - 55 1,0 6,0
XOMT-PD 15M508-PD A A| 43 49 24 04 23

180508-PD A A| 48 54 24 04 23 B

060204-PD A A| 58 6,6 25 04 25 —
Zentrum-WSP 07T205-PD A A| 69 78 28 05 28 -
(Universal) 090305-PD A A | 84 9,6 33 05 34

11T306-PD A A | 100 | 114 | 40 06 4,0

130406-PD A A| 19 | 136 | 45 06 45

15M508-PD A A | 139 | 159 | 50 08 55

180508-PD A A| 165 | 189 | 55 08 6,0
XOMT-RD 040205-RD o o 43 49 24 04 23

050205-RD o o 48 54 24 04 23

060205-RD o 58 6,6 25 04 25 o
Zentrum-wsp | 07 1207-RD A A 6.9 7.8 28 07 28 L]

090308-RD A A 8,4 9,6 33 08 34

117309-RD A A 100 | 114 | 40 09 4,0

130410-RD A A 19 | 136 | 45 1,0 45

15M511-RD A A 139 | 159 | 50 1,1 55

180512-RD A A 165 | 189 | 55 1,2 6,0

34 % KORLOY Bohren
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Hocheffizienter Wendeschneidplattenbohrer

King Drill

¢ Optimiertes Design der Wendeschneidplatten fiir hochste Bohreffizienz

¢ Unterschiedliche Wendeschneidplatten erhéhen durch ihre optimale Positionierung die Standzeit

¢ Hervorragende Zerspanungsleistung und Spankontrolle durch optimale Spanleitstufengeometrie
der zentralen und peripheren Wendeschneidplatten

Codesystem Halter

K
I

King / KORLOY

5D 25
Bohrtiefe Schaft-
(L/D) durchmesser durchmesser
2D, 3D, 4D, 5D 200: 20,0 mm 020, 025, 032, 040

2 gedrallte Kiithimittelkandle

= Optimierte Kiihlkanile

Die optimierte Form der Spannut erhoht die Steifigkeit des Bohrerkdrpers
und verbessert den Spéneabtransport.

—o

Merkmale Wendeschneidplatten / Spanleitstufen

O
I

Schaftform
Ohne: Flanschschaft, Weldon
F1: Flanschschaft, Whistle Notch
F2: Flanschschaft, o. seitl. Abflach
S: Gerader Schaft, Weldon
S1: Gerader Schaft, Whistle Notch

- 07
I

Innenkreis
der WSP
04, 05, 06, 07, 09,

ung 11,13,15,18

S2: Gerader Schaft, o. seitl. Abflachung

MO, M1, M2, M3,..: MTO, MT1, MT2,
MTS3,.. H63, H100: HSK63, HSK100
S30, 540, S50: SK30, SK40, SK50

Spanleitstufe PD LD RD ND
Universal Hervorragende Spankontrolle bei Hohe Bestandigkeit gegen Scharfe Schneidkante zur
Fiir mittlere Geschwindigkeit der Bearbeitung von Baustahl und Absplitterung. Aluminiumbearbeitung.

Merkmale und mittleren Vorschub rostfreiem Stahl. Verhindert haufige Briiche und | Hervorragender Spanfluss und
Leichter Schnitt (bei niedriger bis Ausbriiche an der Schneidkante. | Widerstand gegen AufschweiBungen
mittlerer Geschwindigkeit und durch Oberflachenpolieren,
kleinem Vorschub). Toleranzklasse E.

WSP Peripherie-WSP Zentrums-WSP Peripherie-WSP | Zentrums-WSP Zentrums-WSP Peripherie-WSP | Zentrums-WSP

F = 3

orm .
b
NC5330: P, M, K
. PC3700: P PC5300: P, M, K, S )
3;’;::&)‘;; PC5300: P, M, K, S | PC6510: K PC5335: P, M Eggggg F; '\,\2 HO1: N

PC6510: K KEP8545: M, S o
KEP8545: M, S
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King Drill - Technische Informationen

Leistungsbedarf
Werkstiick 42CrMo4 (240HB)
Schnittparameter vc = 100 m/min - Innenkiihlung

¢ Die nachfolgenden Grafiken zeigen die zum Bohren erforderliche Schnittkraft.
 Bearbeitung mit dem King Drill und einer Maschine mit hoher Stabilitat und Leistung.

Testergebnisse
E 16 fn=0,13 mm/U
= 14 fn=0,10 mm/U
s 12 fn = 0,07 mm/U
2 10
2 8
5 6
S 4
2 2
g 0 10 20 30 20 50 50
o« Bohrerdurchmesser (mm)
= b fn=0,13 mm/U
] fn=0,10 mm/U
g 4
5 fn=0,07 mm/U
3 3
2 el
e l ¥
1 e
0 10 50 30 20 50 80 *
Bohrerdurchmesser (mm)
= 6 fn=0,13 mm/U
=
S 5 fn=0,10 mm/U
E 4 fn = 0,07 mm/U
o
1S
s 3
o !
2 e \ 0
1 -
0
10 20 30 40 50 60 Q
Bohrerdurchmesser (mm)
Erforderliche Kiihimittelmenge
Werkstiick 42CrMo4 (240HB)
Schnittparameter vc: 100 m/min - Innenkiihlung
o Empfohlener Kiihimitteldruck: iber 5kg/cm?
* Die Daten der obigen Grafiken konnen je nach Werkstiick, Schnittparameter usw. variieren.
Testergebnisse
£ 40
£ 35 Empfohlene Kiihimittelmenge
S 25
ié 20 Min. Kihimittelmenge
[<5}
=
£ 15
£ 10
< 5
0
10 20 30 40 50
Bohrdurchmesser (mm)
KORLOY Bohren
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King Drill - Empfohlene Schnittparameter nach Sorten

Werkstoff WsP Vorschub = 2D, 3D, 4D
j Sorte vc Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
. Harte Span- (m/min)
1S0 Werkstiick HB leitstuf
(HB) BISIUIe | Zentral |Peripher 012-016 | 017-023 | B24-0629 | @30-042 | P43-060 | 061-0100

LD PC5335 | PC5335 | 120 (60-170)

Kohlenstoff-
= armer 80-180 PC3700 | 150 (120-180) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14
[}
2 Stanl PD/RD | PC5300
2 NC5330 | 180 (140-220)
s
=
2 Kohlenstoft- PC3700 | 120 (90-150) | 0,06-0,12 | 0,06-0,15 | 0,08-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18
reicher 180-280 PD | PC5300
Stahl NC5330 | 150 (110-190) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14
LD | PC5335 | PC5335 | 120 (60-160) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16
Niedrig-
legierter 140-260 PC3700 | 150 (120-170) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19
Stanl PD | PC5300
= NC5330 | 180 (140-210) | 0,06-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
= Niedrig
= . 200-400 PD | PC5300 | PC5300 | 100 (50-150) | 0,08-0,15 | 0,08-015 | 008-015 | 0,08-0,19 | 008-019 | 0,08-0,19
5 vorgehértet
=)
3
H°°'é'fagh'f“er 260-320 | PD | PC5300| PC3700 | 100 (50-160) | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19

Stahl hochleg. 300-450 PD PC5300 | PC5300 | 70 (30-120) | 0,04-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

warmebehandelt
= LD | PC5335 | PC5335 | 120 (80-140) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
2 Rostfrei
R °§tar:'|'er 135275 PC5300 | PC5300 | 130 (100-160) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
£ PD
[=]
=

PC9540 | PC9540 | 90 (60-120) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

é Grauguss 150-230 PD PC5300 | PC6510 | 190 (150-250) | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22
2
é Sphéroguss 150-230 PD PC5300 | PC6510 | 130 (100-160) | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
Ni-Warm- KEP8545|KEP8545| 60 (30-110) |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14
feste Super- 130-400 PD
legierung PC9540 | PC9540 | 40 (20-80) |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14
Ti-Warm- LD PC5335 | PC5335| 60 (40-80) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
<
2 stszi 130-400
legierung PD KEP8545|KEP8545| 70 (40-90) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
Hochharte
warmfeste > 400 PD KEP8545|KEP8545| 50 (20-90) | 0,04-0,05 | 0,04-0,06 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08
Superlegierung
Aluminium-
£ legierung 30-150 ND HO1 HO1 | 300 (250-400) | 0,08-0,18 | 0,08-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,22 | 0,12-0,25 | 0,12-0,25
g
15
e Kupfer-
legierung 150-160 ND HO1 HO1 | 250 (200-300) | 0,05-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28

Der max. Vorschub von 5D-Haltern betrdgt 70 — 80 % der max. Bedingungen von 2D/3D/4D-Haltern.
Bei unterbrochenem Schnitt reduzieren Sie 30 — 50 % des Vorschubs von den oben genannten Schnittparametern im unterbrochenen Bereich.
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King Drill - Technische Informationen

Bohrungs- und Bohrertoleranz

Bohren

@DL
21 12
L
(mm)
Bohrerdurchmesser 012 - 029 030 - 045 046 - 060,5
Bohrertoleranz (@D) 0,00 - -0,15 0,00 - -0,15 0,00- -0,15
2D-3D
Bohrlochtoleranz +0,20 - -0,10 +0,25--0,10 +0,28 - -0,10
Bohrertoleranz (@D) 0,00 - -0,15 0,00 - -0,15 0,00 - -0,15
4D-5D
Bohrlochtoleranz +0,25 - -0,05 +0,30 - -0,05 +0,33 - -0,05
Wendeschneidplatten, Anzugsmomente und Bohrgrundausfiihrung
(mm)
Bohrerdurchmesser Peripherie - WSP Zentrums - WSP Drehmoment (Nm) a
012,0 - 13,5 SP_T040204 - _ _ X0_T040204 - _ _ 0,4 0,4
013,6 - 16,0 SP_T050204 - _ _ X0_T050204 - _ _ 0,4 0,4
016,1-19,5 SP_T060205 - _ _ X0_T060204 - _ _ 0,8 0,5
019,6 - 23,5 SP_T07T208 - _ _ X0_T07T205 - _ _ 0,8 0,5
023,6 - 29,5 SP_T090308 - _ _ X0_T090305- _ _ 1,2 0,7
029,6 - 35,5 SP_T11T308 - _ _ X0_T11T306 - _ _ 3,0 0,8
035,6 - 42,5 SP_T130410- _ _ X0_T130406 - _ _ 3,0 1,0
042,6 - 50,5 SP_T15M510 - _ _ X0_T15M508 - _ _ 5,0 11
050,6 - 60,5 SP_T180510 - _ _ X0_T180508 - _ _ 5,0 1,2
(@0}
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King Drill - Vorbohren Gewinde

Der King Drill eignet sich zur Herstellung von Durchgangs- und Grundlochbohrungen
fiir metrische und z6llige Gewinde.

i
2D ‘ @D

Durchgang Blindbohrung
Bohrungstyp Gewinde oD Bezeichnung
M14x2.0 12,0 K3D12020-04
M16x2.0 14,0 K3D14020-05
M18x2.5 15,5 K3D15520-05
M20x2.5 17,5 K3D17525-06
M22x2.5 19,5 K3D19525-06
M24x3.0 21,0 K3D21025-07

Metrisch

M27x3.0 24,0 K3D24032-09
M30x3.5 26,5 K3D26532-09
M33x4.0 29,0 K3D29032-09
M36x4.0 32,0 K3D32032-11
M39x4.0 35,0 K3D35032-11
M42x4.5 37,5 K3D37540-13
9/16-12 UNC 12,2 K3D12220-04
5/8-11 UNC 13,5 K3D13520-04
3/4-10 UNC 16,5 K3D16525-06
Inch 7/8-9 UNC 19,5 K3D19525-06
9/16-18 UNF 12,9 K3D12920-04
5/8-18 UNF 14,5 K3D14520-05
3/4-16 UNF 17,5 K3D17525-06
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King Drill - Bohrungsdurchmesser bei stehendem Werkzeug

(mm)
Bohrer Einstellbereich Bohrer Einstellbereich Bohrer Einstellbereich Bohrer Einstellbereich
(0) Bohrung (0) (0) Bohrung (0) (0) Bohrung (0) (0) Bohrung (0)
12,0 11,7-124 245 23,9-2511 37,0 36,3 - 37,7 495 48,7 - 50,2
12,5 12,2-129 25,0 24,4 - 25,6 37,5 36,8 - 38,2 50,0 49,2 - 50,7
13,0 12,7-13,4 25,5 249 - 26,1 38,0 37,3-38,7 50,5 49,7 -51,2
13,5 13,2-139 26,0 25,4 - 26,6 38,5 37,8-39,2 51,0 50,2 - 51,7
14,0 13,6 -14,5 26,5 259-271 39,0 38,3-39,7 51,5 50,7 - 52,2
14,5 14,1 -15,0 27,0 26,4 - 27,6 39,5 38,8 - 40,2 52,0 51,2 - 52,7
15,0 14,6 - 15,5 27,5 26,9 - 28,1 40,0 39,3 -40,7 52,5 51,7 - 53,2
15,5 15,1-16,0 27,8 27,4 - 28,6 40,5 39,8-41,2 53,0 52,2 - 53,7
16,0 15,6 - 16,5 28,5 27,9-29.1 41,0 40,3-41,7 53,5 52,7 - 54,2
16,5 16,0-17,0 29,0 28,4 - 29,6 415 40,8 - 42,2 54,0 53,2 - 54,7
17,0 16,5-17,5 29,5 28,9 - 30,1 42,0 41,3-42,7 54,5 53,7 - 55,2
17,5 17,0-18,0 30,0 29,3 -30,7 42,5 41,8 -43,2 55,0 54,2 - 55,7
18,0 17,5-18,5 30,5 29,8-31,2 43,0 42,2 - 43,7 55,5 54,7 - 56,2
18,5 18,0-19,0 31,0 30,3-31,7 435 42,7 - 442 56,0 55,2 - 56,7
19,0 18,5-19,5 31,5 30,8 - 32,2 440 432 - 447 56,5 55,7 - 57,2
19,5 19,0 - 20,0 32,0 31,3-32,7 445 43,7 - 45,2 57,0 56,2 - 57,7
20,0 19,4 - 20,6 32,5 31,8-33,2 45,0 442 - 457 57,5 56,7 - 58,2
20,5 19,9-21,1 33,0 32,3-33,7 455 447 - 46,2 58,0 57,2 - 58,7
21,0 20,4 - 21,6 33,5 32,8-34,2 46,0 45,2 - 46,7 58,5 57,7 - 59,2
21,5 20,9-221 34,0 33,3-34,7 46,5 45,7 - 47,2 59,0 58,2 - 59,7
22,0 21,4-22,6 34,5 33,8-35,2 47,0 46,2 - 47,7 59,5 58,7 - 60,2
22,5 21,9-231 35,0 34,3-357 475 46,7 - 48,2 60,0 59,2 - 60,7
23,0 22,4 - 23,6 35,5 34,8 - 36,2 48,0 47,2 - 48,7 60,5 59,7 - 61,2
23,5 22,9-24.1 36,0 35,3 -36,7 48,5 47,7 - 49,2
24,0 23,4 - 24,6 36,5 35,8 -37,2 49,0 48,2 - 49,7
« Bei der Bearbeitung kann der Bohrungsdurchmesser Innenhalb der x-Achse Y
erweitert oder reduziert werden. Bitte beachten Sie hierfiir die oben stehende *
Tabelle mit den entsprechenden Einstellungsangaben. :
« Je mehr der Bohrungsdurchmesser erweitert oder reduziert wird, umso mehr I
verliert der Bohrer an Stabilitit. Reduzieren Sie in diesem Fall den Vorschub |
und die Schnittgeschwindigkeit. Dufczm'?ssef [/ |
« UbermiBige Reduzierung des Bohrungsdurchmessers kann zu Beschadigungen fedzeren =L =" U’H
am Halter fiihren. Durchmesser

i erweitern

Hinweis zum Einstellen des Bohrers in der Drehmaschine

KerngréBe: 0,5 mm

@ Die Peripherie-Schneidplatte parallel zur @ Kontrollieren Sie die Einstellung des Bohrers, @ Bitte beachten Sie, dass die Position je

x-Achse setzen. indem Sie 5 mm tief bohren und dann messen, nach der verwendeten Bearbeitungsmaschine
ob die KerngroBe bei 0,5 mm liegt. unterschiedlich sein kann.
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King Drill - Integrierte Innenkiihlung

Mit KiihimittelanschluB fiir allgemeine und CNC-Maschinen mit externer Kiihimittelzufiihrung

Merkmale

e Durchgéangiges Kiihimittelsystem mit Bohrerhalter, Verschlussstopfen, Olschlauch und Olpumpe
e PT Stecker im Verschlussstopfen ist kombiniert mit PT Stecker am Olschlauch

e Bohrer kann ohne Verschlussstopfen in der Frdsmaschine eingesetzt werden

Halter +  Stecker Olpumpe

Den Olschlauch an das Ende des Steckers
klemmen und Olpumpe mit Halter verbinden

Gewindetyp Durchmesser Schaft-0 Mxp Stecker
K[ D120-16020HP- (10 012,0 - 016,0 020 M12x 1.5 PLG12PT18
K[ D161-23525HP- (11 016,1 - 023,5 025 M16x 1.5 PLG16PT18
K[ D236-35532HP- (11 023,6 - 035,5 032 M20 x 2.0 PLG20PT14
K[ D356-60940HP- (11 035,6 - 060,5 040 M27 x 2.0 PLG27PT38

Stecker w
- bereits montiert

Stecker Typ Mxp PT Stecker A

PLG12PT18 M12x1.5 1/8 16

PLG16PT18 M16x 1.5 1/8 19

PLG20PT14 M20 x 2.0 1/4 26

PLG27PT38 M27 x 2.0 3/8 35
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Bohren

King Drill - Fiir groBe Bohrdurchmesser
Hohe Wirtschaftlichkeit dank Austauschkassetten

Merkmale
¢ Kassettenausfiihrungen von 061-0100

e Bohrdurchmesser (iber duBere Kassette um bis zu 5mm erweiterbar
e Einfaches Andern des Bohrdurchmessers durch Stellschrauben und Unterlegscheibe

Schraube

Wendeschneidplatte

Kassette

Unterlegscheibe
fiir Kassette

Stellschraube

é Befestigungs-

schraube
flir Kassette
Einstellen des Bohrerdurchmessers
Anderung Unterlegscheibe Stellschraube
Bohrdurchm.
(mm) Bezeichnung Breite (mm)
1 WAO0305 0,5
AuBere Kassette 2 WA0310 1,0
3 WA0305 + WA0310 1,5
Unterlegscheibe 4 WA0310 x 2 2,0
Stellschraube (1.0t) 5 WAO0305 + WA0310 x 2 25
gtntﬁrler?scf:)elbg 5t Durch Verwendung unterschiedlicher Unterlegscheiben kann der
ellschraube (0.50 Bohrdurchmesser um bis zu 5mm erweitert werden.

Stellschraube
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King Drill - Anwendungsbeispiele

Kettenbuchse
o Werkstiick 42CrMo4
e Schnittparameter vc = 120 m/min - fn = 0,13 mm/U - Durchgangsbohrung
e Werkzeug WSP  SPMT07T208-PD (PC3700) - XOMT07T205-PD (PC5300) Halter K5D20025-07

King Drill 180 pro Stk. 50%
mehr
. Wettbewerb 120 pro Stk.

Uberlegene Oberflachenbeschaffenheit und Spanausbringung,
50 % langere Werkzeugstandzeit gegeniiber einem Mitbewerber.

Hydraulische Olpumpe

o Werkstiick 42CrMo4
o Schnittparameter ve = 152 m/min - fn = 0,13 mm/U - ap: 59 mm (Grundlochbohrung) - Innenkiihlung
o Werkzeug WSP  SPMT090308-PD (PC3700) - XOMT090305-PD (PC5300) Halter K3D25532-09
0,
King Drill 468 Bohrungen % 7
Wetthewerb 254 Bohrugen

Uberlegene Oberflichenbeschaffenheit und Spanausbringung,
84 % langere Werkzeugstandzeit gegeniiber einem Mitbewerber.

Kettenbuchse
o Werkstiick 25CrMo4
e Schnittparameter ve = 140m/min - fn = 0,73 mm/U - Innenkiihlung
e Werkzeug WSP  SPMT090308-PD (PC3700) - XOMT090305-PD (PC5300) Halter K3D27025-09

' KING DRILL 350
e/

Wettbewerb vf(mm/min) = 70
’ Der King Drill hat eine 35 % ldngere Werkzeugstandzeit.

Kettenlaschen
o Werkstiick 42CrMo4
¢ Schnittparameter ve = 110m/min - fn = 0,7mm/U - Innenkiihlung
e Werkzeug WSP  SPMT090308-PD (PC3700) , XOMT090305-PD (PC5300) Halter K3D27025-09

KING DRILL 220 Bohrungen #1%"?
Wetthewerb 150 Bohrungen

— -
3 'rjé £y ’ Der King Drill verfiigt iiber eine 45 % langere Werkzeugstandzeit und eine 100 % hoéhere Produktivitat.
Spane: KNG DRILL  Mitbeverber Gute Oberflaichenbeschaffenheit, hohe Spankontrolle und minimale Vibrationen.
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Bohren

King Drill - Anwendungsbeispiele

Leistungsvergleich
o Werkstiick 42CrMo4
¢ Schnittparameter vc = 150 m/min - fn = 0,08 mm/U - ap = 60 mm (Durchgangsbohrung) - Innenkihlung
¢ Werkzeug WSP SPMT060205-PD (PC3700) - XOMT060204-PD (PC5300) Halter K5D18025-06
King Drill 320 Bohrungen/29m
Wettbewerb A 230 Bohrungen/21m
Wettbewerb B 140 Bohrungen/13m
100 200 300

Wie die Testergebnisse zeigen, hat der King Drill eine hohere VerschleiBfestigkeit als die Mitbewerber und bietet die beste
Werkzeugstandzeit.

Bewertung des VerschleiBfestigkeit

| T~~~
King Drill Wettbewerb A Wettbewerb B
320 Bohrungen (29 m) 230 Bohrungen (21 m) 140 Bohrungen (13 m)
Normaler Verschleil Abplatzen an der Schneidkante VerschleiB und Abplatzen an der Schneidkante

Der Bohrungsdurchmesser bleibt iiber die komplette Tiefe konstant.

Bearbeitungsprazision
o Werkstiick 42CrMo4
e Schnittparameter ve = 150 m/min - fn = 0,08 mm/U - ap = 60 mm (Durchgangsbohrung) - Innenkiihlung
o Werkzeug WSP SPMT060205-PD (PC3700) - XOMT060204-PD (PC5300)  Halter K5D14020-05
’g 14.5 | 2mal
Anfang des Bohrlochs = 144 angere
L o \ % Wetthewerb A standzeit
Mitte des Bohrlochs —_@ E 143
@) g
">/ 3 14.2
Ende des Bohrlochs /——‘ \ g, " Wettbewerb B
§ 14.0 .—"’””"’77777”77'
N A \ ' King Drill
13.9
Anfang Mitte Ende
¢ KING DRIL Praziser Bohrdurchmesser am Anfang, Mitte und Ende
o Wetthewerb A Bohrdurchmesser: Anfang < Mitte < Ende
o Wetthewerb B GroBerer Bohrdurchmesser am Ende
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King Drill - 2D é

-
//:;i) @D @di|@d2
@
g 01 12
A ‘* 1 L
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0d1 0d2 o 22 L WSP @}\\\\\\\\’ /

K2D | 12020-04 A 12,0 20 25 27 50 91

12520-04 A 12,5 20 25 27 50 91 SP T040204-

1302004 | A | 130 | 20 2 2 50 % XO_T040204-_ FTNA0204 TWo6P

13520-04 A 13,5 20 25 29 50 93

14020-05 A 14,0 20 25 31 50 96

14520-05 A 14,5 20 25 31 50 96 SP T050904

15020-05 A 15,0 20 25 33 50 99 XO:T050204-: FTNA0204 TWO06P

15520-05 A 15,5 20 25 33 50 99

16020-05 A 16,0 20 25 35 50 101

16525-06 A 16,5 25 34 35 56 107

17025-06 A 17,0 25 34 37 56 109

17525-06 A 17,5 25 34 37 56 109 3P T060205

18025-06 A 18,0 25 34 39 56 112 XO:T060204-: FTKA02206S TWO7P

18525-06 A 18,5 25 34 39 56 112

19025-06 A 19,0 25 34 41 56 114

19525-06 A 19,5 25 34 41 56 114

20025-07 A 20,0 25 34 43 56 118

20525-07 A 20,5 25 34 43 56 118

21025-07 A 21,0 25 34 45 56 120

21525-07 A 21,5 25 34 45 56 120 SP_T07T208-

202507 | A | 20 | 2 34 7 56 122 XO_TO7T205_ FTKAO2565 | TWO7S

22525-07 A 22,5 25 34 47 56 122

23025-07 A 23,0 25 34 49 56 126

23525-07 A 23,5 25 34 49 56 126

24032-09 A 24,0 32 44 51 60 133

24532-09 A 245 32 44 51 60 133

25032-09 A 25,0 32 44 53 60 135

25532-09 A 25,5 32 44 53 60 135

26032-09 A 26,0 32 44 55 60 137

26532-09 A 26,5 32 44 55 60 137 SP T090308-

203200 | A | 270 | %2 m 57 60 | 140 X0_T090305-_ FTKAO307 TW0SS

27532-09 A 275 32 44 57 60 140

28032-09 A 28,0 32 44 59 60 143

28532-09 A 28,5 32 44 59 60 143

29032-09 A 29,0 32 44 61 60 145

29532-09 A 29,5 32 44 61 60 145

30032-11 A 30,0 32 44 63 60 150

30532-11 A 30,5 32 44 63 60 150

31032-11 A 31,0 32 44 65 60 152

31532-11 A 31,5 32 44 65 60 152

32032-11 A 32,0 32 44 67 60 154

32532-11 A 32,5 32 44 67 60 154 SP_T11T308-

3303211 | A | 330 | 32 1 69 60 157 XO_T11T306—_ FTKAO3S08 | TWI1SS

33532-11 A 33,5 32 44 69 60 157

34032-11 A 34,0 32 44 71 60 159

34532-11 A 345 32 44 71 60 159

35032-11 A 35,0 32 44 73 60 161

35532-11 A 35,5 32 44 73 60 161

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

48 % KORLOY Bohren



Bohren

King Drill - 2D | é

2D @ddt|@d2
@
\ 21 l2
g L
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD adi 0d2 e 22 L WSP /
K2D | 36040-13 A 36,0 40 48 76 70 176
36540-13 A 36,5 40 48 76 70 176
37040-13 A 37,0 40 48 78 70 178
37540-13 A 37,5 40 48 78 70 178
38040-13 A 38,0 40 48 80 70 181
38540-13 A 38,5 40 48 80 70 181
39040-13 A 39,0 40 48 82 70 183 SP_T130410-
39540-13 A 39,5 40 48 82 70 183 X0_T130406-__ FTKA0410 Tw1ss
40040-13 A 40,0 40 43 84 70 186
40540-13 A 40,5 40 48 84 70 186
41040-13 A 41,0 40 48 86 70 188
41540-13 A 415 40 48 86 70 188
42040-13 A 42,0 40 48 88 70 191
42540-13 A 425 40 48 88 70 191
43040-15 A 43,0 40 58 91 70 196
43540-15 A 435 40 58 91 70 196
44040-15 A 44,0 40 58 93 70 198
44540-15 A 445 40 58 93 70 198
45040-15 A 45,0 40 58 95 70 201
45540-15 A 455 40 58 95 70 201
46040-15 A 46,0 40 58 97 70 203
46540-15 A 46,5 40 58 97 70 203 SP_T15M510-
708015 | A | 470 | 40 58 % 70| 208 XO_TisMs0s_ | [ TNCOASIT | TW20S
47540-15 A 475 40 58 99 70 206
48040-15 A 48,0 40 58 101 70 208
48540-15 A 48,5 40 58 101 70 208
49040-15 A 49,0 40 58 103 70 210
49540-15 A 49,5 40 58 103 70 210
50040-15 A 50,0 40 58 105 70 212
50540-15 A 50,5 40 58 105 70 212
51040-18 A 51,0 40 68 108 70 218
51540-18 A 51,5 40 68 108 70 218
52040-18 A 52,0 40 68 110 70 220
52540-18 A 52,5 40 68 110 70 220
53040-18 A 53,0 40 68 112 70 222
53540-18 A 53,5 40 68 112 70 222
54040-18 A 54,0 40 68 114 70 224
54540-18 A 54,5 40 68 114 70 224
55040-18 A 55,0 40 68 116 70 226
55540-18 A 55,5 40 68 116 70 226 SP_T180510-
5604018 | A | 60 | 40 | 68 | 18 | 70 | 230 XO_T180508- FINAGST1 | TW20-100
56540-18 A 56,5 40 68 118 70 230
57040-18 A 57,0 40 68 121 70 233
57540-18 A 57,5 40 68 121 70 233
58040-18 A 58,0 40 68 124 70 236
58540-18 A 58,5 40 68 124 70 236
59040-18 A 59,0 40 68 127 70 239
59540-18 A 59,5 40 68 127 70 239
60040-18 A 60,0 40 68 130 70 242
60540-18 A 60,5 40 68 130 70 242

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Bohren
King Drill - 3D

@di| @d2

rd L
‘%
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD adi 0d2 e 22 L WSP @}\\\\\\\\ /
K3D | 12020-04* A 12,0 20 25 39 50 103
12220-04 A 12,2 20 25 39 50 103
12520-04 A 12,5 20 25 39 50 103 SP_T040204-
1202004 | A | 129 | 20 | 25 | 4 | 50 | 106 XO_T040204-_ FINAO204 ) TWOGP
13020-04 A 13,0 20 25 42 50 106
13520-04 A 13,5 20 25 42 50 106
14020-05* A 14,0 20 25 45 50 110
14520-05 A 14,5 20 25 45 50 110 SP T050204
15020-05 A 15,0 20 25 48 50 14 Xo:T05020 4_: FTNA0204 TWO06P
15520-05* A 15,5 20 25 48 50 14
16020-05 A 16,0 20 25 51 50 17
16525-06 A 16,5 25 34 51 56 123
17025-06 A 17,0 25 34 54 56 126
17525-06* A 17,5 25 34 54 56 126 SP T060205
18025-06 A 18,0 25 34 57 56 130 Xo:T06020 4_: FTKA02206S TWO7P
18525-06 A 18,5 25 34 57 56 130
19025-06 A 19,0 25 34 60 56 133
19525-06* A 19,5 25 34 60 56 133
20025-07 A 20,0 25 34 63 56 138
20525-07 A 20,5 25 34 63 56 138
21025-07* A 21,0 25 34 66 56 141
21525-07 A 215 25 34 66 56 141 SP_T07T208-
2202507 | A | 20 | 25 | % | 6 | 56 | 144 X0_TO7T205-_ FTKAO2565 | TWO7S
22525-07 A 225 25 34 69 56 144
23025-07 A 23 25 34 72 56 149
23525-07 A 23,5 25 34 72 56 149
24032-09* A 24,0 32 44 75 60 157
24532-09 A 24,5 32 44 75 60 157
25032-09 A 25,0 32 44 78 60 160
25532-09 A 255 32 44 78 60 160
26032-09 A 26,0 32 44 81 60 163
26532-09* A 26,5 32 44 81 60 163 SP_T090308-
2703208 | A | 270 | 2 | 4 | & | & | 1 X0_T030305-_ FTKASOT | TWOSS
27532-09 A 27,5 32 44 84 60 167
28032-09 A 28,0 32 44 87 60 171
28532-09 A 28,5 32 44 87 60 171
29032-09* A 29,0 32 44 90 60 174
29532-09 A 29,5 32 44 90 60 174
Mit % gekennzeichnete Artikel geeignet fiir Kernlochbohrung, Innengewinde A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage

50 % KORLOY Bohren



Bohren
King Drill - 3D

P 2D T M g | @de
// e
/ o 02

7 L
A
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0d1 0d2 o 22 L WwsP @\\\\\\\\\ /
K3D |30032-11* A 30,0 32 44 93 60 180
30532-11 A 30,5 32 44 93 60 180
31032-11 A 31,0 32 44 96 60 183
31532-11 A 315 32 44 96 60 183
32032-11 A 32,0 32 44 99 60 186
32532-11 A 32,5 32 44 99 60 186 SP T11T308-
33032-11 A 33,0 32 44 102 60 190 XO_T11T306-__ FTKAO3508 Tw1sS
33532-11 A 33,5 32 44 102 60 190
34032-11 A 34,0 32 44 105 60 193
34532-11 A 345 32 44 105 60 193
35032-11* A 35,0 32 44 108 60 196
35532-11 A 355 32 44 108 60 196
36040-13 A 36,0 40 48 12 70 212
36540-13 A 36,5 40 48 12 70 212
37040-13 A 37,0 40 48 115 70 215
37540-13 A 375 40 48 115 70 215
38040-13 A 38,0 40 48 18 70 219
38540-13 A 38,5 40 48 18 70 219
39040-13 A 39,0 40 48 121 70 222 SP_T130410-
3054013 | A | 395 | 40 | 48 | 121 | 0 | 22 X0_T130406-_ FTKADHO | TWISS
40040-13 A 40,0 40 48 124 70 226
40540-13 A 40,5 40 48 124 70 226
41040-13 A 41,0 40 48 127 70 229
41540-13 A 415 40 48 127 70 229
42040-13 A 42,0 40 48 130 70 233
42540-13 A 42,5 40 48 130 70 233
43040-15 A 43,0 40 58 134 70 239
43540-15 A 43,5 40 58 134 70 239
44040-15 A 44,0 40 58 137 70 242
44540-15 A 445 40 58 137 70 242
45040-15 A 45,0 40 58 140 70 246
45540-15 A 455 40 58 140 70 246
46040-15 A 46,0 40 58 143 70 249
46540-15 A 46,5 40 58 143 70 249 SP_T15M510-
47040-15 A 470 40 58 146 70 253 XO_T15M508-__ FTNCO4511 TW208
47540-15 A 47,5 40 58 146 70 253
48040-15 A 48,0 40 58 149 70 256
48540-15 A 48,5 40 58 149 70 256
49040-15 A 49,0 40 58 152 70 259
49540-15 A 49,5 40 58 152 70 259
50040-15 A 50,0 40 58 155 70 262
50540-15 A 50,5 40 58 155 70 262
Mit % gekennzeichnete Artikel geeignet fiir Kernlochbohrung, Innengewinde A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Bohren

@di| @d2

2l 12

(mm)
Schrae Schliissel
Bezeichnung Lager oD adi 0d2 e 22 L WSP @)\\\\\\\\ /

K3D | 51040-18 A 51,0 40 68 159 70 269

51540-18 A 51,5 40 68 159 70 269

52040-18 A 52,0 40 68 162 70 272

52540-18 A 52,5 40 68 162 70 272

53040-18 A 53,0 40 68 165 70 275

53540-18 A 53,5 40 68 165 70 275

54040-18 A 54,0 40 68 168 70 278

54540-18 A 54,5 40 68 168 70 278

55040-18 A 55,0 40 68 171 70 281

55540-18 A 55,5 40 68 171 70 281 P T180510-

56040-18 | A | 560 | 40 68 74 | 70 | 286 iO}éggOg-: FINADST | TW20-100

56540-18 A 56,5 40 68 174 70 286

57040-18 A 57,0 40 68 178 70 290

57540-18 A 57,5 40 68 178 70 290

58040-18 A 58,0 40 68 182 70 294

58540-18 A 58,5 40 68 182 70 294

59040-18 A 59,0 40 68 186 70 298

59540-18 A 59,5 40 68 186 70 298

60040-18 A 60,0 40 68 190 70 302

60540-18 A 60,5 40 68 190 70 302

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Bohren

King Drill - 4D

2D + Q| @d2

¢
-
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0d1 0d2 o 22 L WwsP @\\\\\\\\\ /
K4D | 12020-04 A 12,0 20 25 51 50 115
12520-04 A 125 20 25 51 50 115 SP T040204-
1302004 | A | 130 | 20 2 55 50 | 119 X0_T040204-__ FTNA0204 TWosP
13520-04 A 135 20 25 55 50 119
14020-05 A 14,0 20 25 59 50 124
14520-05 A 145 20 25 59 50 124 & Tos0004
15020-05 A 15,0 20 25 63 50 129 Y0 Tos0%08— FTNA0204 TWoeP
15520-05 A 15,5 20 25 63 50 129
16020-05 A 16,0 20 25 67 50 133
16525-06 A 16,5 25 34 67 56 139
17025-06 A 17,0 25 34 7 56 143
17525-06 A 175 25 34 7 56 143 © Tos0005
18025-06 A 18,0 25 34 75 56 148 Y0 Tos0n0n— FTKA02206S TWo7P
18525-06 A 185 25 34 75 56 148
19025-06 A 19,0 25 34 79 56 152
19525-06 A 195 25 34 79 56 152
20025-07 A 20,0 25 34 83 56 158
20525-07 A 20,5 25 34 83 56 158
21025-07 A 21,0 25 34 87 56 162
21525-07 A 215 25 34 87 56 162 SP_T07T208-
20507 | A | 20 | 25 3 o1 56 | 166 X0_TO7T205—_ FTKAO2565 | TWO7S
22625-07 A 225 25 34 o1 56 166
23025-07 A 23,0 25 34 95 56 172
23525-07 A 235 25 34 95 56 172
24032-09 A 24.0 32 44 99 60 181
24532-09 A 245 32 m 99 60 181
25032-09 A 25,0 32 m 103 60 185
25532-09 A 25,5 32 m 103 60 185
26032-09 A 26,0 32 m 107 60 189
26532-09 A 26,5 32 m 107 60 189 SP_T090308-
2703200 | A | 270 | 32 | | e | 194 X0_T090305-_ FTKA0307 TW0SS
27532-09 A 275 32 4 111 60 194
28032-09 A 28,0 32 m 115 60 199
28532-09 A 28,5 32 m 115 60 199
20032-09 A 29,0 32 m 119 60 203
2053209 A 29,5 32 m 119 60 203
30032-11 A 30,0 32 m 123 60 210
30532-11 A 30,5 32 m 123 60 210
31032-11 A 31,0 32 m 127 60 214
31532-11 A 315 32 m 127 60 214
32032-11 A 32,0 32 44 131 60 218
32532-11 A 325 32 4 131 60 218 SP_T117308-
33032-11 A 33,0 32 m 135 60 223 X0_T11T306-_ FTKA03308 TWiss
33532-11 A 335 32 m 135 60 223
34032-11 A 34,0 32 m 139 60 227
34532-11 A 345 32 m 139 60 227
35032-11 A 35,0 32 m 143 60 231
3553211 A 355 32 m 143 60 231

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Korloy Hauptkatalog Bohren

@D i @di|@da
2 \
0 02
L
< g
v (mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD adi 0d2 e 22 L WSP @}\\\\\\\\ /

K4D | 36040-13 A 36,0 40 48 148 70 248

36540-13 A 36,5 40 48 148 70 248

37040-13 A 37,0 40 48 152 70 252

37540-13 A 375 40 48 152 70 252

38040-13 A 38,0 40 48 156 70 257

38540-13 A 38,5 40 48 156 70 257

39040-13 A 39,0 40 48 160 70 261 SP T130410-

39540-13 A 39,5 40 48 160 70 261 X0_T130406-__ FTKAD410 TW1SS

40040-13 A 40,0 40 48 164 70 266

40540-13 A 40,5 40 48 164 70 266

41040-13 A 41,0 40 48 168 70 270

41540-13 A 415 40 48 168 70 270

42040-13 A 42,0 40 48 172 70 275

42540-13 A 425 40 48 172 70 275

43040-15 A 43,0 40 58 177 70 282

43540-15 A 435 40 58 177 70 282

44040-15 A 440 40 58 181 70 286

44540-15 A 445 40 58 181 70 286

45040-15 A 45,0 40 58 185 70 291

45540-15 A 455 40 58 185 70 291

46040-15 A 46,0 40 58 189 70 295

46540-15 A 46,5 40 58 189 70 295 SP_T15M510-

04015 | A | 470 | 40 58 | 198 | 70 | 300 XO_T15MS508-_ FINCO4SM | TW208

47540-15 A 475 40 58 193 70 300

48040-15 A 48,0 40 58 197 70 304

48540-15 A 485 40 58 197 70 304

49040-15 A 49,0 40 58 201 70 308

49540-15 A 49,5 40 58 201 70 308

50040-15 A 50,0 40 58 205 70 312

50540-15 A 50,5 40 58 205 70 312

51040-18 A 51,0 40 68 210 70 320

51540-18 A 51,5 40 68 210 70 320

52040-18 A 52,0 40 68 214 70 324

52540-18 A 52,5 40 68 214 70 324

53040-18 A 53,0 40 68 218 70 328

53540-18 A 53,5 40 68 218 70 328

54040-18 A 54,0 40 68 222 70 332

54540-18 A 54,5 40 68 222 70 332

55040-18 A 55,0 40 68 226 70 336

55540-18 O 55,5 40 68 226 70 336 SP_T180510-

5604018 | A | 560 | 40 | 68 | 230 | 70 | 342 X0_T180508_ FINAQSTE | TW20-100

56540-18 A 56,5 40 68 230 70 342

57040-18 A 57,0 40 68 235 70 347

57540-18 A 57,5 40 68 235 70 347

58040-18 A 58,0 40 68 240 70 352

58540-18 A 58,5 40 68 240 70 352

59040-18 A 59,0 40 68 245 70 357

59540-18 A 59,5 40 68 245 70 357

60040-18 A 60,0 40 68 250 70 362

60540-18 A 60,5 40 68 250 70 362

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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Bohren

King Drill - 5D / é

2D + Q| @d2

¢
-
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0d1 0d2 o0 22 L WSP @\\\\\\\\\ /

K5D 1202004 | & 12,0 20 2% 63 50 127

12520-04 A 12,5 20 25 63 50 127 SP T040204-

13020-04 | A 130 20 2 68 50 132 XO_T040204-_ FTNA0204 TwoeP

1352004 | A 135 20 25 68 50 132

1402005 | A 14,0 2 2 73 50 138

1452005 | A 145 2 2 73 50 138 < 1050201

1502005 | 4 15,0 20 2 78 50 144 X0 Tos0s04 FTNA0204 TWO6P

1552005 | A 15,5 20 2 78 50 144

1602005 | A 16,0 20 25 8 50 149

16525-06 | A 16,5 25 3 8 56 15

17025-06 | A 17,0 25 34 8 56 160

1752506 | A 175 25 3 88 56 160 < 05000

1802506 | A 18,0 25 3 % 56 166 X0 Touostn FTKA02206S TWo7P

1852506 | A 185 25 3 % 56 166

1902506 | A 19,0 25 3 % 56 171

1952506 | A 195 25 3 % 56 171

2002507 | A 20,0 25 3 103 56 178

2052507 | A 205 25 3 103 56 178

2102507 | A 210 25 3 108 56 183

21525-07 | A 215 25 3 108 56 183 SP_TO7T208-

20507 | A | 20 | 2 34 | 13 | s | 188 XO_T07T205-_ FTKA02565 wors

2250507 | A 25 25 3 13 56 188

23025-07 | A 230 25 3 18 56 195

23525-07 | A 235 25 3 18 56 195

2403200 | A 240 2 44 123 60 205

2453200 | A 2%5 2 44 123 60 205

25032-00 | A 25,0 2 44 128 60 210

25532-00 | A 255 2 44 128 60 210

2603200 | A 260 2 44 133 60 215

2653200 | A 265 2 44 133 60 215 SP_T090306-

27032-00 | A 270 32 44 138 60 21 XO_T090305-_ FTKA0307 TW09S

27532-00 | A 275 2 44 138 60 21

2803200 | A 28,0 2 44 143 60 207

28532-00 | A 285 2 44 143 60 207

2003200 | A 290 2 44 148 60 232

2953200 | A 295 2 44 148 60 232

3003211 | A 30,0 2 44 153 60 240

3053211 | A 305 2 44 153 60 240

303211 | A 310 2 44 158 60 245

3153211 | A 315 2 44 158 60 245

3203211 | A 320 2 44 163 60 250

3253211 | A 325 32 44 163 60 250 SP_T11T308-

330311 | A | 30 | 32 | 8 | 60 | 256 XO_T11T306-_ FTKAO3508 TW1sS

3353211 | A 335 32 44 168 60 256

3403211 | A 340 2 44 173 60 261

353211 | A %5 2 44 173 60 261

3503211 | A 35,0 2 44 178 60 266

35532-11 | A 355 2 44 178 60 266
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Korloy Hauptkatalog Bohren

King Drill - 5D

Ddi| @d2

X
.
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD adi 0d2 e 22 L WSP @}\\\\\\\\ /

K5D | 36040-13 A 36,0 40 48 184 70 284

36540-13 A 36,5 40 48 184 70 284

37040-13 A 37,0 40 48 189 70 289

37540-13 A 37,5 40 48 189 70 289

38040-13 A 38,0 40 48 194 70 295

38540-13 A 38,5 40 48 194 70 295

39040-13 A 39,0 40 48 199 70 300 SP_T130410-

39540-13 A 39,5 40 48 199 70 300 X0_T130406-__ FTKAD410 Twiss

40040-13 A 40,0 40 43 204 70 306

40540-13 A 40,5 40 48 204 70 306

41040-13 A 41,0 40 48 209 70 3N

41540-13 A 415 40 48 209 70 3N

42040-13 A 42,0 40 48 214 70 317

42540-13 A 425 40 48 214 70 317

43040-15 A 43,0 40 58 220 70 325

43540-15 A 435 40 58 221 70 326

44040-15 A 440 40 58 225 70 330

44540-15 A 445 40 58 225 70 330

45040-15 A 45,0 40 58 230 70 336

45540-15 A 455 40 58 230 70 336

46040-15 A 46,0 40 58 235 70 341

46540-15 A 46,5 40 58 235 70 34 SP_T15M510-

04015 | A | 470 | 40 58 | 240 | 70 | 47 XO_T15MS508-_ FINCO4SM | TW208

47540-15 A 475 40 58 240 70 347

48040-15 A 48,0 40 58 245 70 352

48540-15 A 48,5 40 58 245 70 352

49040-15 A 49,0 40 58 250 70 357

49540-15 A 495 40 58 250 70 357

50040-15 A 50,0 40 58 255 70 362

50540-15 A 50,5 40 58 255 70 362

51040-18 A 51,0 40 68 261 70 371

51540-18 A 51,5 40 68 261 70 3n

52040-18 A 52,0 40 68 266 70 376

52540-18 A 52,5 40 68 266 70 376

53040-18 A 53,0 40 68 271 70 381

53540-18 A 53,5 40 68 271 70 381

54040-18 A 54,0 40 68 276 70 386

54540-18 A 54,5 40 68 276 70 386

55040-18 A 55,0 40 68 281 70 391

55540-18 A 55,5 40 68 281 70 391 SP_T180510-

5604018 | A | 560 | 40 | 68 | 286 | 70 | 398 X0_T180508_ FINAST? | TW20-100

56540-18 A 56,5 40 68 286 70 398

57040-18 A 57,0 40 68 292 70 404

57540-18 A 57,5 40 68 292 70 404

58040-18 A 58,0 40 68 298 70 410

58540-18 A 58,5 40 68 298 70 410

59040-18 A 59,0 40 68 304 70 416

59540-18 A 59,5 40 68 304 70 416

60040-18 A 60,0 40 68 310 70 422

60540-18 A 60,5 40 68 310 70 422

56 % KORLOY Bohren
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Bohren

King Drill HP - 2D é

(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnun: Lager oD Od1 0d2 4| 22 L WSP <
g g Q\}\\ /
SP_T040204-__
K2D | 13020HP-04 ) 13,0 20 25 29 50 93 XO_T040204_ FTNA0204 TWO06P
14020HP-05 [ 14,0 20 25 31 50 96
SP_T050204-__
15020HP-05 [ 15,0 20 25 33 50 99 XO_T050204-_ FTNA0204 TWO06P
16020HP-05 [ 16,0 20 25 35 50 101
17025HP-06 [ 17,0 25 34 37 56 109
SP_T060205-__
18025HP-06 ) 18,0 25 34 39 56 112 XO_T060204-_ FTKA02206S TWO7P
19025HP-06 ) 19,0 25 34 41 56 114
20025HP-07 ) 20,0 25 34 43 56 118
21025HP-07 ) 21,0 25 34 45 56 120
SP_T07T208-__
21525HP-07 o) 215 25 34 45 56 120 XO_T07T205-_ FTKA02565 TWO07S
22025HP-07 ) 22,0 25 34 47 56 122
23025HP-07 ) 23,0 25 34 49 56 126
24032HP-09 ) 24,0 32 44 51 60 133
25032HP-09 ) 25,0 32 44 53 60 135
26032HP-09 ) 26,0 32 44 55 60 137 SP_T090308-__
X0 7090305 FTKA0307 TWO09S
27032HP-09 ) 27,0 32 44 57 60 140 - —
28032HP-09 [ ) 28,0 32 44 59 60 143
29032HP-09 ) 29,0 32 44 61 60 145
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Korloy Hauptkatalog Bohren

King Drill HP - 3D

(mm)
Schrabe Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0d1 0d2 o0 22 L WSP @}\\\\\\\\ /
K3D | 13020HP-04 [} 13,0 20 25 42 50 106 -
13520HP-04 [} 13,5 20 25 42 50 106 igf'{gjgégj: FTNAD204 TW06P
14020HP-05 [} 14,0 20 25 45 50 10
14520HP-05 [} 14,5 20 25 45 50 110
15020HP-05 [} 15,0 20 25 48 50 114 igﬂgggggj: FTNA0204 TWO06P
15520HP-05 [} 15,5 20 25 48 50 14
16020HP-05 [} 16,0 20 25 51 50 17
16525HP-06 ° 16,5 25 34 51 56 123
17025HP-06 [} 17,0 25 34 54 56 126
17525HP-06 [} 17,5 25 34 54 56 126
18025HP-06 [} 18,0 25 34 57 56 130 )S(g:-l.l:gggggi: FTKA02206S TWO7P
18525HP-06 [} 18,5 25 34 57 56 130
19025HP-06 ° 19,0 25 34 60 56 133
19525HP-06 [} 19,5 25 34 60 56 133
20025HP-07 [} 20,0 25 34 63 56 138
20525HP-07 [} 20,5 25 34 63 56 138
21025HP-07 [} 21,0 25 34 66 56 141
21525HP-07 [} 21,5 25 34 66 56 141 .
22025HP-07 [} 22,0 25 34 69 56 144 igﬁg?ggg: FTKA02365 wors
22525HP-07 [} 22,5 25 34 69 56 144
23025HP-07 [} 23,0 25 34 72 56 149
23525HP-07 [} 235 25 34 72 56 149
24032HP-09 [} 24,0 32 44 75 60 157
24532HP-09 [} 245 32 44 75 60 157
25032HP-09 [} 25,0 32 44 78 60 160
25532HP-09 [} 255 32 44 78 60 160
26032HP-09 [} 26,0 32 44 81 60 163
26532HP-09 e) 26,5 32 44 81 60 163 )
27032HP-09 [} 27,0 32 44 84 60 167 )S(g:?':gggggg: FTKA0307 Toss
27532HP-09 [} 27,5 32 44 84 60 167
28032HP-09 [} 28,0 32 44 87 60 171
28532HP-09 [} 28,5 32 44 87 60 171
29032HP-09 ° 29,0 32 44 90 60 174
29532HP-09 [} 29,5 32 44 90 60 174
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Bohren

King Drill HP - 4D é

T T H
2D 1 Ddi| Dd2|
1 |e L 5
Al 22
L
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnun: Lager oD Od1 0d2 4| 22 L WSP Sl
g g @\\\ /
SP_T040204-__
K4D | 13020HP-04 [} 13,0 20 25 29 50 93 XO._T040204—_ FTNA0204 TWO06P
14020HP-05 [ ) 14,0 20 25 59 50 124
SP_T050204-__
15020HP-05 ) 15,0 20 25 63 50 129 XO_T050204-_ FTNA0204 TWO06P
16020HP-05 [ ) 16,0 20 25 67 50 133
17025HP-06 ) 17,0 25 34 71 56 143
SP_T060205-__
18025HP-06 [ 18,0 25 34 75 56 148 XO_T060204-_ FTKA02206S TWO7P
19025HP-06 ) 19,0 25 34 79 56 152
20025HP-07 [ 20,0 25 34 83 56 158
21025HP-07 ) 21,0 25 34 87 56 162 SP_TO7T208-
X0 TO7T205 FTKA02565 TWO07S
22025HP-07 [ ) 22,0 25 34 91 56 166 - —
23025HP-07 ) 23,0 25 34 95 56 172
24032HP-09 [ ) 24,0 32 44 99 60 181
25032HP-09 ® 25,0 32 44 103 60 185
26032HP-09 [ ) 26,0 32 44 107 60 189 SP_T090308-__
X0 T090305 FTKA0307 TWO09S
27032HP-09 ® 27,0 32 44 111 60 194 - —
28032HP-09 [ ) 28,0 32 44 115 60 199
29032HP-09 ® 29,0 32 44 19 60 203
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Korloy Hauptkatalog Bohren

King Drill - GroBe Bohrdurchmesser

@D - -

<)
@
21 22
L
(mm)

Kassette Schraube Schliissel

Bezeichnung Lager oD 0d1 | 0d2 | el £2 L . . /

K2D 616550-11 A 61-65 50 80 | 130 | 80 | 255 KDC6165C KDC6165P FTKA03508 TW15S

657050-13 A 65-70 50 88 | 140 | 80 | 265 KDC6570C KDC6570P FTKA0410 TW15S

707550-13 A 70-75 50 88 | 150 | 80 | 275 KDC7075C KDC7075P FTKA0410 TW158

758050-13 A 75-80 50 | 8 | 160 | 80 | 285 KDC7580C KDC7580P FTKA0410 TW158

808550-15 A 80-85 50 88 | 170 | 80 | 295 KDC8085C KDC8085P FTNC04511 TW20S

859050-15 A 85-90 50 95 | 180 | 80 | 305 KDC8590C KDC8590P FTNC04511 TW20S

909550-15 A 90-95 50 | 95 | 190 | 80 | 315 KDC9095C KDC9095P FTNC04511 TW20S
9510050-18 A 95-100 50 95 | 200 | 80 | 325 KDC95100C | KDC95100P FTNA0511 TW20-100

K3D 616550-11 A 61-65 50 80 | 195 | 80 | 320 KDC6165C KDC6165P FTKA03508 TW158

657050-13 A 65-70 50 | 8 | 210 | 80 | 335 KDC6570C KDC6570P FTKA0410 TW15S

707550-13 A 70-75 50 88 | 225 | 80 | 350 KDC7075C KDC7075P FTKA0410 TW158

758050-13 A 75-80 50 88 | 240 | 80 | 365 KDC7580C KDC7580P FTKA0410 TW158

808550-15 A 80-85 50 | 8 | 255 | 80 | 380 KDC8085C KDC8085P FTNC04511 TW20S

859050-15 A 85-90 50 | 95 | 270 | 80 | 395 | KDC8590C KDC8590P FTNC04511 TW20S

909550-15 A 90-95 50 95 | 285 | 80 | 410 KDC9095C KDC9095P FTNC04511 TW20S
9510050-18 A 95-100 50 95 | 300 | 80 | 425 KDC95100C | KDC95100P FTNA0511 TW20-100

K4D 616550-11 A 61-65 50 | 80 | 260 | 80 | 385 | KDC6165C KDC6165P FTKA03508 TW15S

657050-13 A 65-70 50 88 | 280 | 80 | 405 KDC6570C KDC6570P FTKA0410 TW15S

707550-13 A 70-75 50 88 | 300 | 80 | 425 KDC7075C KDC7075P FTKA0410 TW15S

758050-13 A 75-80 50 88 | 320 | 80 | 445 KDC7580C KDC7580P FTKA0410 TW15S

808550-15 A 80-85 50 88 | 340 | 80 | 465 KDC8085C KDC8085P FTNC04511 TW20S

859050-15 A 85-90 50 95 | 360 | 80 | 485 KDC8590C KDC8590P FTNC04511 TW20S

909550-15 A 90-95 50 | 95 | 380 | 80 | 505 KDC9095C KDC9095P FTNCO04511 TW20S
9510050-18 A 95100 | 50 | 95 | 400 | 80 | 525 | KDC95100C | KDC95100P FTNA0511 TW20-100

Zubehor
Kassette il s Schraube Schliissel
Intern Extern ©@ Bezeichnung Anzahl Bezeichnung Anzahl
KDC6165C KDC6165P 61-65 XoOT™1T306-00 2 SPOIT1T308-0001 2 FTKA03508 TW15S
KDC6570C KDC6570P 65-70 X0 [ T130406- 11 2 SPOT130410-01 2 FTKA0410 TW15S
KDC7075C KDC7075P 70-75 X0 [ T130406- 11 2 SPOT130410-1 2 FTKA0410 TW15S
KDC7580C KDC7580P 75-80 X0 [ T130406- 11 2 SPOT130410-01 2 FTKA0410 TW15S
KDC8085C KDC8085P 80-85 X0 T15M508- 2 SPOT15M510- 2 FTNC04511 TW20S
KDC8590C KDC8590P 85-90 X0 T15M508- 2 SPT15M510-0 2 FTNC04511 TW20S
KDC9095C KDC9095P 90-95 X0 T15M508- 2 SPT15M510-01 2 FTNC04511 TW20S
KDC95100C KDC95100P 95-100 X0[T180508-1 2 SP[T180510-1 2 FTNA0511 TW20-100
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Bestellformular fiir kundenspezifischen King Drill

Qd1

Bohren

|

[] 180°zur Peripherieschneide (standard)

A
=

[C] 270° zur Peripherieschneide (standard

) | @d | Odi
D C pc )
“Gt o\
(
- 2o (‘DD)[ o a—\——;) — «{ —————————— fﬂ(gd‘) PD') rED)J 'g’*’*@ — @: 77777777777 ”Di &
I\
TG ) L3 )
Lic ) l2e et L4l ) L) JLac et Lac )
T
D (ZD)L; 77777777777777777 B (Gd) (de)
L1c ) L2( )
Kiihlungs Typ Schafttyp
[ Olloch [ Olloch am ] Ohne Kiihlung
itlich h
seitlic Schaftende O | Fach
. NPT - -
E— E— E— [0 +————1 Weldon
Bohrungstyp N
[J +————1 Whistle Notch
] Grundlochbohrung ] Durchgangsloch
Position der Spannfldche
[] Parallel zur Peripherieschneide (Standard) [] 90° zur Peripherieschneide

,,,,,,,,,,,,,,,,

©

Hinweis

* Derzeit genutztes Werkzeug:

* Derzeitige Schnittparameter
- n (U/min) oder vc (m/min):
- vf (mm/min) oder fn (mm/U):
- Schnitttiefe (mm):

Standzeit:

+ Derzeit genutzte Maschine

- Bearbeitungszentrum:
- Allgemeine Drehmasc!
- CNC-Drehmaschine:

hine:
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Technische Informationen

KED Plus Drill

¢ Wirtschaftlicher Bohrer mit hervorragender Spankontrolle durch eine neu entwickelte Spannut
¢ Stabile Bearbeitung durch optimale Geometrie und Anordnung der zentralen und peripheren Wendeschneidplatten

Codesystem Halter

% 4TD 2?0 2T5 0T7 ITD
Economical Bohrtiefe (L/D) Bohrdurchmesser Schaftdurchmesser Innenkreis der WSP Plus
2D, 3D, 4D, 5D 200: 20,0 mm 020, 025, 032, 040 04, 05, 06, 07, 09,
11,13,15,18
Merkmale

¢ Ausgezeichnete Spankontrolle im Schnittbereich fiir kleine Durchmesser (@12 - 23,5 mm) durch das Kiihlschmierstoffsystem und die Spanleitstufe
* Hervorragende Oberflichengiite bei mittleren bis groBen Durchmessern (24 - 60,5 mm) durch verbreiterte Spantaschen auch beim Tiefbohren
o Erhohte Steifigkeit des Bohrerkdrpers und verbesserte Spanabfuhr durch optimierte Form der Spannut

Optimierte Spannuten mit 2 Kiihimittelbohrungen Periphere WSP Zentrale WSP
=5 i \

Merkmale Wendeschneidplatten / Spanleitstufen

Spanleitstufe PD LD RD ND
Universalsorte fiir mittlere Hervorragende Spankontrolle bei Hohe Bestandigkeit gegen Scharfe Schneidkante zur
Geschwindigkeit der Bearbeitung von Baustahl und Absplitterung. Aluminiumbearbeitung.

Merkmale und mittleren Vorschub. rostfreiem Stahl. Hervorragende Leistung Hervorragender Spanfluss und
Leichter Schnitt (bei niedriger bis | bei hufigen Briichen AufschweiBwiderstand durch
mittlerer Geschwindigkeit und und Ausbriiche an der Oberflachenpolieren Toleranz des
Kleinem Vorschub). Schneidkante. Schleifgrades (E-Klasse).

WSP Peripherie-WSP Zentrums-WSP Peripherie-WSP | Zentrums-WSP Zentrums-WSP Peripherie-WSP | Zentrums-WSP

B wn
F B <2
orm ._\-\:.
NC5330: P, M, K
" PC3700: P PC5300: P, M, K, S )
ﬁ’;:’s‘tz‘g PC5300: P, M, K, S | PCB510: K PC5335: P, M Eggggg E, :\\"/l HO1T: N

PC6510: K KEP8545: M, S o
KEP8545: M, S
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KED Plus Drill - Technische Informationen

Leistungsbedarf
Werkstiick: 42CrMo4 (240HB) Schnittparameter: vc = 100 m/min - Innenkiihlung
= 16 fn = 0,13 mm/U
S 14 fn=0,10 mm/U
s n 1= 0,07 mm/U
@ 10
5 8
S 6
S 4
2 2
=
g 0 10 20 30 70 50 60
«© Bohrerdurchmesser (mm)
= 5 fn=0,13 mm/U
5 A fn=0,10 mm/U
5 fn= 0,07 mm/U
s 3
2
1
0 10 20 30 20 50 80
Bohrerdurchmesser (mm)
E 6 fn=0,13 mm/U
=
= 5 fn = 0,10 mm/U
£ 4 fn = 0,07 mm/U
o
1S
s 3
a
2
1
0
10 20 30 40 50 60
Bohrerdurchmesser (mm)
Kithimittelmenge

Werkstiick: 42CrMo4 (240HB)

Schnittparameter: vc: 100 m/min - Innenkiihlung

Bohren

= 40
£ 35 Empfohlene Kiihimittelmenge
S 25
ié 20 Min. Kiihimittelmenge
[}
=
= 15
= 10
< 5

0

10 20 30 40 50
Bohrdurchmesser (mm)
Bohrer- und Bohrlochtoleranz
,,,,, Hi——
@D t 1 == @d1| @d2
v |e \—y
01 02
L
(mm)
Bohrerdurchmesser 012 - 029 030 - 045 046 - 060,5
Bohrertoleranz (@D) 0--0,15 0--0,15 0--0,15
2D-3D
Bohrlochtoleranz +0,2 - -0,1 +0,25 - -0,1 +0,28 - -0,1
4D-5D Bohrertoleranz (@D) 0--0,15 0--0,15 0--0,15
Bohrlochtoleranz +0,25 - -0,05 +0,3 - -0,05 +0,33 - -0,05
KORLOY Bohren
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KED Plus Drill - Anwendungsbeispiele

Buchse Kohlenstoffstahl

o Werkstiick 42CrMo4
e Schnittparameter vc = 150 m/min - fn = 0,1 mm/U - ap = 80 mm - @ Bohrung = 18 mm - Durchgangshohrung
o Werkzeug WSP  SPMT060205-PD (PC3700) - XOMT060205-PD (PC5300)  Halter E4D-18025-06-P
KED Plus Drill 180 Bohrungenpro Stk. 50%
Wettbewerb 120 Bohrungen pro Stk. mehr
Bremsscheibe aus Rostfreiem Stahl
o Werkstiick STS316
e Schnittparameter vc = 120 m/min - fn = 0,06 mm/U - ap =42 mm - @ Bohrung = 18 mm - Durchgangsbohrung
o Werkzeug WSP  SPMT060205-PD (PC3700) - XOMT060204-PD (PC3500)  Halter K5D20025-07
KED Plus Drill 50 Bohrungen pro Stk. 25%
Wettbewerb 40 Bohrungen pro Stk. mahr
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Bohren

KED Plus Drill - Empfohlene Schnittparameter

Werkstoff WSP Vorschub = 2D, 3D, 4D
i Sorte ve Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
. Hérte Span- (m/min)
1S0 Werkstiick HB leitstuf
(HB) EISIUIe | zentral |Peripher 012-016 | 017-023 | 024-029 | @30-042 | 043-060 | 061-0100

LD PC5335 | PC5335 | 120 (60-170)

Kohlenstoff-
E armer 80-180 PC3700 | 150 (120-180) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14
2 Stahl PD/RD | PC5300
2 NC5330 | 180 (140-220)
8
=
S Kohlenstoff- PC3700 | 120 (90-150) | 0,06-0,12 | 0,06-0,15 | 0,08-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18
reicher 180-280 PD PC5300
Stahl NC5330 | 150 (110-190) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14
LD PC5335 | PC5335 | 120 (60-160) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16
Niedrig-
legierter 140-260 PC3700 | 150 (120-170) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19
Stahl PD PC5300
= NC5330 | 180 (140-210) | 0,06-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
=) Niedrig
5 . 200-400 PD PC5300 | PC5300 | 100 (50-150) | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19
5 vorgehartet
=)
3

Hochlegierter

Stahl 260-320 PD PC5300 | PC3700 | 100 (50-160) | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19

Stahl hochleg. |, 450 | pp | pe5300 | PCS300 | 70 (30-120) | 0,04-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

wirmebehandelt
z LD | PC5335 | PC5335 | 120 (80-140) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
& Rostfrei
M| & Ogtarﬁl'er 135275 PC5300 | PC5300 | 130 (100-160) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
£ PD
o
(-4

PC9540 | PCI540 | 90 (60-120) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

§ Grauguss 150-230 PD PC5300 | PC6510 | 190 (150-250) | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22

‘D

(7]

é Sphéroguss 150-230 PD PC5300 | PC6510 | 130 (100-160) | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
Ni-Warm- KEP8545 |[KEP8545| 60 (30-110) |0,06- 0,14 |0,06- 0,14|0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14
feste Super- 130-400 PD
legierung PC9540 | PC9540 | 40 (20-80) |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14

< Ti-Warm- LD PC5335 | PC5335 | 60 (40-80) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16

2 Sfj;: 130-400
legierung PD KEP8545 |[KEP8545| 70 (40-90) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
Hochharte
warmfeste > 400 PD KEP8545 |[KEP8545| 50 (20-90) | 0,04-0,05 | 0,04-0,06 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08

Superlegierung
Aluminium-

£ ) 30-150 ND HO1 HO1 | 300 (250-400) | 0,08-0,18 | 0,08-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,22 | 0,12-0,25 | 0,12-0,25

= legierung

i=

£

2 Kupfer-
legierung 150-160 ND HO1 HO1 | 250 (200-300) | 0,05-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28

Der max. Vorschub von 5D-Haltern betrdgt 70% — 80% der max. Bedingungen von 2D / 3D / 4D-Haltern.
Bei unterbrochenem Schnitt, reduzieren Sie 30 — 50% des Vorschubs von den oben genannten Schnittparametern im unterbrochenem Bereich.
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KED Plus Drill - 2D é

@d1| @d2
A (mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager | @D | @d1 | @d2 | o 22 L PT WSP /
12020-04-P o | 120 | 20 | 25 | 27 | 50 | o
12520-04-P o | 125 | 20 | 25 | 27 | 50 | o SP_T040204-
13020-04-P e | 130 | 20 | 25 | 29 | 50 | @ XO_T040204-_
13520-04-P e | 135 | 20 | 25 | 29 | 50 | @
14020-05-P o | 140 | 20 | 25 | 31 | 50 | 9% FTNA0204 TWOBP
14520-05-P A | 145 | 20 | 25 | 31 | 50 | 9% < 050204
15020-05-P A | 150 | 20 | 25 | 33 | 50 | 9% X0 To20208
15520-05-P A | 155 | 20 | 25 | 33 | 50 | 9%
16020-05-P A | 160 | 20 | 25 | 35 | 50 | 101
16525-06-P A | 165 | 25 | 34 | 35 | 56 | 107
17025-06-P A | 170 | 25 | 3 | 37 | 5 | 109
17525-06-P A | 175 | 25 | 3 | 37 | 5 | 109
18025-06-P A | 180 | 25 | 34 | 39 | s | m2 | B SP_T060205-__ FTKA02206S TWo7P
' XO_T060204-_
18525-06-P A | 185 | 25 | 34 | 39 | 5 | 12
19025-06-P A | 190 | 25 | 34 | # | 56 | 114
19525-06-P o | 195 | 25 | 34 | 41 | 56 | 114
20025-07-P A | 200 | 25 | 34 | 4 | 56 | 118
20525-07-P A | 205 | 25 | 34 | 4 | 56 | 118
21025-07-P A | 210 | 25 | 34 | 45 | 56 | 120
21525-07-P A | 215 | 25 | 34 | 45 | 5 | 120 SP_TO7T208-
22025-07-P A | 20 | 5 | % | a7 | s | 12 XO_TO7T205_ | [ TKAO2565 wors
22525-07-P A | 25 | 25 | 34 | 47 | 56 | 122
E2D- | 23025-07-P A | 20 | 25 | 34 | 49 | 56 | 12
23525-07-P A | 235 | 25 | 34 | 49 | 5 | 12
24032-09-P A | 240 | 32 | 44 | 51 | 60 | 133
24532-09-P A | 245 | 32 | 44 | 51 | 60 | 133
25032-09-P A | 250 | 32 | 44 | 53 | 60 | 135
25532-09-P A | 255 | 32 | 44 | 53 | 60 | 135
26032-09-P A | 260 | 32 | 4 | 55 | 60 | 137
26532-09-P A | 265 | 32 | 4 | 55 | 60 | 137 SP_T090308-
27032-09-P A | 270 | 32 | 4 | 5 | 60 | 140 XO_T090305-_ FTKAO307 TWo9S
27532-09-P A | 275 | 32 | 4 | 57 | 60 | 140
28032-00-P A | 280 | 32 | 4 | 59 | 6 | 143
28532-00-P A | 285 | 32 | 4 | 59 | 6 | 143
20032-09-P A | 200 | 32 | 4 | 61 | 60 | 145 | 14
20532-09-P A | 205 | 32 | 4 | &1 | 60 | 145
30032-11-P A | 300 | 32 | 4 | 6 | 60 | 150
31032-11-P A | 310 | 32 | 4 | 6 | 60 | 152
31532-11-P A | 315 | 32 | 4 | 6 | 60 | 152
32032-11-P A | 320 | 32 | 4 | &7 | 60 | 15
32532-11-P A | 325 | 32 | 4 | &7 | 60 | 15 SP_THTI08-__ FTKA03508 TW158
' XO_T11T306-_
33032-11-P A | 330 | 32 | 4 | 6 | 60 | 157
34032-11-P A | 30 | 32 | 4 | 71 | e | 159
34532-11-P A | %5 | 32 | 4 | 71 | 60 | 159
35032-11-P A | 350 | 32 | 4 | 73 | 60 | 161

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage

66 % KORLOY Bohren



Bohren

KED Plus Drill - 2D

@Di = 1 1’—;" Zdwl @d2
R
7 L
(mm)
Schraube Schiliissel

Bezeichnung Lager | 0D od1 0d2 o £2 L PT wsp @\\\\\\\\\ /

36040-13-P A 36,0 40 48 76 70 176

37040-13-P A 37,0 40 48 78 70 178

38040-13-P A 38,0 40 48 80 70 181

39040-13-P A 39,0 40 48 82 70 183 )S(S:E ggiég: FTKA0410 TW15S

40040-13-P A 40,0 40 48 84 70 186

41040-13-P ] 41,0 40 48 86 70 188

42040-13-P A 42,0 40 48 88 70 191

43040-15-P A 43,0 40 58 91 70 196

44040-15-P A 44,0 40 58 93 70 198

45040-15-P A 45,0 40 58 95 70 201

46040-15-P A 46,0 40 58 97 70 203 -

47040-15-P A 47,0 40 58 99 70 206 ig:-l{-l gm;g: FiNcodsH TWa0s

E2D- | 48040-15-P A 48,0 40 58 101 70 208 1/4

49040-15-P A 49,0 40 58 103 70 210

50040-15-P A 50,0 40 58 105 70 212

51040-18-P ® 51,0 40 68 108 70 218

52040-18-P ° 52,0 40 68 110 70 220

53040-18-P ® 53,0 40 68 12 70 222

54040-18-P ° 54,0 40 68 114 70 224

55040-18-P ° 55,0 40 68 116 70 226 X

56040-18-P ° 56,0 40 68 118 70 230 )S((F;::H gg%g: FTNAOSY w0100

57040-18-P ° 57,0 40 68 121 70 233

58040-18-P ] 58,0 40 68 124 70 236

59040-18-P L] 59,0 40 68 127 70 239

60040-18-P A 60,0 40 68 130 70 242
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Korloy Hauptkatalog Bohren

KED Plus Drill - 3D é

_ / ) e o odz
- L
.
(mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager | 0D 0d1 0d2 e 22 L PT WSsP @\\\\\\\\\\ /
12020-04-P | O 120 | 20 25 39 50 103
12520-04-P O 12,5 20 25 39 50 103 SP_T040204-__
13020-04-P | A | 130 | 20 25 42 50 106 X0_T040204-_
13520-04-P | A 135 | 20 25 42 50 106
14020-05-P | A 140 | 20 25 45 50 10 FTNA0204 TWO6P
14520-05-P | A 145 | 20 25 45 50 10
1502005 | A | 150 | 20 | 25 | 48 | 50 | 114 igﬁgggggj:
15520-05-P | A 155 | 20 25 48 50 114
16020-05-P | A 160 | 20 25 51 50 17
16525-06-P | A 165 | 25 34 51 56 123
17025-06-P | A 170 | 25 34 54 56 126
17525-06-P | A 175 | 25 34 54 56 126
18025-06-P | A 180 | 25 34 57 56 130 e igﬁgggggi:— FTKA02206S TWO7P
18525-06-P | A 185 | 25 34 57 56 130
19025-06-P | A 190 | 25 34 60 56 133
19525-06-P | A 195 | 25 34 60 56 133
20025-07-P | A | 200 | 25 34 63 56 138
20525-07-P | A | 205 | 25 34 63 56 138
pap. | 2102507-P | A | 210 | 25 34 66 56 141
21525-07-P | A | 215 | 25 34 66 56 141 SP_TO7T208-_ —— WorS
22025-07-P | A 20 | 25 34 69 56 144 X0_T07T205-__
22525-07-P | A | 225 | 25 34 69 56 144
23025-07P | A | 230 | 25 34 72 56 149
23525-07-P | A | 235 | 25 34 72 56 149
24032-00-P | A | 240 | 32 44 75 60 157
24532-09-P | A | 245 | 32 44 75 60 157
25032-09-P | A | 250 | 32 44 78 60 160
25532-09-P | A | 255 | 32 44 78 60 160
26032-09-P | A | 260 | 32 44 81 60 163
26532-09-P | A | 265 | 32 44 81 60 163 SP_T090308- TKAGGOT W8S
27032-09-P | A | 270 | 32 44 84 60 167 | X0_T090305-_
27532-09-P | A | 215 | 3 44 84 60 167
28032-09-P | A | 280 | 32 44 87 60 171
28532-09P | A | 285 | 32 44 87 60 171
29032-09-P | A | 200 | 32 44 90 60 174
20532-09-P | A | 295 | 32 44 90 60 174
30032-11-P | A | 300 | 32 44 93 60 180 )S(g—mgggi— FTKA03508 TW15S
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KED Plus Drill - 3D

@Di = 1 1’—;" @dwl @dz
| 2
0 | I
§ % L
(mm)
Schraube Schliissel

Bezeichnung Lager | 0D 0d1 0d2 o 22 L PT WSP /

36040-13-P A 36,0 40 48 12 70 212

37040-13-P A 37,0 40 48 15 70 215

38040-13-P A 38,0 40 48 18 70 219

39040-13-P ® 39,0 40 48 121 70 222 ;gjr_l ggjg]g: FTKA0410 TW158

40040-13-P A 40,0 40 48 124 70 226

41040-13-P (] 41,0 40 48 127 70 229

42040-13-P A 42,0 40 48 130 70 233

43040-15-P A 43,0 40 58 134 70 239

44040-15-P A 44,0 40 58 137 70 242

45040-15-P A 45,0 40 58 140 70 246

46040-15-P A 46,0 40 58 143 70 249 SP_T15M510-__

47040-15-P | ® | 470 | 40 | 58 | 146 | 70 | 253 XO_T15M508-_ FINCost 208

E3D- | 48040-15-P A 48,0 40 58 149 70 256 1/4

49040-15-P [} 49,0 40 58 152 70 259

50040-15-P A 50,0 40 58 155 70 262

51040-18-P [ J 51,0 40 68 159 70 269

52040-18-P A 52,0 40 68 162 70 272

53040-18-P [ J 53,0 40 68 165 70 275

54040-18-P [ J 54,0 40 68 168 70 278

55040-18-P A 55,0 40 68 171 70 281 ig—ﬂ 28‘22) g_ ETNAGSH 20100

56040-18-P [ J 56,0 40 68 174 70 286 - —

57040-18-P [ 57,0 40 68 178 70 290

58040-18-P ® 58,0 40 68 182 70 294

59040-18-P [ 59,0 40 68 186 70 298

60040-18-P A 60,0 40 68 186 70 298
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Korloy Hauptkatalog Bohren

KED Plus Drill - 4D é

/;' 4‘/ @Dﬁ;i —_——————— @d1| @de
G : ()
_ St:hrabe Schliissel
Bezeichnung Lager | 0D 0d1 0d2 e 22 L PT WSP /

12020-04P | O | 12 | 20 | 25 | 51 | 5 | 115

12520-04-P o 12,5 20 25 51 50 115 SP_T040204-__

13020-04-P A 13 20 25 55 50 119 X0_T040204-__

13520-04-P | A | 135 | 20 | 25 | 5 | 5 | 119

14020-05-P | A | 14 | 20 | 25 | 59 | 50 | 124 FTNA0204 TWOGP

14520-05-P | A | 145 | 20 | 25 | 59 | 50 | 124

1502005P | A | 15 | 20 | 25 | 63 | 50 | 129 igﬁgggigi:

15520-05-P | A | 155 | 20 | 25 | 63 | 50 | 129

16020-05-P | A | 16 | 20 | 25 | 67 | 5 | 133

16525-06-P | A | 165 | 25 | 34 | 67 | 5 | 139

17025-06-P | A | 17 | 25 | 3 | 7 | 56 | 143

17525-06-P | A | 175 | 25 | 3 | 7 | 56 | 143

B0m06P | A | 8 | 3 | % | 5w || " i&%ggggii FTKA02206S TWo7P

18525-06-P | A | 185 | 25 | 34 | 75 | 56 | 148

19025-06-P | A | 19 | 25 | 34 | 79 | 56 | 152

19525-06-P | A | 195 | 25 | 34 | 79 | 5 | 152

20025-07-P | A | 20 | 25 | 34 | 8 | 5 | 158

20525-07-P | A | 205 | 25 | 34 | 8 | 5 | 158

21025-07-P | A | 21 | 25 | 34 | 87 | 5 | 162

21525-07-P | A | 215 | 25 | 34 | 87 | 5 | 162 )

22025-07-P | A | 22 | 25 | 34 | 91 | 5 | 166 igﬁ?)%gg: FTKA2965 wors
EAD- | 22505-07-P | A | 225 | 25 | 34 | 91 | 56 | 166

23025-07-P | A | 23 | 25 | 34 | 95 | 56 | 172

23525-07-P | A | 235 | 25 | 34 | 95 | 56 | 172

24032-09P | A | 24 | 32 | 4 | 99 | 60 | 181

24532-00P | A | 245 | 32 | 44 | 99 | 60 | 181

25032-00-P | A | 25 | 32 | 44 | 103 | 60 | 185

25532-00P | A | 255 | 32 | 44 | 103 | 60 | 185

26032-09P | A | 26 | 32 | 44 | 107 | 60 | 189

26532-09-P | A | 265 | 32 | 44 | 107 | 60 | 189 )

27032-00-P | A | 27 | 32 | 44 | 111 | 60 | 19 2533‘3282: FTKAD307 TWosS

27532-00P | A | 275 | 32 | 44 | 111 | 60 | 1%

28032-00P | A | 28 | 32 | 44 | 115 | 60 | 199

28532-00P | A | 285 | 32 | 44 | 115 | 60 | 199 | 1/

20032-00P | A | 29 | 32 | 44 | 19 | 60 | 203

20532-09-P | A | 295 | 32 | 44 | 19 | 60 | 203

30032-11P | A | 30 | 32 | 44 | 123 | 60 | 210

31032-11P | ® | 31 | 32 | 44 | 127 | 60 | 214

32032-11P | A | 32 | 32 | 4 | 131 | 60 | 218

33032-11-P | A | 33 | 32 | 44 | 135 | 60 | 223 )S(gﬂmg’ggi: FTKA03508 TW15S

34032-11-P | A | 34 | 32 | 44 | 139 | 60 | 227

35032-11-P | A | 35 | 32 | 44 | 143 | 60 | 231

35532-11-P | O | 355 | 32 | 44 | 143 | 60 | 231
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KED Plus Drill - 4D é

- @d1| @de
\‘v (mm)
Schraube Schliissel
Bezeichnung Lager oD 0di1 0d2 o0 22 L PT WSP /
36040-13P | ® 36 | 40 | 48 | 148 | 70 | 248
37040-13P | ® 37 | 40 | 48 | 152 | 70 | 252
37540-13-P | O | 375 | 40 | 48 | 152 | 70 | 252
38040-13-P | A 38 | 40 | 48 | 156 | 70 | 257
39040-13-P | A 39 | 40 | 48 | 160 | 70 | 261 SP_T130410-_
30540-13-P | O | 395 | 40 | 48 | 160 | 70 | 261 X0_T130406-__ FIrANTO Tiss
40040-13-P | A 40 | 40 | 48 | 164 | 70 | 266
40540-13-P | O | 405 | 40 | 48 | 164 | 70 | 266
41040-13-P | ® 41 40 | 48 | 168 | 70 | 270
42040-13-P | A 42 | 40 | 48 | 72 | 0 | 275
43040-15P | ® 43 | 40 | 58 | 177 | 70 | 282
44040-15-P | ® 44 | 40 | 58 | 181 | 70 | 286
45040-15-P | A 45 | 40 | 58 | 185 | 70 | 291
can. 46040-15P | ® 46 | 40 | 58 | 189 | 70 | 295 » §3ﬂ§kﬂ§3§? N s
47040-15-P | A 47 | 40 | 58 | 193 | 70 | 300 a —
48040-15P | ® 48 | 40 | 58 | 197 | 70 | 304
49040-15-P | ® 49 | 40 58 | 201 | 70 | 308
50040-15P | ® 5 | 40 58 | 205 | 70 | 312
51040-18-P | ® 51 40 | 68 | 210 | 70 | 32
52040-18-P | ® 52 | 40 | 68 | 214 | 70 | 324
53040-18-P | ® 53 | 40 | 68 | 218 | 70 | 328
54040-18-P | ® 54 | 40 | 68 | 222 | 70 | 332
55040-18-P | ® 55 | 40 | 68 | 226 | 70 | 336 SP_T180510-_
56040-18-P | ® 56 | 40 | 68 | 230 | 70 | 342 X0_T180508-__ FINAGSTT TW20-100
57040-18-P | ® 57 | 40 | 68 | 235 | 70 | 347
58040-18-P | ® 58 | 40 | 68 | 240 | 70 | 352
50040-18-P | ® 50 | 40 | 68 | 245 | 70 | 357
60040-18-P | A 60 | 40 | 68 | 250 | 70 | 362
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Korloy Hauptkatalog Bohren

KED Plus Drill - 5D é

/;' “/ @Dig:r e @d1| Dde
/ u i
§ 4 ; L
” (mm)
_ Schrabe Schliissel
Bezeichnung Lager | 0D 0d1 0d2 e 22 L PT WsP /
12020-04-P | © 12 20 25 63 50 | 127
12520-04-P O 12,5 20 25 63 50 127 SP_T040204-
13020-04-P | A 13 20 25 68 50 132 X0_T040204-__
13520-04-P | A | 135 | 20 25 68 5 | 132
14020-05-P | A 14 20 25 73 50 | 138 FTNA0204 TWO06P
14520-05-P | A | 145 | 20 25 73 5 | 138
1502005 | A | 15 | 20 | 25 | 78 | 50 | 144 igﬁgggig‘l:
15520-05-P | A | 155 | 20 25 78 50 | 144
16020-05-P | A 16 20 25 83 50 | 149
16525-06-P | A | 165 | 25 34 83 5 | 155
17025-06-P | A 17 25 34 88 56 | 160
17525-06-P | A | 175 | 25 34 88 56 | 160
w0506p | A | 18 | 2 | % | @ | s | e | Yo Touoon | FTKA02208S worp
18525-06-P | A | 185 | 25 34 93 56 | 166
19025-06-P | A 19 25 34 98 5 | 171
19525-06-P | A | 195 | 25 34 98 56 | 171
20025-07-P | A 20 25 34 | 103 | 56 | 178
20525-07-P | A | 205 | 25 34 | 103 | 56 | 178
21025-07-P | A 21 25 34 | 108 | 56 | 183
21525-07-P A 21,5 25 34 108 56 183 SP_TO7T208-__ FTKA2565 TWOTS
E5D- 22025-07-P | A 22 25 34 13 56 188 X0_T07T205-__
22525-07-P | A | 225 | 25 3 | 113 | 56 | 188
23025-07-P | A 23 25 3 | 18 | 5 | 195
23525-07-P | A | 285 | 25 3 | 118 | 56 | 195
24032-09-P | A 24 32 44 | 123 | 60 | 205
24532-00-P | A | 245 | 32 44 | 123 | 60 | 205
25032-09-P | A 25 32 4 | 128 | 60 | 210
25532-00-P | A | 255 | 32 44 | 128 | 60 | 210
26032-09-P | A 26 32 44 | 133 | 60 | 215
26532-00-P | A | 265 | 32 44 | 133 | 60 | 215 .
27032-09-P | A | 27 | 32 | 44 | 138 | 60 | 221 igﬁgggggg: FTKA0S07 WSS
27532-00-P | A | 275 | 32 44 | 138 | 60 | 221
28032-09-P | A 28 32 44 | 143 | 60 | 227
28532-00-P | A | 285 | 32 | wm o |z "
29032-00-P | A 29 32 44 | 148 | 60 | 232
29532-00-P | A | 295 | 32 4 | 148 | 60 | 232
30032-11-P | A 30 2 44 | 153 | 60 | 240
31032-11-P | A 31 32 4 | 158 | 60 | 245
32032-11-P | A 32 32 44 ] 163 | 60 | 250 !
33032-11P | A | 33 | 32 | 44 | 168 | 60 | 256 igﬁmgggi FTKAO3508 Twiss
34032-11-P | A 34 32 44 | 173 | 60 | 261
35032-11-P | A 35 32 4 | 178 | 60 | 266
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KED Plus Drill - 5D é

- @d1| @de
\‘v (mm)
Schraube Schliissel

Bezeichnung Lager | 0D 0d1 0d2 4| 22 L PT WSP ,Q\\\\\\\\\\\ /

36040-13-P | A 36 | 40 | 48 | 184 | 70 | 284

37040-13-P | A | 37 | 40 | 48 | 189 | 70 | 289

38040-13-P | A 38 | 40 | 48 | 194 | 70 | 295

3004013P | A | 39 | 40 | 48 | 199 | 70 | 300 YO Thode | FTKAOHO W15

40040-13-P | A | 40 | 40 | 48 | 204 | 70 | 306

41040-13-P | A | #1 4 | 48 | 209 | 70 | 31

42080-13-P | A | 42 | 40 | 48 | 214 | 70 | 317

43040-15P | A | 43 | 40 | 58 | 220 | 70 | 325

44040-15-P | A | 44 | 40 | 58 | 225 | 70 | 330

45040-15P | A | 45 | 40 | 58 | 230 | 70 | 336

46040-15-P | A | 46 | 40 | 58 | 235 | 70 | 341 SP_T15M510-_

47040-15-P | A 47 | 40 | 58 | 240 | 70 | 347 XO_T15M508-__ FINCoss 208

ESD- | 48040-15-P | A | 48 | 40 | 58 | 245 | 70 | 352 | 1/

49040-15-P | A | 49 | 40 | 58 | 250 | 70 | 357

50040-15-P | A 50 | 40 | 58 | 255 | 70 | 362

51040-18-P | A 51 40 | 68 | 261 | 70 | 37

52040-18-P | A 52 | 40 | 68 | 266 | 70 | 376

53040-18-P | A 53 | 40 | 68 | 271 | 70 | 381

54040-18-P | A 54 | 40 | 68 | 276 | 70 | 386

55040-18-P | A 55 | 40 | 68 | 281 | 70 | 391

56040-18-P | A 56 | 40 | 68 | 286 | 70 | 398 i‘gﬁl%ﬁ&g: FINAGSTT 20100

57040-18-P | A 57 | 40 | 68 | 202 | 70 | 404

58040-18-P | A 58 | 40 | 68 | 208 | 70 | 410

50040-18-P | A 59 | 40 | 68 | 304 | 70 | 416

60040-18-P | A | 60 | 40 | 68 | 310 | 70 | 422
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Korloy Hauptkatalog Bohren

Kronenbohrer fiir hohe Vorschiibe
und hochste Produktivitat

TPDC Plus

(TPDC-XP, CM, CN, CP, CP-FC)

¢ Hochprézise Bearbeitung bei hohen Vorschiiben durch optimierte Werkzeuggeometrien

¢ Umfassendes Sortiment fiir eine Vielzahl von Anwendungen

e Speziell entwickelte Bohrkronen fiir alle gdngigen Werkstoffe (P, M, K, N)

¢ Bohrkdrper in der Bohrtiefe 1.5D, 3D, 5D, 8D, 10D und 12D

¢ TPDC-CP-FC mit Zentrierspitze fiir die Erzeugung eines nahezu planen Bohrgrundes

Codesystem
Bohrkérper
TI?D ? 5TD 1 ?0 2T0 7T5
Top solid Typ der Bohrkrone Bohrtiefe (L/D) Bohrdurchmesser Schaftdurchmesser Max. Schnitttiefe
Piercing Drill X, C: Konisch 1.5D, 3D, 5D, 8D, 150: 15,00-15,90 mm 20: 20,0 mm (mm)
10D, 12D
Bohrkrone
TI?D 1 5T00 CT: lT: H—_l
Top solid Bohrdurchmesser Ausfiihrung Bohrkrone Werkstoff Schneidentyp
Piercing Drill 1500: 15,00 mm X, C: Konisch P: Stahl. Universell Ohne: Standard
M: Rostireier Stahl FC: Flach mit Spitze
K: Gusseisen
N: Nichteisenmetalle
Bearbeitungsbeispiele
Energieerzeugung Schiffshbau Bahnindustrie / Bauwesen Luftfahrt Automobil
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TPDC Plus - Technische Informationen

¢ Einstufige Klemmung - Hohe Klemmkraft und reduzierte Riistzeiten
e Spiralisierte Kiihimittelzufuhr - Hervorragende Kiihleigenschaften und Spanausbringung
¢ GroBer Spanwinkel und polierte Spannut - Reduzierte Schnittlast und ausgezeichnete Spankontrolle

Eigenschaften Bohrkorper

e Einstufige Klemmung - Hohe Klemmkraft und reduzierte Ristzeiten
¢ Spiralisierte Kiihlmittelzufuhr - Hervorragende Kiihleigenschaften und Spanausbringung
¢ GroBer Spanwinkel und polierte Spannut - Reduzierte Schnittlast und ausgezeichnete Spankontrolle

Max. Bohrtiefe e
-1.5D, 3D, 5D, 8D, 10D, 12D

~—=* GroBer Spanwinkel
- Minimale Schnittlast und
hervorragende Performance

Spezielle Oberflachenbehandlung
- Hohe Langlebigkeit

Polierte Spannut
- Leichter Spanabfluss

Spiralisierte Kiihimittelzufuhr
- Prozesssichere Spanabfuhr

Klemmbereich

Bohrkrone

Klemmbereich und Verdrehsicherung verhindern eine Bewegung
der Bohrkrone wéhrend der Bearbeitung.

Verdrehsicherung

Anwendungsbereich
1 s 1A
TPDB DS 2 — TPDBDS

g 10,00 - 39,99 2 3D-120
- g 10

o
,_ E )
g3 CHE L N — .
25 KING Drill WpDC
g8 012-100 5 _ﬂJ 777777777

N (Kassettentyp: @61 - 100) A

= KING Drill
'g B 3 2D - 5D
%

> Bohrdurchmesser (mm) > Bohrdurchmesser (mm)
0 010 025 050 075 0100 0 010 025 050 075 0100
Anwendungsbereich
Werkzeug Bohrdurchmesser . Toleranz @ Bohrloch- Oberflichengiite
©) Bohrtiefe (L/D) Bohrer toleranz (Ra) Werkstoff
TPDC Plus 8.00 - 30.99 mm 15,3,5,8,10,12 h7 IT10 <2,0um P, M, K, N
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TPDC Plus - Rundlaufgenauigkeit

Langzeithewertung Wiederholgenauigkeit Klemmung
Werkstoff Legierter Stahl (42CrMo4, HrC22) = 1A
Schnitt- Ve =90 m/min - fn = 0,25 mm/U, g o Va Exzellente
arameter  ap =60 mm - nass (10 bar) g 10 Wiederhohl-

P b= ] 8 N/ R /_/\/ genauig-
Werkzeug Krone  TPD1500CP (PC5335) E 6 keit

Korper  TPDC5D-15020-75 S

(@ Bohrung = 15 mm) 2
0 Anzahl
1 30 60 90 120 150 Klemmungen
» Rundlaufgenauigkeit nach Einsatz » Nach 150 Klemmungen
von 40 Bohrkronen <15 ym ist die Rundlaufgenauigkeit <6 pm

Genauigkeit Rundheit und Zylindrizitat

Werkstoff Legierter Stahl (42CrMo4, HRC22) Rundheit = 150454
E 15
Schnitt- Ve = 100 m/min E 15095
H ) .———./.
parameter fn=0,20 mm/U m // \ 3 Wettbewerb
ap = 60 mm - nass (10 bar) © 15,025 -\-/. Hoch-
Werkzeuge Krone  TPD1500CP (PC5335) W K J 15,015 TPDC-P prazise
Korper  TPDC5D-15025-75 15,005
(@ Bohrung = 15 mm) 7 pm 24 ym
14,995
TPDC-P Wettbewerb Start Mitte Ende
Bohrung  Bohrung  Bohrung
» Stabile Schnittlast dank spezieller Schneidgeometrie
und hervorragender Spankontrolle
Werkstoff Kohlenstoffstahl (C45, HRC19) Zylindrizitit = 150304
E 15
Schnitt- Ve = 60 m/min : g Wettbewerb
parameter fn — 020 mm/U Start Bohrung § 15,020 AbWeiChUng 17 um
ap = 150 mm - nass (20 bar) © 15010
Werkzeuge  Krone  TPD1500CP (PC5335) Mitte Bohrung
Kérper  TPDC12D-15020-170 15,000 TPDC-P = I-Ilrgglhse
(@ Bohrung = 15 mm) 1000 Abweichung 5 pm P
Ende Bohrung Y Start Mitte Ende
Bohrung  Bohrung  Bohrung
» Hochste Prazision
Werkstoff Kohlenstoffstahl (C45, HRC19)
Schnittparameter Ve =60 - 100 m/min - fn = 0,20 - 0,30 mm/U - ap = 50 mm - nass (20 bar) — TPDC-CP-FC p":ggihs;
Werkzeuge Krone TPD2000CP-FC (PC5335), Kdrper TPDC3D-20025-60, (@ Bohrung = 20 mm) — Wettbewerb
o E 020030 4
Zyllnd.r|2|tat § 020,025
Start Bohrung S 020020
020,015 \
Mitte Bohrung 020,010 v v \/.
020,005
(20,000 --/
Ende Bohrung ' V v ) = o
(19,995 \’. A v
Zylindrizitat Anfang Mitte Ende Anfang Mitte Ende Anfang Mitte Ende
fn(mm/U) | 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30 0,20 0,25 0,30
V¢ (m/min) 60 80 100

» Hochste Prézision dank hervorragender Zentrierung
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TPDC Plus - Leistungsvergleich

Werkstoff Kohlenstoffstahl (C45, HRC18)
Schnitt- Ve =90 m/min
parameter fn=0,25 mm/U

ap = 60 mm - nass (10 bar)
Werkzeuge Krone  TPD1500CP (PC5335)
Kérper  TPDC5D-15025-75
(@ Bohrung = 15 mm)

Werkstoff Kohlenstoffstahl (C45, HRC18)
Schnitt- Ve =100 m/min
parameter fn=0,25 mm/U

ap = 50 mm - nass (10 bar)
Werkzeuge Krone  TPD2000CP-FC (PC5335)
Korper  TPDC3D-20025-60
(@ Bohrung = 20 mm)

Zerspanungsergebnis
Werkstiick Maschinenteil
Werkstoff Legierter Stahl (42CrMo4, HRC22)
Schnitt- Bohrerdurchmesser = 19,0 mm
parameter ve = 100 m/min

fn=0,3 mmU

ap = 90 mm, nass
Werkzeuge Krone = TPD1900CP (PC5335)

Korper = TPDC5D-19025-95
Werkstiick Maschinenteil
Werkstoff Legierter Stahl (C45, HrC40)
Schnitt- Bohrerdurchmesser = 17.0 mm
parameter ve = 110 m/min

fn=0,25 mm/U

ap = 80 mm, nass
Werkzeuge Krone = TPD1700CP (PC5335)

Korper = TPDC5D-17020-85

Schnittlast

£ a0 Z aom? Stabile
z 5
§ 175 i; 2500 Schnittlast
£ 140 B 2000
5 10.5 1500

Y o — TPDC-P

35 500

> |, — Wettbewerb

Eingriffszeit (min)

Drehmoment

Eingriffszeit (min)

Vorschubkraft

» Stabile Schnittlast dank spezieller Schneidengeometrie

2 00} -
% verringerte
& Schnittlast
34000
200 — TPDC-CP-FC
@ Schubkraft 3667N
0 >
0 10 20 30 40 50 — Wettbewerb
Schnitttiefe (mm) @ Schubkraft 5471N

» Geringe und stabile Schnittlast dank der speziellen Schneidengeometrie

VerschleiBfestigkeit
Ergebnis
—— 0
Kante in guten 5 1\57'6 m ,1"%4].
g 52.8m
3

Wettbewerb

TPDC Wettbewerb

» Gleitfdhige Multilayerbeschichtung minimiert VerschleiB an den Schneidkanten

Ergebnis 20 %
_.100m mehr
3 A

g 8.5m

3

TPDC Wettbewerb
» Gleitfahige Multilayerbeschichtung verbessert VerschleiBfestigkeit

KORLOY Bohren %) 77



Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - Anwendungsbeispiele

Kohlenstoffstahl (20Mn5 , HRC18)

Werkstiick Platte

Schnittparameter Ve =85m/min-n = 1381 (U/min) - fn = 0,27 mm/U - ap = 12 mm x 3 Durchgénge, nass 20 %

Werkzeuge Krone TPD1960CP (PC330P), Kdrper TPDC3D-19025-57 mehr
Wettbewerb 36 m (1000 Bohrungen)

>» Anzahl Bohrungen
0 200 400 600 800 1000 1200 1400

» Die optimierte Schneidengeometrie erhoht die VerschleiBfestigkeit und verringert die Schnittlast.

Legierter Stahl (42CrMo4, HRC22)

Werkstiick Flansch
Schnittparameter Ve =82 m/min - n=2000 (U/min) - fn=0,20 =12 mm - nass 300 %
Werkzeuge Krone TPD1300CP (PC5335), Kérper TPDC8D-13016-104 mehr

Wettbewerb | 9,5 m (100 Bohr.)

>» Anzahl Bohrungen

0 100 200 300
» Die Beschichtung erhdht den Widerstand gegen Ausbriiche.
Eigenschaften Bohrkronen
Form Werkstoff Bohr @ (mm) Eigenschaften

o Stabiles Klemmsystem fiir maximale Haltbarkeit
XP n 08,00 - 011,99  Exzellente Bearbeitungsergebnisse dank der hohen Klemmkraft
© Hohe Leistung durch die ideale Gleitfhigkeit der neuen Beschichtung

* Hohe Bearbeitungsqualitat dank exzellenter Zentrierung

CP n n 012,00 - 030,99 |  Hervorragende Oberfldchengiite und Rundheit

 Speziell entwickelte Schneidengeometrie fir prozesssichere Spanausbringung

o Hichste Prozesssicherheit dank minimaler Schnittlast

CcM Vi 012,00 - 330,99 | e Spezielles Substrat und Beschichtung zur Vermeidung
von Aufbauschneiden und Ausbriichen

o Ultra-feines Substrat flir maximale Standzeiten

CN m 012,00 - @30,99 | e Hervorragende Spanausbringung und minimale Schnittlast dank speziell
nachbehandelter, scharfer Schneide

 Spezielle Schneidkantengeometrie flir genaue Zentrierung

CP-FC n 012.00- 03099 |° Variabel einsetzbar auch bei ungtinstigen Bedingungen wie schrégen,
' ' runden oder unebenen Oberfldchen sowie geeignet zum Tauchen und Aufbohren
— TPDC-CP-FC Bohrkrone

SEFHR
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TPDC Plus - Klemmung der Bohrkrone

Einsatz neuer Schliissel

AusschlieBlich fiir Bohrkronen mit seitlicher Nut nutzbar (neue Ausfiihrung)

. Cr 8-

- vy

(_l( )
@ Plattensitz reinigen. ® Bohrkrone einsetzen. © Schiiissel in Nuten der Krone einsetzen.
4 4
@ Zur Befestigung der Krone Schlussel im Uhrzeigersinn drehen. Bohrkrone befestigt

Einsatz konventioneller Schliissel

Nutzbar mit allen Bohrkronen (Standard und neue Ausfiihrung). Nach Austausch der Standard-Bohrkronen empfehlen wir ausschlieBlich
den Einsatz des neuen Schliissels.

!, [
A 4 ) )
O Plattensitz reinigen. @ Bohrkrone einsetzen. © A und B parallel ausrichten, zur Befestigung Bohrkrone
der Krone Schliissel im Uhrzeigersinn drehen befestigt
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TPDGC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-XP

Bohrtiefe 3D
Werkstiick Bohriflefe (L//[le) =3D
Sorte V¢ (m/min) n (mm/U)
1SO Werkstiick HB 08,00 - 09,99 010,00 - 011,99
P Niedriger Anteil C 80-120 PC325U 110 (80 - 140)
Kohlenstoff- : 0,12-0,25 0,15-0,30
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 90 (70 - 110)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
0,12-0,28 0,14-0,28
P Niedrig legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Legierter )
Stahl Hoch legiert 260 - 320 PC325U 70 (50 - 90)
0,12-0,20 0,12-0,24
Hoch legiert, wérmebehandelt 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Grauguss 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0,15-0,30 0,20-0,35
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
Bohrtiefe 5D
Werkstiick Bohrtflefe (L//[l)j) =5D
Sorte Ve (m/min) n (mm/U)
1SO Werkstiick HB 08,00 - 09,99 010,00 - 011,99
P Niedriger Anteil C 80-120 PC325U 110 (80 - 140)
Kohlenstoff- X 0,12-0,22 0,15-0,28
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 90 (70 - 110)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
0,12-0,25 0,14-0,28
P Niedrig legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Legierter .
Stahl Hoch legiert 260 - 320 PC325U 70 (50 - 90)
0,12-0,20 0,12-0,22
Hoch legiert, warmebehandelt 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Grauguss 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0,15-0,30 0,20 - 0,35
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
Bohrtiefe 8D
Werkstiick Bohriflefe (L//Ile) =8D
Sorte V¢ (m/min) n (mm/U)
1SO Werkstiick HB 08,00 - 09,99 010,00 - 011,99
P Niedriger Anteil C 80-120 PC325U 100 (70 - 130)
Kohlenstoff- X 0,10-0,20 0,12-0,25
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 80 (60 - 100)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 80 (60 - 100)
0,10-0,22 0,12-0,25
P Niedrig legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 60 (40 - 80)
Legierter .
Stahl Hoch legiert 260 - 320 PC325U 60 (40 - 80)
0,10-0,17 0,10-0,20
Hoch legiert, wérmebehandelt 300 - 450 PC325U 50 (30 - 70)
Grauguss 150 - 230 PC325U 115 (80 - 150)
0,12-0,27 0,17-0,32
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 100 (70 - 130)

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren

- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhdhung den optimalen Bereich festlegen

- Bitte nutzen Sie ab 8D Bohrungen einen Pilotbohrer
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TPDC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-CP / CM / CN

Bohrtiefe 1.5D / 3D

Bohrtiefe (L/D) = 1.5D, 3D

Werkstiick
Krone Sorte V¢ (m/min) fn (mm/U)
1SO Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 025,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
P Anteil C 80 -120 CP PC330P 120 (90 -140) 0,25-0,35 0,30 - 0,40 0,35-0,45
Kohlenstoff- ) PC5335
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 CP PC330P 110 (80 -130) 0,25-0,35 0,30-0,40 0,30-0,45
o . PC5335
Niedrig legiert 140 - 260 CP PC5300 120 (90 -140) 0,28 - 0,40 0,33-0,43 0,38-0,48
Niedrig legiert, i PC5335 ) ) i i
P wiirmebehandelt 200 - 400 CP PC5300 80 (60 -100) 0,28 - 0,40 0,33-0,43 0,30-0,48
Legierter PC5335
Stahl Hoch legiert 260 - 320 CP PC5300 75 (60 - 90) 0,20-0,35 0,22 - 0,40 0,25 - 0,45
Hoch legiert, PC5335
wiirmebehandelt 300 - 450 CP PC5300 65 (50 - 80) 0,20- 0,35 0,22 -0,40 0,22 -0,45
mﬂ Austenitisch 135-275 CM PC330N 65 (50 - 80) 0,05-0,15 0,10-0,20 0,15-0,25
Rostfreier Ferritisch,
Stahl Martensitisch 135-275 CM PC330N 75 (60 - 90) 0,10-0,20 0,15-0,30 0,20 - 0,35
PC5335
Grauguss 150 - 230 CP PC5300 130 (90 -140) 0,35-0,45 0,40 - 0,50 0,45 - 0,55
Kugelgraphitguss | 160- 260 |  CP Eggggg 120 (80 -130) 0,30 - 0,40 0,30 - 0,45 0,40 - 0,50
Aluminium 30-150 CN HO1 200 (120 - 220) 0,35-0,45 0,40 - 0,50 0,45-0,55
Nichteisen-
metalle Kupferlegierungen | 150 -160 CN HO1 200 (120 - 220) 0,35-0,45 0,40 - 0,50 0,45 -0,55

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen

Bohrtiefe 5D
Werkstiick Bohrtflefe (L//[l)]) 2y
Krone Sorte Ve (m/min) n (mm/U)
IS0 Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 025,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
5 ptvings 80-120 | cP beagop 110 (80 -140) 0,15-0,30 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40
Kohlenstoff-
Seahl Hoher Anteil C | 180-280 |  CP Eggggg 100 (70 -130) 0,15-030 020-035 0.25- 0,40
Niedrig legiert | 140-260 |  CP ﬁggggg 110 (80 -140) 0,18-0,35 0,23- 0,38 0,28 - 0,43
Niedrig legiert, i PC5335 i ) . .
P Wnobet ot | 200-400 | CP beaa0 75 (50 -100) 0,18-0,35 0,23 - 0,38 0,28 - 0,43
Legierter PC5335
Stahl Hoch legiert | 260-320 |  CP beaa0 70 (50 - 90) 0,18-0,30 0,20 - 0,35 0,25 - 0,40
Hoch legiert, PC5335
wirmebogert | 300450 | P beaa0 60 (40 - 80) 0,18-0,30 0,20 - 0,35 0,22 - 0,40
M Austenitisch | 135-275 | CM PC330N 60 (40 - 80) 0,05-0,15 0,10- 0,20 0,15- 0,25
Ao Ferriisch, | 145 575 | oM PC330N 70 (50 - 90) 0,10-020 015-030 0.20-035
A Martensitisch ' ' ' ' ' '
Grauguss | 150-230 | CP PC5335 120 (80 -140) 0,25 - 0,40 0,30-0,45 0,35 - 0,50
g PCSBOO il 1 H H y y
. PC5335
Kugelgraphitguss | 160 - 260 |  CP beea0 110 (70 -130) 0,20-0,35 0,25 - 0,40 0,30 - 0,45
Auminium | 30-150 | CN Ho1 200 (90 - 220) 0,35 - 0,45 0,40 - 0,50 0,45 - 0,55
Nichteisen-
MR K pferlegierungen | 150 160 |  CN Ho1 200 (90 - 220) 0,35 - 0,45 0,40 - 0,50 0,45 - 0,55

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen
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TPDC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-CP / CM / CN

Bohrtiefe 8D
Werkstiick Bohr::efe (Ul[l)J) St
Krone Sorte Ve (m/min) n (mm/U)
IS0 Werkstiick HB 012,00 - 617,99 | 018,00 - 625,99 | 026,00 - #30,99
Niedriger ) PC5335 ) ) ) )
P Anteil C 80 -120 CP PC330P 100 (70 -130) 0,12-0,25 0,17-0,30 0,22-0,35
Kohlenstoff-
S oner Anteil C | 180-280 | CP P 90 (60 -120) 012-0.25 0,17-0,30 022-0,35
Niedrig legiert | 140 - 260 CP Eggggg 100 (70 -130) 0,15-0,30 0,20-0,33 0,25-0,38
Niedrig legiert, ) PC5335 ) ) ) )
P wirmebehandelt 200 - 400 CP PC5300 65 (40 - 90) 0,15-0,30 0,20-0,33 0,25-0,38
Legierter PC5335
Stahl Hoch legiert 260 - 320 cpP PC5300 60 (40 - 80) 0,15-0,25 0,17-0,30 0,22-0,35
Hoch legiert, PC5335
wirmebehandelt 300 - 450 CP PC5300 50 (30 - 70) 0,15-0,25 0,17-0,30 0,22-0,35
m:] Austenitisch 135- 275 CM PC330N 50 (30 - 70) 0,05-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
Rostfreier Ferritisch,
Stahl Martensitisch 135-275 CM PC330N 60 (40 - 80) 0,05-0,15 0,10-0,25 0,15-0,30
Grauguss 150 - 230 CP PC5335 110 (70 -130) 0,22-0,35 0,27 -0,40 0,32-0,45
g PC5300 ) ) ) ) ) )
. PC5335
Kugelgraphitguss | 160 - 260 cP PC5300 100 (60 -120) 0,17-0,30 0,22-0,35 0,27 -0,40
Aluminium 30-150 CN HO1 190 (80 - 200) 0,30-0,40 0,35-0,45 0,40-0,50
Nichteisen-
metalle Kupferlegierungen | 150 -160 CN HO1 190 (80 - 200) 0,30-0,40 0,35-0,45 0,40-0,50

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhdhung den optimalen Bereich festlegen

Bohrtiefe 10D / 12D
Werkstiick Bohrtlef: (L/D) /=U 10D, 12D
Krone Sorte V¢ (m/min) n (mm/U)
I1SO Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 325,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
P Anteil C 80 -120 CP PC330P 90 (60 - 120) 0,10-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30
Kohlenstoff- . PC5335
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 CP PC330P 80 (50 - 110) 0,10-0,20 0,15-0,25 0,20-0,30
L . PC5335
Niedrig legiert 140 - 260 CP PC5300 90 (60 - 120) 0,13-0,25 0,18-0,28 0,23-0,33
Niedrig legiert, i PC5335 ) ) ) i
P wirmebehandelt 200 - 400 CP PC5300 55 (40 - 80) 0,13-0,30 0,18 -0,28 0,23-0,33
Legierter PC5335
Stahl Hoch legiert 260 - 320 CP PC5300 50 (40 - 70) 0,13-0,25 0,15-0,25 0,20-0,30
Hoch legiert, PC5335
wiirmebehandelt 300 - 450 CP PC5300 40 (30 - 60) 0,13-0,25 0,15-0,25 0,20-0,30
[m Austenitisch 135-275 CM PC330N 50 (30 - 60) 0,05-0,10 0,05-0,15 0,10-0,20
Rostfreier Ferritisch,
Stahl Martensitisch 135-275 CcM PC330N 60 (40 - 70) 0,05-0,15 0,10 - 0,25 0,15-0,30
Grauguss | 150-230 | CP Eggggg 100 (60 - 120) 0,20 - 0,30 0.25-0,35 0,30 - 0,40
. PC5335
Kugelgraphitguss | 160 - 260 CP PC5300 90 (50 - 110) 0,15-0,25 0,20-0,30 0,25-0,35
Aluminium 30 -150 CN HO1 180 (70 - 190) 0,28 - 0,35 0,33-0,40 0,38-0,45
Nichteisen-
metalle Kupferlegierungen | 150 -160 CN HO1 180 (70 - 190) 0,28 - 0,35 0,33-0,40 0,38-0,45

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhdhung den optimalen Bereich festlegen
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TPDC Plus - Empf. Schnittparameter TPDC-CP-FC mit Zentrierspitze

Werkstiick Bohrtiefe f(L/D) =/L .5D, 3D, 5D
Sorte Vc (m/min) n (mm/U)
1SO Werkstiick HB 012,00 - 017,99 018,00 - 025,99 026,00 - 030,99
iedriger Antei - - ,18-0, 23 -0,
P Niedriger Anteil C 80-120 90 (70 -110) 0,18-0,28 02-03 0,23-0,33
Kohlenstoff-
stahl Hoher Anteil C 180 - 280 80 (60 -100) 0,18-0,28 02-0,3 0,23-0,33
PC5335
iedrig legie - - ,18-0, 23-0,
P Niedrig legiert 140 - 260 90 (70 -110) 0,18-0,28 02-0,3 0,23-0,33
Legierter
Stahl Hoch legiert 260 - 320 70 (50 - 90) 0,18-0,28 02-0,3 0,23-0,33
Bearbeitung  ~ Planer Bohrungsgrund Schrége Fliache Gekriimmte Flache Tauchen Aufbohren
Abb. ] . B _ ] . N
1.5D/3D O (@] (@) (@) O
5D O X X X X

Bitte beachten Sie die VorsichtsmaBnahmen beim Bohren im Falle von schrégen Oberfléchenn, gekriimmten Oberfldchen, Eintauchen und Aufbohren.

Herstellung der Bohrung im Bereich 10D / 12D
Mit Pilotbohrung (empfohlen)

1. Pilotbohrung herstellen (mit Pilothohrer) 2. Einsatz Bohrer 10D / 12D

Bearbeitung mit den empfohlenen
Schnittparameter starten.

Pilotbohrung mit 0.5D herstellen
(mit 1.5D oder 3D Bohrer).

Ohne Pilothbohrung

1. Pilothohrung herstellen (ohne Pilotbohrer) 2. Bearbeitung unterbrechen

L Pilotbohrung mit 0.5D bei um 70%

[

reduzierten Schnittparameter herstellen.
Nach Abschluss 2 - 3 Sekunden
Verweildauer in der Bohrung.

3. Fortsetzung vorbereiten

Bohrer wieder in die Pilotbohrung einfiihren
und 2 - 3 mm Abstand zum Bohrungsgrund
wahren, dann Kihimittelzufuhr einschalten.

Kuihimittelzufuhr unterbrechen,
Bohrer aus der Bohrung zuriickziehen
und 2 - 3 Sekunden U/min auf 0 reduzieren.

4. Bearbeitung fortsetzen

Bearbeitung mit den empfohlenen
Schnittparameter starten.
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TPDC Plus - VorsichtsmaBnahmen beim Bohren

TPDC - CP/CM /CN

Schrige Flache

Pakethohrung

Tauchen

X
m—

Aufbohren

Der Anstellwinkel zwischen Werkzeug
und Werkstiick sollte < 6° betragen.

Beim Ein- und Austritt aus der
schrégen Flache sollte der Ubliche
Vorschub um 30 - 50% reduziert
werden.

TPDC - CP-FC

Schrége Flache

-

Absténde zwischen den Werkstlicken
kénnten zum Spénestau und dem
Bruch des Bohrers flihren.

Jegliche Liicken zwischen den
Werkstiicken vermeiden.

Gekriimmte Flache

Die ungleichméBige Belastung des
Bohrers kann zur Deformation oder
zum Bruch des Trégers fiihren.

Tauchen

ae

Aufbohren ist nicht empfohlen, da
die Schneidkanten unverhaltnisméBig
stark belastet werden und dies die
Prozesssicherheit einschrankt.

Aufbohren

Der Anstellwinkel zwischen Werkzeug
und Werkstiick sollte <10° betragen.

Beim Ein- und Austritt aus der
schrégen Flache sollte der bliche
Vorschub um 30% reduziert werden.

Einrichtung des Bohrers

o Werkstlickspannung priifen
o Spindel der Maschine priifen
e Zustand des Bohrkdrpers priifen

e Rundlaufgenauigkeit an der Schneide des

Bohrers prifen (max. 0,03 mm)

e Kihimittelzufuhr priifen
(Druck, Volumen, Konzentration)

e Spane entfernen

Kiihimittelzufuhr

o Kihimittelzufuhr bereits vor Eintritt
in die Bohrung

e Minimaler Kihimitteldruck: 5 bar
e Minimaler Kiihimitteldurchfluss: 5I/min
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Beim Eintritt in die gekrimmte
Fl&che sollte der ibliche Vorschub
um 30% reduziert werden (Falls 8
> 30°, lblichen Vorschub um 50%
reduzieren).

Einstellung der horizontalen Ausrichtung

Reduzieren Sie die Schnitttiefe
(ae) auf weniger als 1/2 des
Bohrerdurchmessers. Falls

die Schnitttiefe groBer als der
Bohrerdurchmesser ist, bearbeiten
Sie mit geteilter Schnitttiefe.

Ublichen Vorschub um 30%
reduzieren.

Zunéchst eine 2 mm tiefe Vorbohrung
herstellen um lange Spéne zu
vermeiden.

Einstellung der vertikalen Ausrichtung

<0,03 mm




TPDC Plus - Bohrkrone XP

Bohren

140°| @D —
XP
P Typ (XP) Beschichtet
0: (DIIT]I:TI) P ] Halter Schliissel

8,0 TPDO80OXP °

8,1 TPD0810XP °

8.2 TPD0820XP ° TPDX_D-08012-_
8,3 TPDO830XP °

84 TPD0840XP °

8,5 TPD0850XP °

8,6 TPDO8GOXP °

8,7 TPDO870XP ° TPDX_D-08512-_
88 TPDO88OXP °

8,9 TPDO89OXP °

9,0 TPDO0900XP °

9,1 TPD0910XP °

9.2 TPD0920XP o TPDX_D-09012-_
93 TPDO0930XP °

94 TPD0940XP °

9,5 TPD0950XP °

96 TPDO096OXP °

97 TPD0970XP ° TPDX_D-09512-_
98 TPDO098OXP °

99 TPDO0990XP ° TPDC-WOBH
10,0 TPD1000XP °

10,1 TPD1010XP °

10,2 TPD1020XP o TPDX_D-10016-_
10,3 TPD1030XP °

104 TPD1040XP o

10,5 TPD1050XP °

10,6 TPD1060XP °

10,7 TPD1070XP ° TPDX_D-10516-_
10,8 TPD1080XP °

10,9 TPD1090XP °

1,0 TPD1100XP °

11 TPD1110XP )

12 TPD1120XP o TPDX_D-11016-_
1,3 TPD1130XP °

14 TPD1140XP )

1,5 TPD1150XP °

1,6 TPD1160XP °

17 TPD1170XP o TPDX_D-11516-_
1,8 TPD1180XP °

119 TPD1190XP °

Schlissel
Abb. Bezeichnung Bohrdurchmesser @D (mm) Drehmoment (Nm)

TPDC-W0811

8,00-11,99

0,7-15

Weitere Durchmesser auf Anfrage erhéltlich.

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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TPDC Plus - Bohrkrone CP

cpP
Beschichtet .
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) Halter Schliissel
PC5335
TPD1200CP 12,0
TPDC_D-12016-_
TPD1220CP 12,2 R
TPD1250CP 12,5
TPDC_D-12516-_
TPD1260CP 12,6
TPD1300CP 13,0
TPD1310CP 13,1 TPDC_D-13016-_
TPD1340CP 13,4
TPD1350CP 13,5 A
TPD1360CP 13,6
TPDC_D-13516-_
TPD1370CP 13,7
TPD1380CP 13,8
TPD1400CP 14,0
TPD1410CP 141
TPDC_D-14016-_
TPD1420CP 14,2
TPD1430CP 14,3
TPD1440CP 14,4 A
TPD1450CP 14,5
TPDC-CP TPDC-W1216
TPD1460CP 14,6 TPDC_D-14516-_
TPD1480CP 14,8
TPD1490CP 14,9
TPD1500CP 15,0
TPD1510CP 15,1
TPD1520CP 15,2
TPD1530CP 15,3
A TPDC_D-15020-_
TPD1540CP 15,4
TPD1550CP 15,5
TPD1560CP 15,6
TPD1580CP 15,8
TPD1600CP 16,0
TPD1630CP 16,3
TPD1650CP 16,5
A TPDC_D-16020-_
TPD1660CP 16,6
TPD1670CP 16,7
TPD1680CP 16,8
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TPDC Plus - Bohrkrone CP

140°

Bohren

cP
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) Beschichtet Halter Schliissel
PC5335
TPD1700CP 17,0
TPD1710CP 17,1
TPD1720CP 17,2
TPD1740CP 17,4
TPD1750CP 17,5 A TPDC_D-17020-_
TPD1760CP 17,6
TPD1770CP 17,7
TPD1780CP 17,8
TPD1790CP 17,9
TPD1800CP 18,0
TPD1810CP 18,1
TPD1820CP 182
TPD1830CP 18,3
TPD1850CP 185 A TPDC_D-18025-_
TPD1860CP 18,6
TPD1870CP 18,7
TPD1880CP 18,8
TPD1900CP 19,0
e oo o5 TPDC-W1721
TPD1930CP 193
TPD1940CP 19,4
TPD1950CP 195 A TPDC_D-19025-_
TPD1970CP 197
TPD1980CP 198
TPD1990CP 199
TPD2000CP 20,0
TPD2010CP 20,1
TPD2020CP 202
TPD2030CP 203 A TPDC_D-20025-_
TPD2040CP 20,4
TPD2050CP 20,5
TPD2060CP 20,6
TPD2100CP 21,0
TPD2110CP 21,1
TPD2120CP 21,2
TPD2130CP 213 A TPDC_D-21025-_
TPD2150CP 21,5
TPD2190CP 21,9
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - Bohrkrone CP

CP
Bezeichnung Bohrerdurchm. (@D) Beschichtet Halter Schliissel
PC5335

TPD2200CP 22,0
TPD2220CP 222
TPD2230CP 23
TPD2240CP 22,4 A TPDC_D-22025-_
TPD2250CP 225
TPD2260CP 26
TPD2270CP 27
TPD2300CP 23,0
TPD2330CP 233
TPD2340CP 23,4 4 TPDC D-23025--
TPD2350CP 235
TPD2400CP 24,0 TPDC-W2225
TPD2440CP 24,4
TPD2450CP 24,5 A TPDC_D-24032-_
TPD2480CP 24,8
TPD2490CP 24,9
TPD2500CP 25,0
TPD2510CP 25,1
TPD2530CP 25,3

TPOC-GP TPD2540CP 25,4 A TPDC_D-25032-_
TPD2550CP 25,5
TPD2580CP 25,8
TPD2590CP 25,9
TPD2600CP 26,0
TPD2610CP 26,1 A TPDC_D-26032-_
TPD2650CP 26,5
TPD2700CP 27,0 °
TPD2750CP 21,5 o TPDC D-27032--
TPD2800CP 28,0 °
TPD2820CP 28,2 A TPDC_D-28032-_
TPD2850CP 28,5 ° TPDC-W2630
TPD2900CP 29,0 °
TPD2950CP 295 ° TPDC_D-29032-_
TPD2990CP 299 A
TPD3000CP 30,0 °
TPD3010CP 30,1 A
TPD3030CP 303 A TPDC.D-30032--
TPD3050CP 305 °
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TPDC Plus - Bohrkrone CM

140°

Bohren

CM
Beschichtet .
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) Halter Schliissel
PC330N
TPD1200CM 12,0 A
TPDC_D-12016-_
TPD1220CM 12,2 °
TPD1250CM 12,5 A
TPDC_D-12516-_
TPD1260CM 12,6 [ )
TPD1300CM 13,0 A TPDC_D-13016-_
TPD1350CM 13,5 A TPDC_D-13516-_
TPD1400CM 14,0 A
TPD1420CM 14,2 [ TPDC_D-14016-_
TPD1430CM 14,3 °
TPDC-W1216
TPD1450CM 14,5 A TPDC_D-14516-_
TPD1500CM 15,0 A
TPD1520CM 15,2 [ TPDC_D-15020-_
TPD1550CM 15,5 A
TPD1600CM 16,0 A
TPD1630CM 16,3 °
TPD1650CM 16,5 A TPDC_D-16020-_
TPD1670CM 16,7 [
TPDC-CM TPD1690CM 16,9 °
TPD1700CM 17,0 A
TPD1750CM 17,5 A TPDC_D-17020-_
TPD1770CM 17,7 [
TPD1800CM 18,0 A
TPD1810CM 18,1 °
TPD1850CM 18,5 A TPDC_D-18025-_
TPD1860CM 18,6 °
TPD1870CM 18,7 A
TPD1900CM 19,0 A TPDC-W1721
TPD1920CM 19,2 °
TPD1930CM 19,3 [ TPDC_D-19025-_
TPD1950CM 19,5 A
TPD1970CM 19,7 [
TPD2000CM 20,0 A
TPDC_D-20025-_
TPD2050CM 20,5 A
TPD2100CM 21,0 A
TPDC_D-21025-_
TPD2150CM 21,5 A
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - Bohrkrone CM

Beschichtet .
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) Halter Schliissel
PC330N
TPD2200CM 22,0 A
TPD2250CM 22,5 A
TPDC_D-22025-_
TPD2260CM 22,6 [ )
TPD2270CM 22,7 [
TPD2300CM 23,0 A
TPDC_D-23025-_
TPD2350CM 235 A
TPD2400CM 24,0 A TPDC-W2225
TPDC_D-24032-_
TPD2450CM 245 A
TPD2500CM 25,0 A
TPD2530CM 25,3 °
TPD2550CM 25,5 A TPDC_D-25032-_
TPDC-CM TPD2580CM 258 [ )
TPD2590CM 25,9 [ )
TPD2600CM 26,0 A
TPDC_D-26032-_
TPD2650CM 26,5 A
TPD2700CM 27,0 A
TPDC_D-27032-_
TPD2750CM 27,5 A
TPD2800CM 28,0 A
TPDC_D-28032-_ TPDC-W2630
TPD2850CM 28,5 A
TPD2900CM 29,0 A
TPDC_D-29032-_
TPD2950CM 29,5 A
TPD3000CM 30,0 A
TPDC_D-30032-_
TPD3050CM 30,5 A
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TPDC Plus - Bohrkrone CN

140°

Bohren

. Unbeschichtet .
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) HO1 Halter Schliissel
TPD1500CN 15,0 ) TPDC_D-15020-_
TPDC-W1216
TPD1650CN 16,5 o) TPDC_D-16020-_
TPD1750CN 17,5 o) TPDC_D-17020-_
TPDC-W1721
TPDC-CN TPD1970CN 19,7 o) TPDC_D-19025-_
TPD2500CN 25,0 o) TPDC_D-25032-_ TPDC-W2225
TPD2800CN 28,0 @) TPDC_D-28032-_
TPDC-W2630
TPD2900CN 29,0 @) TPDC_D-29032-_
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - Bohrkrone CP-FC .

CP-FC
Beschichtet Fasen (mm) .
Bezeichnung Bohrerdurchm. (0D) Halter Schliissel
PC5335 a b
TPD1200CP-FC 12,0 A TPDC_D-12016-_
TPD1300CP-FC 13,0 [} TPDC_D-13016-_
TPD1400CP-FC 14,0 [}
TPDC_D-14016-_
TPD1410CP-FC 14,1 O 0,38 0,45 TPDC-W1216
TPD1500CP-FC 15,0 A TPDC_D-15020-_
TPD1600CP-FC 16,0 A
TPDC_D-16020-_
TPD1650CP-FC 16,5 O
TPD1700CP-FC 17,0 [ )
TPDC_D-17020-_
TPD1750CP-FC 17,5 A
TPD1800CP-FC 18,0 A TPDC_D-18025-_
TPD1900CP-FC 19,0 A TPDC_D-19025-_ TPDC-W1721
TPD2000CP-FC 20,0 A
TPDC_D-20025-_
TPD2010CP-FC 20,1 ¢}
TPDC-CP-FC TPD2100CP-FC 21,0 [ ) TPDC_D-21025-_ 045 0.55
TPD2200CP-FC 22,0 A TPDC_D-22025-_ ' ’
TPD2300CP-FC 23,0 [ )
TPDC_D-23025-_
TPD2360CP-FC 23,6 O
TPD2400CP-FC 24,0 A TPDC_D-24032-_ TPDC-W2225
TPD2500CP-FC 25,0 A
TPD2550CP-FC 255 O TPDC_D-25032-_
TPD2560CP-FC 25,6 O
TPD2600CP-FC 26,0 A TPDC_D-26032-_
TPD2700CP-FC 27,0 [ ) TPDC_D-27032-_
TPD2800CP-FC 28,0 [ ) TPDC_D-28032-_
0,54 0,65 TPDC-W2630
TPD2900CP-FC 29,0 [ ) TPDC_D-29032-_
TPD3000CP-FC 30,0 A
TPDC_D-30032-_
TPD3050CP-FC 30,5 O
Weitere Durchmesser auf Anfrage erhaltlich.
TPDC-FC Kronen sind nicht nachschleifbar.
Schliissel
Abb. Bezeichnung Bohrdurchmesser @D (mm) Drehmoment (Nm)
TPDC- W1216 12,00 - 16,99 2,0-30
P — W1721 17,00 - 21,99 2,0-40
|
A r W2225 22,00 - 25,99 3,0-4,0
W2630 26,00 - 30,99 40-5,0
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Bohren

TPDC Plus - TPDX - 3D /5D / 8D é

o) SR -t ———--todon
3 02
, / s ' .
.l
L
(mm)
Bezeichnung Lager oD od Od1 e 22 L WSP
3D-08012-24 [ 8,0-8,4 12 16 24 45 82,2 TPDO80OXP - 0849XP
3D-08512-26 ® 8,5-8,9 12 16 26 45 84,1 TPDO850XP - 0899XP
3D-09012-27 [} 9,0-9,4 12 16 27 45 85,9 TPDO900XP - 0949XP
3D-09512-29 [ 9,5-9,9 12 16 29 45 87,7 TPDO950XP - 0999XP
3D-10016-30 ® 10,0-10,4 16 20 30 48 94,6 TPD1000XP - 1049XP
3D-10516-32 [} 10,5-10,9 16 20 32 48 96,5 TPD1050XP - 1099XP
3D-11016-33 ® 11,0-11,4 16 20 33 48 98,2 TPD1100XP - 1149XP
3D-11516-35 [} 11,5-11,9 16 20 35 48 100,1 TPD1150XP - 1199XP
5D-08012-40 ® 8,0-8,4 12 16 40 45 98,2 TPDO80OXP - 0849XP
5D-08512-43 ] 8,5-8,9 12 16 43 45 1011 TPDO850XP - 0899XP
5D-09012-45 ° 9,0-94 12 16 45 45 103,9 TPDO900XP - 0949XP
IPDX 5D-09512-48 ] 9,5-9,9 12 16 48 45 106,7 TPDO950XP - 0999XP
5D-10016-50 ] 10,0-10,4 16 20 50 48 114,6 TPD1000XP - 1049XP
5D-10516-53 ] 10,5-10,9 16 20 53 48 175 TPD1050XP - 1099XP
5D-11016-55 ] 11,0-11,4 16 20 55 48 120,2 TPD1100XP - 1149XP
5D-11516-58 [ 11,5-11,9 16 20 58 48 1231 TPD1150XP - 1199XP
8D-08012-64 ® 8,0-8,4 12 16 64 45 122,2 TPDO8OOXP - 0849XP
8D-08512-68 ® 8,5-8,9 12 16 68 45 126,6 TPD0850XP - 0899XP
8D-09012-72 ® 9,0-94 12 16 72 45 130,9 TPDO900XP - 0949XP
8D-09512-76 ® 9,5-9,9 12 16 76 45 135,2 TPDO950XP - 0999XP
8D-10016-80 [ 10,0-10,4 16 20 80 48 144,6 TPD1000XP - 1049XP
8D-10516-84 ® 10,5-10,9 16 20 84 48 149,0 TPD1050XP - 1099XP
8D-11016-88 [ ] 11,0-11,4 16 20 88 48 153,2 TPD1100XP - 1149XP
8D-11516-92 ® 11,5-11,9 16 20 92 48 157,6 TPD1150XP - 1199XP
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - 1.5D é
e e DR e e

] ‘ '] ] ‘ 22

Iy

@D

[

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d adi o0 22 L WSP Abb.
1.5D-12016-18 ® 12,0-12,4 16 20 18 48 85 TPD1200C_-1249C_ 1
1.5D-12516-19 ® 12,5-12,9 16 20 19 48 86 TPD1250C_-1299C_ 1
1.5D-13016-20 [} 13,0-13,4 16 20 20 48 87 TPD1300C_-1349C_ 1
1.5D-13516-20 ® 13,5-13,9 16 20 20 48 88 TPD1350C_-1399C_ 1
1.5D-14016-21 ® 14,0-14,4 16 20 21 48 93 TPD1400C_-1449C_ 1
1.5D-14516-22 [ 14,5-14,9 16 20 22 48 94 TPD1450C_-1499C_ 1
1.5D-15020-23 ® 15,0-15,9 20 25 23 50 95 TPD1500C_-1599C_ 2
1.5D-16020-24 [} 16,0 - 16,9 20 25 24 50 98 TPD1600C_-1699C_ 2
1.5D-17020-26 ® 17,0-17,9 20 25 26 50 100 TPD1700C_-1799C_ 2
1.5D-18025-27 ® 18,0-18,9 25 33 27 56 110 TPD1800C_-1899C_ 2
1.5D-19025-28 [ ] 19,0-19,9 25 33 28 56 12 TPD1900C_-1999C_ 2
TPOC 1.5D-20025-30 ® 20,0-20,9 25 33 30 56 14 TPD2000C_-2099C_ 2
1.5D-21025-31 [} 21,0-219 25 33 31 56 116 TPD2100C_-2199C_ 2
1.5D-22025-33 ® 22,0-22,9 25 33 33 56 19 TPD2200C_-2299C_ 2
1.5D-23025-34 ® 23,0-239 25 33 34 56 121 TPD2300C_-2399C_ 2
1.5D-24032-36 [ ] 24,0-249 32 43 36 60 130 TPD2400C_-2499C_ 2
1.5D-25032-37 ® 25,0-259 32 43 37 60 132 TPD2500C_-2599C_ 2
1.5D-26032-39 ® 26,0-26,9 32 43 39 60 134 TPD2600C_-2699C_ 2
1.5D-27032-40 ® 27,0-27,9 32 43 40 60 136 TPD2700C_-2799C_ 2
1.5D-28032-42 ® 28,0-28,9 32 43 42 60 138 TPD2800C_-2899C_ 2
1.5D-29032-43 [ J 29,0-29,9 32 43 43 60 141 TPD2900C_-2999C_ 2
1.5D-30032-45 ® 30,0-30,9 32 43 45 60 143 TPD3000C_-3099C_ 2
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Bohren

TPDC Plus - 3D é
@DL@ SrqE— o] o @ SGE——] odos

A

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d od1 4| 22 L WsP Abb.
3D-12016-36 A 12,0-12,4 16 20 36 48 99 TPD1200C_-1249C_ 1
3D-12516-38 A 12,5-12,9 16 20 38 48 101 TPD1250C_-1299C_ 1
3D-13016-39 A 13,0-13,4 16 20 39 48 103 TPD1300C_-1349C_ 1
3D-13516-41 A 13,5-13,9 16 20 41 48 105 TPD1350C_-1399C_ 1
3D-14016-42 A 14,0-14,4 16 20 42 48 106 TPD1400C_-1449C_ 1
3D-14516-44 A 14,5-14,9 16 20 44 48 107 TPD1450C_-1499C_ 1
3D-15020-45 A 15,0-159 20 25 45 50 13 TPD1500C_-1599C_ 2
3D-16020-48 A 16,0 - 16,9 20 25 48 50 17 TPD1600C_-1699C_ 2
3D-17020-51 A 17,0-17,9 20 25 51 50 120 TPD1700C_-1799C_ 2
3D-18025-54 A 18,0-18,9 25 33 54 56 132 TPD1800C_-1899C_ 2
— 3D-19025-57 A 19,0-19,9 25 33 57 56 135 TPD1900C_-1999C_ 2
3D-20025-60 A 20,0-20,9 25 33 60 56 138 TPD2000C_-2099C_ 2
3D-21025-63 A 21,0-219 25 33 63 56 141 TPD2100C_-2199C_ 2
3D-22025-66 A 22,0-229 25 33 66 56 145 TPD2200C_-2299C_ 2
3D-23025-69 A 23,0-239 25 33 69 56 149 TPD2300C_-2399C_ 2
3D-24032-72 A 24,0-249 32 43 72 60 159 TPD2400C_-2499C_ 2
3D-25032-75 A 25,0-25,9 32 43 75 60 162 TPD2500C_-2599C_ 2
3D-26032-78 A 26,0-26,9 32 43 78 60 173 TPD2600C_-2699C_ 2
3D-27032-81 A 27,0-279 32 43 81 60 176 TPD2700C_-2799C_ 2
3D-28032-84 A 28,0-289 32 43 84 60 180 TPD2800C_-2899C_ 2
3D-29032-87 A 29,0-29,9 32 43 87 60 185 TPD2900C_-2999C_ 2
3D-30032-90 A 30,0-30,9 32 43 90 60 188 TPD3000C_-3099C_ 2
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - 5D é
@DE@ SrqE—3 o] o @ S E——F odos

A

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 el 22 L WSP Abb.
5D-12016-60 A 12,0-12,4 16 20 60 48 123 TPD1200C_-1249C_ 1
5D-12516-63 A 12,5-12,9 16 20 63 48 126 TPD1250C_-1299C_ 1
5D-13016-65 A 13,0-134 16 20 65 48 129 TPD1300C_-1349C_ 1
5D-13516-68 A 13,5-13,9 16 20 68 48 132 TPD1350C_-1399C_ 1
5D-14016-70 A 14,0-14,4 16 20 70 48 134 TPD1400C_-1449C_ 1
5D-14516-73 A 14,5-14,9 16 20 73 48 136 TPD1450C_-1499C_ 1
5D-15020-75 A 15,0-15,9 20 25 75 50 143 TPD1500C_-1599C_ 2
5D-16020-80 A 16,0-16,9 20 25 80 50 149 TPD1600C_-1699C_ 2
5D-17020-85 A 17,0-17,9 20 25 85 50 154 TPD1700C_-1799C_ 2
5D-18025-90 A 18,0-18,9 25 33 90 56 168 TPD1800C_-1899C_ 2
5D-19025-95 A 19,0-19,9 25 33 95 56 173 TPD1900C_-1999C_ 2
TPDC 5D-20025-100 A 20,0-20,9 25 33 100 56 178 TPD2000C_-2099C_ 2
5D-21025-105 A 21,0-219 25 33 105 56 183 TPD2100C_-2199C_ 2
5D-22025-110 A 22,0-229 25 33 110 56 189 TPD2200C_-2299C_ 2
5D-23025-115 A 23,0-239 25 33 115 56 195 TPD2300C_-2399C_ 2
5D-24032-120 A 24,0-249 32 43 120 60 207 TPD2400C_-2499C_ 2
5D-25032-125 A 25,0-259 32 43 125 60 212 TPD2500C_-2599C_ 2
5D-26032-130 A 26,0 - 26,9 32 43 130 60 225 TPD2600C_-2699C_ 2
5D-27032-135 A 27,0-279 32 43 135 60 230 TPD2700C_-2799C_ 2
5D-28032-140 A 28,0-289 32 43 140 60 236 TPD2800C_-2899C_ 2
5D-29032-145 A 29,0-29,9 32 43 145 60 243 TPD2900C_-2999C_ 2
5D-30032-150 A 30,0-30,9 32 43 150 60 248 TPD3000C_-3099C_ 2
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Bohren

TPDC Plus - 8D é
@DL@ SrqE— o] o @ SGE——] odos

A

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 o1 £2 L WSP Abb.
8D-12016-96 A 12,0-12,4 16 20 96 48 159 TPD1200C_-1249C_ 1
8D-12516-100 A 12,5-12,9 16 20 100 48 163 TPD1250C_-1299C_ 1
8D-13016-104 A 13,0-134 16 20 104 48 168 TPD1300C_-1349C_ 1
8D-13516-108 A 13,5-13,9 16 20 108 48 173 TPD1350C_-1399C_ 1
8D-14016-112 A 14,0-14,4 16 20 12 48 176 TPD1400C_-1449C_ 1
8D-14516-116 A 14,5-14,9 16 20 116 48 180 TPD1450C_-1499C_ 1
8D-15020-120 A 15,0-15,9 20 25 120 50 188 TPD1500C_-1599C_ 2
8D-16020-128 A 16,0-16,9 20 25 128 50 197 TPD1600C_-1699C_ 2
8D-17020-136 A 17,0-17,9 20 25 136 50 205 TPD1700C_-1799C_ 2
8D-18025-144 A 18,0-18,9 25 33 144 56 222 TPD1800C_-1899C_ 2
8D-19025-152 A 19,0-19,9 25 33 152 56 230 TPD1900C_-1999C_ 2
TPOC 8D-20025-160 A 20,0-20,9 25 33 160 56 238 TPD2000C_-2099C_ 2
8D-21025-168 A 21,0-219 25 33 168 56 246 TPD2100C_-2199C_ 2
8D-22025-176 A 22,0-22,9 25 33 176 56 255 TPD2200C_-2299C_ 2
8D-23025-184 A 23,0-239 25 33 184 56 264 TPD2300C_-2399C_ 2
8D-24032-192 A 24,0-249 32 43 192 60 279 TPD2400C_-2499C_ 2
8D-25032-200 A 25,0-259 32 43 200 60 287 TPD2500C_-2599C_ 2
8D-26032-208 A 26,0 - 26,9 32 43 208 60 303 TPD2600C_-2699C_ 2
8D-27032-216 A 27,0-279 32 43 216 60 3N TPD2700C_-2799C_ 2
8D-28032-224 A 28,0-289 32 43 224 60 320 TPD2800C_-2899C_ 2
8D-29032-232 A 29,0-29,9 32 43 232 60 330 TPD2900C_-2999C_ 2
8D-30032-240 A 30,0-30,9 32 43 240 60 338 TPD3000C_-3099C_ 2
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Korloy Hauptkatalog Bohren

TPDC Plus - 10D é
@DE@ SrqE—3 o] o @ S E——F odos

] ‘ 02 o ‘ 02

A

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 o1 £2 L WSP Abb.
10D-12016-120 A 12,0-12,4 16 20 120 48 183 TPD1200C_-1249C_ 1
10D-12516-125 A 12,5-12,9 16 20 125 48 188 TPD1250C_-1299C_ 1
10D-13016-130 A 13,0-13,4 16 20 130 48 194 TPD1300C_-1349C_ 1
10D-13516-135 @) 13,6-13,9 16 20 135 48 199 TPD1350C_-1399C_ 1
10D-14016-140 A 14,0-14,4 16 20 140 48 204 TPD1400C_-1449C_ 1
10D-14516-145 @) 14,5-14,9 16 20 145 48 208 TPD1450C_-1499C_ 1
10D-15020-150 @) 15,0-15,9 20 25 150 50 218 TPD1500C_-1599C_ 1
10D-16020-160 A 16,0-16,9 20 25 160 50 229 TPD1600C_-1699C_ 1
10D-17020-170 A 17,0-17,9 20 25 170 50 239 TPD1700C_-1799C_ 1
10D-18025-180 A 18,0-18,9 25 33 180 56 258 TPD1800C_-1899C_ 1
10D-19025-190 @) 19,0-19,9 25 33 190 56 268 TPD1900C_-1999C_ 1
PO 10D-20025-200 A 20,0-20,9 25 33 200 56 278 TPD2000C_-2099C_ 1
10D-21025-210 A 21,0-21,9 25 33 210 56 288 TPD2100C_-2199C_ 1
10D-22025-220 A 22,0-22,9 25 33 220 56 299 TPD2200C_-2299C_ 1
10D-23025-230 O 23,0-239 25 33 230 56 310 TPD2300C_-2399C_ 1
10D-24032-240 ©) 24,0-24,9 32 43 240 60 327 TPD2400C_-2499C_ 2
10D-25032-250 ©) 25,0-25,9 32 43 250 60 337 TPD2500C_-2599C_ 2
10D-26032-260 A 26,0 - 26,9 32 43 260 60 355 TPD2600C_-2699C_ 2
10D-27032-270 (@) 27,0-279 32 43 270 60 365 TPD2700C_-2799C_ 2
10D-28032-280 ) 28,0-28,9 32 43 280 60 376 TPD2800C_-2899C_ 2
10D-29032-290 ) 29,0-29,9 32 43 290 60 388 TPD2900C_-2999C_ 2
10D-30032-300 ) 30,0-30,9 32 43 300 60 398 TPD3000C_-3099C_ 2
Weitere Ausfuhrungen auf Anfrage erhéltlich. A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDC Plus - 12D é
@DL@ S0 }gd[m oo @ — WEW[%

A

L L
Abb. 1 Abb. 2
(mm)
Bezeichnung Lager oD 0d 0d1 o1 £2 L WSP Abb.
12D-12016-144 A 12,0-12,4 16 20 144 48 207 TPD1200C_-1249C_ 1
12D-12516-150 A 12,6-12,9 16 20 150 48 213 TPD1250C_-1299C_ 1
12D-13016-156 A 13,0-134 16 20 156 48 220 TPD1300C_-1349C_ 1
12D-13516-162 @) 13,5-13,9 16 20 162 48 226 TPD1350C_-1399C_ 1
12D-14016-168 A 14,0- 14,4 16 20 168 48 232 TPD1400C_-1449C_ 1
12D-14516-174 @) 14,5-14,9 16 20 174 48 237 TPD1450C_-1499C_ 1
12D-15020-180 @) 15,0-159 20 25 180 50 248 TPD1500C_-1599C_ 1
12D-16020-192 A 16,0 - 16,9 20 25 192 50 261 TPD1600C_-1699C_ 1
12D-17020-204 A 17,0-17,9 20 25 204 50 273 TPD1700C_-1799C_ 1
12D-18025-216 A 18,0-189 25 33 216 56 294 TPD1800C_-1899C_ 1
12D-19025-228 ©) 19,0-19,9 25 33 228 56 306 TPD1900C_-1999C_ 1
PO 12D-20025-240 A 20,0-20,9 25 33 240 56 318 TPD2000C_-2099C_ 1
12D-21025-252 A 21,0-21,9 25 33 252 56 330 TPD2100C_-2199C_ 1
12D-22025-264 A 22,0-22,9 25 33 264 56 343 TPD2200C_-2299C_ 1
12D-23025-276 O 23,0-239 25 33 276 56 356 TPD2300C_-2399C_ 1
12D-24032-288 @) 24,0-24,9 32 43 288 60 375 TPD2400C_-2499C_ 2
12D-25032-300 @) 25,0-259 32 43 300 60 387 TPD2500C_-2599C_ 2
12D-26032-312 A 26,0 - 26,9 32 43 312 60 407 TPD2600C_-2699C_ 2
12D-27032-324 O 27,0-279 32 43 324 60 419 TPD2700C_-2799C_ 2
12D-28032-336 @) 28,0-28,9 32 43 336 60 432 TPD2800C_-2899C_ 2
12D-29032-348 O 29,0-29,9 32 43 348 60 446 TPD2900C_-2999C_ 2
12D-30032-360 @) 30,0-30,9 32 43 360 60 458 TPD3000C_-3099C_ 2
Weitere Ausfihrungen auf Anfrage erhéltlich. A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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TPDC Plus - Bestellvorlage Sonderwerkzeuge
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93 04 02
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T @
Q
02 01
0 I3
Bohrungstyp

O Grundloch

O Intern

[ Durchgangshohrung

Kiihimittelzufuhr

O Extern

Weitere Informationen

Aktuelles Werkzeug und aktuelle Schnittparameter

n (U/min) oder Vc (m/min)
vf (mm/min) oder fn (mm/U)
Schnitttiefe ap (mm)
Kriterium Standzeitende
Maschineninformationen
Bearbeitungszentrum

CNC

Konventionell

100 % KORLOY Bohren
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Schaftausfiihrung

O Zylindrisch

[ Flach

[ Weldon

I Whistle notch
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Hochwertige und hocheffiziente
Wechselkopfbohrer

TPDB Plus

¢ Hohe Produktivitit und hervorragende Bohrungsqualitét durch stabile Schraubklemmung
¢ Vielseitig bei der Bearbeitung verschiedenster Werkstoffe bei mittleren bis groBen Durchmessern

Anwendungsbereich
TPDC
Plus Drill
> TPDC Plus Drill s 121 150120
_| E 08-030,99 -
£ £ 10
| >
5 o WPDC ! o TPDB
g E , 025-080 Y Plus Dri
g | . 3D-8D. WPDC
3 U KING Dril 5 | TPDX 50-80
= 012-0100 3D-8D
(Kasettentyp 061-100) KING Drill
o| & 3 2D-5D
5 =
£ —
» Bohrungs @ (mm) » Bohrungs @ (mm)
0 010 025 050 075 0100 0 010 025 050 075 0100
Anwendungsbereiche
Werkzeug Oberflachengiit Bohrtief Tol d
erflichengiite ohrtiefe oleranz des .
Bohrung (0) Bohrtoleranz Bohrung (Ra) (LD) Bohrers Werkstiickstoff
TPDB Plus 10,0 - 32,99 0-+0.1 <2.0um 3,5,8,10,12 BR
TPDB
Plus Drill TPDB-DS 33,0-39,99 0-+0.2 <2.5um 3,58 h7 (P [k
TPDBP-H 14,0 - 32,99 0-+0.1 <2.5um 3,5,8 B
Bearbeitungsbeispiele
Energieerzeugung Schiffshau Bahnindustrie / Bauwesen Luftfahrt Automobil
72k
— ]
. 4‘{5 \ >
[ - P
N !
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TPDB Plus - Technische Informationen

Codesystem
Bohrkrone
TI?D 1?0 ?
Top Solid Piercing Drill Bohrdurchmesser 0 Ausfiihrung Bohrkrone
150: 15,0 mm B: Ausfiihrung

Bohrkorper

TI?D ? 1 ?O 2T0 ?

Top Solid Piercing Drill Typ der Bohrkrone Bohrdurchmesser 0 Schaftdurchmesser 0 Bohrtiefe L/D
B: Ausfiihrung 150: 15,0 mm 20: @ 20 mm 3D, 5D, 8D, 10D, 12D

Eigenschaften

Hervorragende Spankontrolle e

Bohren

PC5T300

Sorte
PC5300

P
I

PlusDrill

durch effizienten Spanbrecher

Spezielle Oberflichenbehandlung
- Lange Haltbarkeit des Tragers

2 N

Schraubenspannung

20%
produktiver

[ J
GroBer Drallwinkel

GroBerer
Hohe Produktivitét Helixwinkel
- Stabile Spanabfuhr sorgt fiir stabile Verhltnisse als TPDB

- Kurze Zycluszeit durch hohe Schnittparameter

Prézise Bearbeitungsqualitat
- Hohe Oberflachengiite und gleichméBige Dimension der Bohrung

>

Schneide mit geringer Schnittlast
- Geringe Schnittlast
und hervorragende Spankontrolle

Autozentrierung
| beim Einbau der Krone
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TPDB Plus - Rundlaufgenauigkeit

Werkstiick Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)

Schnittparameter  vc = 90 m/min - fn = 0,25 mm/U

ap = 120 mm - nass 20 bar

Werkzeug BEM 1Pp2508 (PC5300)

(L3 TPDB250-32-5-P (Bohrungs @ = 25 mm)

Hinweise zum Einbau des Bohrkopfes

Einbau des Bohrkopfes in den Werkzeugtrager

-0- TPDB -0~ Mitbewerber

— A
E
= 40
3
B
€ 30
20
Excellente
Rundlauf-
h 0\9/0/0\0\0—0—0\0-—0_0/0 S
Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il Il > Standweg (m)
0 5 10 15 20 25 30

Wechsel des Bohrkopfes

Druckluft

_—
@ Setzen Sie den Bohrkopf auf den Sitz
des Tragerwerkzeuges

@ Driicken Sie den Einsatz wie in Bild 1
auf die v-formige Nut des Halters.

@ Schrauben Sie den Einsatz fest.

Empfohlene Schnittparameter

@ Schrauben Sie den gebrauchten Einsatz aus dem Halter heraus
@ Reinigen Sie den Plattensitz wie in Bild 2.
@ Setzen Sie einen neuen Einsatz auf den Plattensitz.

@ Wie in Bild 3, klemmen Sie den Einsatz ein und driicken ihn mit der Hand an,
damit er sich nicht vom Sitz I6st.

Werkstiick Spez. ; Bohrtiefe (L/D) = 3D, 5D
. Brinell ’
Schnitt- e Ve fn (mm/U)
. Hérte Sorte .
IS0 Werkstiickstoff ks IS0 kraft (HB) (m/min)
(N/mm?) 010-016.9 | 017-026.9 | 027-032.9
SM15C ci5 PC5335
— - 0, - - - - -
C=010-0.25% | gyon, oon 1500 | 90-200 | ,coo | 80-140 | 0,30-015 | 035-0,20 | 0,40-025
Kohlenstoff- _ ) 3 SM35C C35 i PC5335 ) ) ) .
Stahl C=026-055% | opadl s 1600 | 125-225| 200 | 80-140 | 0,30-015 | 035-0,20 | 0,40-025
PC5335
C=055-0.80%| SM58C 060 1700 | 150-250 | pias0 | 70-130 | 0,30-015 | 0,35-0,20 | 0,40-025
Niedrig ungehartet SCM440 | 42CrMod | 1700 180 | PC5300 | 80-140 | 0,35-018 | 0,38-0,23 | 0,43-0,28
Legierter
Stahl ;
py Gehartetund | 11445 - 2050 | 350 | PC5300 | 50-100 | 035-018 | 0,38-0,23 | 043-0,28
=9% getempert
Legierter Angelassen STD11 - 1950 200 | PC5300 | 50-90 | 0,30-018 | 0,35-0,20 | 0,40 -0,25
Stahl
> 5% Werkzeugstahl STD61 | X40CrMoV5-1| 3000 352 | PC5300 | 40-80 | 0,30-0,18 | 0,35-0,20 | 0,40 -0,25
60250 250
Grauguss 60320 220 900 | 150-230 | PC5300 |80-140 | 0,35-0,18 | 0,40-0,20 | 0,45-0,25
GCD400 400-15
Sphiroguss GCD500 150-10 870 | 160-260| PC5300 | 70-130 | 0,35-0,18 | 0,40-0,20 | 0,45-0,25
GCD600 600-3

Ab 8D reduzieren Sie bitte die Schnittparameter um 20-30% oder Pilotieren Sie mit einem 1,5D Bohrer.
Bei unterbrochenem Schnitt reduzieren Sie den Vorschub auf 0,1- 0,15 sobald sie auf die Schnittunterbrechung treffen.
Siehe auch "Empfohlene Bohrmethode" auf Seite 12 fiir das Bohren von 10D - 12D.
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TPDB Plus - Leistungsvergleich

Werkstiick
Schnittparameter
Werkzeug
&
%
g 6000
4500
3000
1500
0
Werkstiick
Schnittparameter
Werkzeug
Bohrung

Schnittlast

Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)
vc = 120 m/min - fn = 0,25 mm/U - ap = 120 mm - nass (20 bar)

BT 1pp2508 (Pe5300) IEEIES TPDB250-32-5-P (Bohrungs @ = 25 mm)

-O- TPDB Plus
0% Weniger~ Durchschnittliche
Schnittlay Schnittkraft 4998N

-0~ Wettbewerb

Durchschnittliche
Schnittkraft 5492N
» Schnitttiefe (mm)
» Garantiert eine niedrige Schnittlast mit hervorragender Spanabfuhr durch den Einsatz
des Bohrkopfes mit geringer Schnittlast und groBem Drallwinkel am Trager
Prazision der Bohrungsbearbeitung
Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)
vc = 90/120 m/min - fn = 0,25/0,35 mm/U - ap = 120 mm - nass (20 bar)
(T3 TPD250B (PC5300) [IELES TPDB250-32-5-P (Bohrungs @ = 25 mm)
=O- TPDB Plus -0~ Wetthewerb

Anfang

Bohrung
Mitte

Bohrung
Ende

Bohrungsteil

Werkstiick
Schnittparameter

Werkzeug

Bohrung @ (mm)
25,04
25,03
25,02
25,01
25,00

N

Anfang‘ Mitte ‘ Ende
0,25

~

Anfang‘ Mitte ‘ Ende
0,25

Bohrung
fn(mm/U)
ve (m/min)

Anfang‘ Mitte ‘ Ende

Anfang‘ Mitte ‘ Ende
0,35

0,35

90 120

» Hochprazise durch stabilen Spaneabtransport.

VerschleiBfestigkeit

Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)

vc = 100 m/min - fn = 0,3 mm/U - ap = 100 mm - nass (30 bar)

(T3 1PD250B (PC5300) [GELES TPDB250-32-5-P (Bohrungs @ = 25 mm)
Excellenter

VerschleiB-
widerstand

Aufbauschneide

[ TPDB Plus ] [ Wettbewerb ]

» Die hohe Bestéandigkeit gegen Aufbauschneiden und Ausbriichen fiihrt zu einem stabilen VerschleiB an der
Schneidkante. Die Wendeschneidplatte erreicht dadurch eine hohe Standzeit.
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TPDB Plus - Eigenschaften der Sorten

PC5300

® PVYD-Beschichtung mit hoher Harte und Stabilitat bei der Bearbeitung mit hohen Temperaturen
® Stabiles Bohren durch hohe Schneidkantenfestigkeit und hervorragende VerschleiBfestigkeit
® (Optimale Sorte zum Bohren von legiertem Stahl und Gusseisen

PC5335

® PYD-Beschichtung mit hoher Zahigkeit und hervorragender Gleitfahigkeit

® Hohe Haftung der Beschichtung auf dem Substrat

® (Optimale Qualitat fiir allgemeinen Kohlenstoffstahl (FE360B, etc.) und Maschinenbaustahl
® Bearbeitung von Kohlenstoffstahl (C45, etc.)

Wechsel von Halter und Schrauben

Beanspruchter Bereich

VerschleiBpriifung

Beschreibung

Abb. 1

Abb. 2

Spalt liberpriifen

e Nach langem Einsatz, wie in der Abb. 1
kann Teil A aufgrund der entstehenden Drehmomente beschadigt
werden.

o Priifen Sie, wie in Abb. 2 gezeigt, den Spalt zwischen dem Einsatz
und dem Plattensitz durch Drehen des eingespannten Einsatzes
von Seite zu Seite. Wenn ein Spalt vorhanden ist, tauschen Sie den
Halter gegen einen neuen aus.

Abb. 3

Spiel lberpriifen

e Nach langerem Einsatz kann sich die Bohrkrone aufgrund der
Belastung Uber die Z-Achse nach oben oder unten bewegen.
VerschleiB am B-Teil, wie in der Abbildung dargestellt.

e Bewegt sich die Wendeplatte nach dem Spannen oder ist ein
Spalt zwischen der Wendeplatte und dem Plattensitz, wie in der
Abbildung gezeigt ersetzen Sie den Halter.

Abb. 5

Bewegung (berpriifen

e Nach langerem Gebrauch kann die Schraube abgenutzt
sein wie im Teil "C" von [ Abb. 5 ] gezeigt, was die Klemmkraft des
Einsatzes verringern kann.

¢ Wenn die Schraube abgenutzt ist, ersetzen Sie die alte Schraube
durch eine neue Schraube aus de beiliegenden Extras. Wenn Sie
die Schraube einfetten, hélt sie langer.

Abb. 6

@ Priifen Sie die Teil 'D' und 'E'.
wie in der [ Abb. 6] gezeigt.

@ Priifen Sie, ob die Spéne
langer werden oder nicht.

* Das Aufwickeln oder Verklemmen von langen Spanen beim Bohren
verursacht VerschleiB oder Kratzer auf dem 'D'-Teil.

 Passen sie in diesem Fall die Schnittparameter an. Die iibermaBige
Abnutzung des Teils 'E', wie in Abb. 6 gezeigt wird, kann zu langen
Spénen fiihren.
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TPDB Plus - Bohrkrone - _

siG| DC O
Sorte Abmessung (mm)
Bezeichnung

PC5300 PC5335 DC LF PL SIG S

100B A 10.0 6.0 1.58 140 35
101B A 10.1 6.0 1.59 140 35
102B A 10.2 6.0 1.61 140 35
103B A 10.3 6.0 1.62 140 35
105B A 10.5 5.9 1.66 140 35
1088 A 10.8 5.9 1.70 140 35
110B A A 11.0 6.9 1.73 140 35
111B A 1.1 6.9 1.75 140 35
115B A 11.5 6.8 1.81 140 35
1188 A 11.8 6.7 1.86 140 35
120B A (] 12.0 7.0 2.07 140 35
121B A 121 7.0 2.08 140 35
122B A 12.2 7.0 2.10 140 35
1238 A 12.3 7.0 212 140 3.5
124B A 124 7.0 213 140 35
125B A [ ] 12.5 7.0 2.15 140 35
126B A 12.6 6.9 217 140 35
130B A 13.0 7.9 2.24 140 4.0
132B A 13.2 7.8 227 140 4.0
135B A 13.5 7.8 2.32 140 4.0
137B A 13.7 7.7 2.36 140 4.0
140B A A 14.0 8.2 241 140 4.0
141B A 141 8.2 243 140 4.0
TPD 142B A 14.2 8.2 244 140 4.0
143B A 14.3 8.1 246 140 4.0
144B A 14.4 8.1 2.48 140 4.0
145B A [ 14.5 8.1 2.50 140 4.0
146B A 14.6 8.1 2.51 140 4.0
147B A 14.7 8.1 2.53 140 4.0
150B A A 15.0 8.5 2.58 140 4.0
151B A 15.1 8.5 2.60 140 4.0
152B A 15.2 8.5 2.62 140 4.0
1548 A 15.4 8.5 2.65 140 4.0
155B A [ ] 156.5 8.4 2.67 140 4.0
157B A 15.7 8.4 2.70 140 4.0
1588 A 15.8 8.4 2.72 140 4.0
159B @) 15.9 8.4 2.74 140 4.0
160B A ([ ] 16.0 94 2.75 140 55
161B A 16.1 9.3 2.77 140 55
162B A 16.2 9.3 2.79 140 55
163B A 16.3 9.3 2.81 140 55
164B A 16.4 9.3 2.82 140 55
1658 A 16.5 9.3 2.84 140 55
166B A 16.6 9.2 2.86 140 55
167B A 16.7 9.2 2.88 140 55
170B A A 17.0 9.7 2.93 140 55
171B A 171 9.7 2.94 140 55

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - 832,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDB Plus - Bohrkrone - _

siG| DC O
Sorte Abmessung (mm)
Bezeichnung
PC5300 PC5335 DC LF PL SIG S
172B A 17.2 9.6 2.96 140 55
173B [ ] 17.3 9.6 2.98 140 55
174B A 17.4 9.6 3.00 140 55
175B A (] 17.5 9.6 3.01 140 55
176B A 17.6 9.6 3.03 140 55
1778 A 17.7 9.6 3.05 140 55
1788 A 17.8 9.5 3.06 140 55
180B A A 18.0 10.5 3.10 140 6.0
181B A 18.1 10.5 3.12 140 6.0
182B A 18.2 10.5 3.13 140 6.0
185B A [ ] 18.5 10.4 3.19 140 6.0
186B A [ ] 18.6 10.4 3.20 140 6.0
187B A 18.7 10.4 3.22 140 6.0
190B A A 19.0 10.8 3.27 140 6.0
191B A 191 10.8 3.29 140 6.0
192B A 19.2 10.8 3.31 140 6.0
193B A 19.3 10.8 3.32 140 6.0
195B A 19.5 10.7 3.36 140 6.0
196B A 19.6 10.7 3.37 140 6.0
197B A 19.7 10.7 3.39 140 6.0
198B A 19.8 10.7 341 140 6.0
199B A 19.9 10.7 3.43 140 6.0
2008 A A 20.0 1.7 3.44 140 6.5
TPD 201B A 20.1 11.6 3.46 140 6.5
202B A 20.2 11.6 3.48 140 6.5
204B A 204 11.6 3.51 140 6.5
205B A 20.5 1.6 3.53 140 6.5
206B A 20.6 1.6 3.55 140 6.5
210B A A 21.0 12.0 3.62 140 6.5
211B A 211 12.0 3.63 140 6.5
212B A 212 12.0 3.65 140 6.5
213B A 213 1.9 3.67 140 6.5
2158 A 215 11.9 3.70 140 6.5
2178 A 217 11.9 3.74 140 6.5
2198 A 21.9 1.8 3.77 140 6.5
220B A A 22.0 12.3 3.79 140 7.0
222B A 22.2 12.3 3.82 140 7.0
2238 A 22.3 12.3 3.84 140 7.0
225B A 225 12.2 3.87 140 7.0
2278 A 22.7 12.2 3.91 140 7.0
230B A 23.0 12.6 3.96 140 7.0
235B A 235 12.6 4.05 140 7.0
237B A 23.7 12.5 4.08 140 7.0
2408 A A 24.0 13.0 413 140 75
2428 A 24.2 12.9 417 140 75
244B A 244 12.9 4.20 140 7.5
245B A 245 12.9 4.22 140 7.5
Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - #32,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDB Plus - Bohrkrone - _

SG| DC O
Sorte Abmessung (mm)
Bezeichnung
PC5300 PC5335 DC LF PL SIG S
2478 A 24.7 12.9 4.25 140 75
2508 A A 25.0 13.2 443 140 75
251B A [} 251 13.2 4.44 140 75
252B A 252 131 4.46 140 75
2538 A [} 253 131 448 140 7.5
255B A 255 131 452 140 7.5
256B A 25.6 13.0 453 140 7.5
2588 A 25.8 13.0 457 140 7.5
2598 A 259 13.0 459 140 7.5
260B A A 26.0 13.5 4.60 140 8.5
PD 262B A 26.2 13.5 4.64 140 8.5
265B A 26.5 134 4.69 140 8.5
2708 A 27.0 14.3 4.78 140 8.5
275B A 215 14.2 4.87 140 8.5
280B A 28.0 15.1 4.96 140 9.5
285B A 28.5 15.1 5.05 140 9.5
290B A 29.0 15.5 5.13 140 9.5
2958 A 29.5 15.4 522 140 9.5
300B A 30.0 15.6 5.46 140 10.0
310B A 31.0 16.0 5.64 140 10.0
3208 A 32.0 16.3 5.82 140 10.0
3298 A 329 16.1 5.99 140 10.0
Zubehor
Schraube Schliissel
. Bohrungs 0 Anzugsmoment
Bezeichnung DC (mm) / (N-m)
100B - 129B 10,0-12,9 FTNB0209-P TWO06P 0,4
1308 - 149B 13,0-14,9 FTNB02512-P TWO07S 0,8
150B - 179B 15,0-17,9 FTNB02514-P TWO07S 0,8
180B - 199B 18,0- 19,9 FTNB0316-P TW09S 1,2
TPD 200B - 239B 20,0-23,9 FTNB0319 TW09S 1,2
2408 - 259B 24,0- 25,9 FTNB03522 TW15S 3,0
260B - 279B 26,0-27,9 FTNB03524 TW15S 3,0
280B - 299B 28,0-29,9 FTNB0426 TW15S 3,0
300B - 329B 30,0-32,9 FTNB0528 TW20-100 4,0
Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - 832,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDB-P - 3D é

LB

Yy~ 4 | |
o e DCJ; — SR HH-—-—- fil- DCON-Ms
W PL ! LF Ls
Q OAL
(mm)
Bezeichnung Lager DC DCON-MS LU LF LB LS OAL PL Bohrkrone
100-16-3-P A 10.0-10.4 16.0 31.58 47.02 37.08 48.0 96.6 1.58 TPD100B - 104B
105-16-3-P A 10.5-10.9 16.0 33.16 47.94 38.91 48.0 97.6 1.66 TPD105B - 109B
110-16-3-P A 11.0-11.4 16.0 34.73 49.97 40.73 48.0 99.7 1.73 TPD110B - 114B
115-16-3-P A 11.5-11.9 16.0 36.31 50.89 42.56 48.0 100.7 1.81 TPD115B - 119B
120-16-3-P A 12.0-124 16.0 38.07 53.83 4457 48.0 103.9 2.07 TPD120B - 124B
125-16-3-P A 12.5-12.9 16.0 39.65 55.75 46.40 48.0 105.9 215 TPD125B - 129B
130-16-3-P A 13.0-134 16.0 41.24 59.06 48.24 48.0 109.3 2.24 TPD130B - 134B
135-16-3-P A 13.5-13.9 16.0 42.82 60.98 50.07 48.0 11.3 2.32 TPD135B - 139B
140-16-3-P A 14.0-14.4 16.0 44.41 63.09 51.91 48.0 113.5 2.41 TPD140B - 144B
145-16-3-P A 14.5-14.9 16.0 46.00 66.00 53.75 48.0 116.5 2.50 TPD145B - 149B
150-20-3-P A 15.0-154 20.0 47.58 68.12 55.58 50.0 120.7 2.58 TPD150B - 154B
155-20-3-P A 156.5-15.9 20.0 4917 70.03 57.42 50.0 122.7 2.67 TPD155B - 159B
160-20-3-P A 16.0-16.4 20.0 50.75 72.15 59.25 50.0 124.9 2.75 TPD160B - 164B
165-20-3-P A 16.5-16.9 20.0 52.34 74.06 61.09 50.0 126.9 2.84 TPD165B - 169B
170-20-3-P A 17.0-174 20.0 53.93 7747 62.93 50.0 130.1 2.93 TPD170B - 174B
175-20-3-P A 175-17.9 20.0 55.51 79.09 64.76 50.0 1321 3.01 TPD175B - 179B
180-25-3-P A 18.0-18.4 25.0 5710 81.10 66.60 56.0 140.2 3.10 TPD180B - 184B
185-25-3-P A 18.5-18.9 25.0 58.69 83.01 68.44 56.0 142.2 3.19 TPD185B - 189B
190-25-3-P A 19.0-19.4 25.0 60.27 86.03 70.27 56.0 145.3 3.27 TPD190B - 194B
TPDB 195-25-3-P A 19.5-19.9 25.0 61.86 87.94 7211 56.0 147.3 3.36 TPD195B - 199B
200-25-3-P A 20.0-204 25.0 63.44 90.06 73.94 56.0 149.5 3.44 TPD200B - 204B
205-25-3-P A 20.5-20.9 25.0 65.03 91.97 75.78 56.0 151.5 3.53 TPD205B - 209B
210-25-3-P A 21.0-214 25.0 66.62 91.08 77.62 60.0 154.7 3.62 TPD210B - 214B
215-25-3-P A 21.5-21.9 25.0 68.20 93.00 79.45 60.0 156.7 3.70 TPD215B - 219B
220-25-3-P A 220-224 25.0 69.79 95.11 81.29 60.0 158.9 3.79 TPD220B - 224B
225-25-3-P A 225-229 25.0 71.37 97.03 83.12 60.0 160.9 3.87 TPD225B - 229B
230-25-3-P A 23.0-234 25.0 72.96 100.14 84.96 60.0 164.1 3.96 TPD230B - 234B
235-25-3-P A 235-23.9 25.0 74.55 102.05 86.80 60.0 166.1 4.05 TPD235B - 239B
240-32-3-P A 24.0-244 32.0 76.13 108.17 88.63 60.0 172.3 413 TPD240B - 244B
245-32-3-P A 245-249 32.0 71.72 110.08 90.47 60.0 174.3 4.22 TPD245B - 249B
250-32-3-P A 25.0-254 32.0 79.43 113.07 92.43 60.0 1775 4.43 TPD250B - 254B
255-32-3-P A 255-25.9 32.0 81.02 114.98 94.27 60.0 179.5 4.52 TPD255B - 259B
260-32-3-P A 26.0-26.9 32.0 82.60 117.10 96.10 60.0 181.7 4.60 TPD260B - 2698
270-32-3-P A 27.0-279 32.0 85.78 12212 99.78 60.0 186.9 478 TPD270B - 279B
280-32-3-P A 28.0-28.9 32.0 88.96 126.04 | 103.46 60.0 191.0 4.96 TPD280B - 2898
290-32-3-P A 29.0-29.9 32.0 9213 131.07 10713 60.0 196.2 513 TPD290B - 299B
300-32-3-P A 30.0-30.9 32.0 95.46 133.94 | 110.96 60.0 199.4 5.46 TPD300B - 309B
310-32-3-P A 31.0-31.9 32.0 98.64 138.96 114.64 60.0 204.6 5.64 TPD310B - 319B
320-32-3-P A 32.0-32.9 32.0 101.82 140.98 118.32 60.0 206.8 5.82 TPD320B - 329B
Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - #32,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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100-16-5-P A 10.0-10.4 16.0 51.58 67.02 57.08 48.0 116.6 1.58 TPD100B - 104B
105-16-5-P A 10.5-10.9 16.0 54.16 68.94 59.91 48.0 118.6 1.66 TPD105B - 109B
110-16-5-P A 11.0-11.4 16.0 56.73 71.97 62.73 48.0 121.7 1.73 TPD110B - 114B
115-16-5-P A 11.5-11.9 16.0 59.31 74.89 65.56 48.0 124.7 1.81 TPD115B - 119B
120-16-5-P A 12.0-124 16.0 62.07 78.03 68.57 48.0 128.1 2.07 TPD120B - 124B
125-16-5-P A 12.5-129 16.0 64.65 81.05 71.40 48.0 131.2 215 TPD125B - 129B
130-16-5-P A 13.0-134 16.0 67.24 85.06 74.24 48.0 135.3 2.24 TPD130B - 134B
135-16-5-P A 13.5-139 16.0 69.82 88.08 77.07 48.0 138.4 2.32 TPD135B - 139B
140-16-5-P A 14.0-14.4 16.0 72.41 91.09 79.91 48.0 141.5 2.41 TPD140B - 144B
145-16-5-P A 14.5-14.9 16.0 75.00 95.10 82.75 48.0 145.6 2.50 TPD145B - 149B
150-20-5-P A 15.0-15.4 20.0 77.58 98.12 85.58 50.0 150.7 2.58 TPD150B - 154B
155-20-5-P A 155-159 20.0 80.17 101.03 88.42 50.0 153.7 2.67 TPD155B - 159B
160-20-5-P A 16.0- 16.4 20.0 82.75 104.15 91.25 50.0 156.9 2.75 TPD160B - 164B
165-20-5-P A 16.5-16.9 20.0 85.34 107.06 94.09 50.0 159.9 2.84 TPD165B - 169B
170-20-5-P A 17.0-17.4 20.0 87.93 11.17 96.93 50.0 164.1 2.93 TPD170B - 174B
175-20-5-P A 17.5-17.9 20.0 90.51 114.09 99.76 50.0 167.1 3.01 TPD175B - 179B
180-25-5-P A 18.0-18.4 25.0 93.10 117.10 | 102.60 56.0 176.2 3.10 TPD180B - 184B
185-25-5-P A 18.5-18.9 25.0 95.69 120.01 105.44 56.0 179.2 3.19 TPD185B - 189B
190-25-5-P A 19.0-194 25.0 98.27 124.03 | 108.27 56.0 183.3 3.27 TPD190B - 194B

TPDB 195-25-5-P A 19.5-19.9 25.0 100.86 | 126.94 11111 56.0 186.3 3.36 TPD195B - 199B
200-25-5-P A 20.0-20.4 25.0 103.44 | 130.06 | 113.94 56.0 189.5 3.44 TPD200B - 204B
205-25-5-P A 20.5-20.9 25.0 106.03 | 13297 | 116.78 56.0 192.5 3.53 TPD205B - 209B
210-25-5-P A 21.0-214 25.0 108.62 | 133.08 | 119.62 60.0 196.7 3.62 TPD210B - 214B
215-25-5-P A 215-219 25.0 111.20 | 136.00 | 122.45 60.0 199.7 3.70 TPD215B - 219B
220-25-5-P A 22.0-224 25.0 113.79 | 139.11 125.29 60.0 202.9 3.79 TPD220B - 224B
225-25-5-P A 225-229 25.0 116.37 | 142.03 | 128.12 60.0 205.9 3.87 TPD225B - 229B
230-25-5-P A 23.0-234 25.0 118.96 | 146.14 | 130.96 60.0 2101 3.96 TPD230B - 234B
235-25-5-P A 235-239 25.0 12155 | 149.05 | 133.80 60.0 2131 4.05 TPD235B - 239B
240-32-5-P A 24.0-24.4 32.0 12413 | 156.17 | 136.63 60.0 220.3 413 TPD240B - 244B
245-32-5-P A 245-249 32.0 126.72 | 159.08 | 139.47 60.0 2233 4.22 TPD245B - 249B
250-32-5-P A 25.0-254 32.0 12943 | 163.07 | 14243 60.0 2275 443 TPD250B - 254B
255-32-5-P A 255-259 32.0 132.02 | 165.98 | 14527 60.0 230.5 452 TPD255B - 259B
260-32-5-P A 26.0-26.9 32.0 134.60 | 169.10 | 148.10 60.0 233.7 4.60 TPD260B - 2698
270-32-5-P A 27.0-27.9 32.0 139.78 | 176.12 | 153.78 60.0 2409 4.78 TPD270B - 279B
280-32-5-P A 28.0-28.9 32.0 14496 | 182.04 | 159.46 60.0 247.0 4.96 TPD280B - 289B
290-32-5-P A 29.0-29.9 32.0 150.13 | 189.07 | 165.13 60.0 254.2 5.13 TPD290B - 299B
300-32-5-P A 30.0-30.9 32.0 165.46 | 193.94 | 170.96 60.0 259.4 5.46 TPD300B - 309B
310-32-5-P A 31.0-31.9 32.0 160.64 | 200.96 | 176.64 60.0 266.6 5.64 TPD310B - 319B
320-32-5-P A 32.0-329 32.0 165.82 | 204.98 | 182.32 60.0 270.8 5.82 TPD320B - 329B

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - 832,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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100-16-8-P A 10,0-10,4 16,0 81,58 97,02 87,08 48,0 146,6 1,58 TPD100B - 104B
105-16-8-P A 10,56-10,9 16,0 85,66 100,94 91,41 48,0 150,6 1,66 TPD105B - 109B
110-16-8-P A 1,0-114 16,0 89,73 104,97 95,73 48,0 154,7 1,73 TPD110B - 114B
115-16-8-P A 11,5-119 16,0 93,81 108,89 | 100,06 48,0 158,7 1,81 TPD115B - 119B
120-16-8-P A 12,0-12,4 16,0 98,07 114,03 | 104,57 48,0 164,1 2,07 TPD120B - 124B
125-16-8-P A 12,6-12,9 16,0 102,15 | 118,55 | 108,90 48,0 168,7 2,15 TPD125B - 129B
130-16-8-P A 13,0-13,4 16,0 106,24 | 124,06 | 113,24 48,0 174,3 2,24 TPD130B - 134B
135-16-8-P A 13,6-13,9 16,0 110,32 | 128,68 | 117,57 48,0 178,9 2,32 TPD135B - 139B
140-16-8-P A 14,0-14,4 16,0 114,41 133,09 | 121,91 48,0 183,56 2,41 TPD140B - 144B
145-16-8-P A 14,5-14,9 16,0 118,50 | 138,60 | 126,25 48,0 189,1 2,50 TPD145B - 1498
150-20-8-P A 15,0-154 20,0 122,58 | 143712 | 130,58 50,0 195,7 2,58 TPD150B - 154B
155-20-8-P A 15,6-15,9 20,0 126,67 | 14753 | 134,92 50,0 200,2 2,67 TPD155B - 159B
160-20-8-P A 16,0-16,4 20,0 130,75 | 152,15 | 139,25 50,0 204,9 2,75 TPD160B - 164B
165-20-8-P A 16,5-16,9 20,0 134,84 | 156,56 | 143,59 50,0 209,4 2,84 TPD165B - 169B
170-20-8-P A 17,0-17,4 20,0 138,93 | 162,17 | 147,93 50,0 2151 2,93 TPD170B - 174B
175-20-8-P A 17,56-17,9 20,0 143,01 | 166,59 | 152,26 50,0 219,6 3,01 TPD175B - 179B
180-25-8-P A 18,0-18,4 25,0 14710 171,10 | 156,60 56,0 230,2 3,10 TPD180B - 184B
185-25-8-P A 18,5-18,9 25,0 151,19 175,51 160,94 56,0 2347 319 TPD185B - 189B
190-25-8-P A 19,0-19,4 25,0 165,27 | 181,03 | 165,27 56,0 240,3 3,27 TPD190B - 194B

TPDB 195-25-8-P A 19,5-19,9 25,0 159,36 | 185,44 | 169,61 56,0 244,8 3,36 TPD195B - 199B
200-25-8-P A | 200-204 25,0 163,44 | 190,06 | 173,94 56,0 249,5 3,44 TPD200B - 204B
205-25-8-P A | 205-209 25,0 167,63 | 194,47 | 178,28 56,0 254,0 3,53 TPD205B - 209B
210-25-8-P A 21,0-21,4 25,0 171,62 | 196,08 | 182,62 60,0 259,7 3,62 TPD210B - 214B
215-25-8-P A 21,5-21,9 25,0 175,70 | 200,50 | 186,95 60,0 264,2 3,70 TPD215B - 219B
220-25-8-P A | 220-224 25,0 179,79 | 20511 191,29 60,0 268,9 3,79 TPD220B - 224B
225-25-8-P A | 225-229 25,0 183,87 | 209,73 | 195,62 60,0 273,6 3,87 TPD225B - 229B
230-25-8-P A | 230-234 25,0 187,96 | 21514 | 199,96 60,0 2791 3,96 TPD230B - 234B
235-25-8-P A | 235-239 25,0 192,05 | 219,55 | 204,30 60,0 283,6 4,05 TPD235B - 239B
240-32-8-P A 24,0-24,4 32,0 196,13 | 228,17 | 208,63 60,0 292,3 413 TPD240B - 244B
245-32-8-P A 24,5-249 32,0 200,22 | 232,68 | 212,97 60,0 296,8 4,22 TPD245B - 249B
250-32-8-P A | 250-254 32,0 204,43 | 238,07 | 217,43 60,0 302,5 4,43 TPD250B - 254B
255-32-8-P A | 255-259 32,0 208,52 | 242,48 | 221,77 60,0 307,0 4,62 TPD255B - 259B
260-32-8-P A | 260-269 32,0 212,60 | 24710 | 226,10 60,0 3Nz 4,60 TPD260B - 269B
270-32-8-P A 27,0-279 32,0 220,78 | 25712 | 234,78 60,0 3219 4,78 TPD270B - 279B
280-32-8-P A | 280-289 32,0 228,96 | 266,04 | 243,46 60,0 331,0 4,96 TPD280B - 289B
290-32-8-P A 29,0-29,9 32,0 23713 | 276,07 | 252,13 60,0 3412 513 TPD290B - 299B
300-32-8-P A |300-309 32,0 245,46 | 283,94 | 260,96 60,0 349,4 5,46 TPD300B - 3098
310-32-8-P A 31,0-31,9 32,0 253,64 | 293,96 | 269,64 60,0 359,6 5,64 TPD310B - 319B
320-32-8-P A [320-329 32,0 261,82 | 300,98 | 278,32 60,0 366,8 5,82 TPD320B - 329B

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - 832,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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100-16-10-P [} 10,0-10,4 16,0 101,58 | 117,02 | 107,08 48,0 166,6 1,68 TPD100B - 104B
105-16-10-P [} 10,6-10,9 16,0 106,66 | 121,94 | 112,41 48,0 171,6 1,66 TPD105B - 109B
110-16-10-P [} 11,0-11,4 16,0 111,73 | 126,97 | 117,73 48,0 176,7 1,73 TPD110B - 114B
115-16-10-P [} 1,5-119 16,0 116,81 131,89 | 123,06 48,0 1817 1,81 TPD115B - 119B
120-16-10-P A 12,0-12,4 16,0 122,07 | 138,03 | 128,57 48,0 188,1 2,07 TPD120B - 124B
125-16-10-P A 12,6-12,9 16,0 12715 | 143,55 | 133,90 48,0 193,7 2,15 TPD125B - 129B
130-16-10-P A 13,0-13,4 16,0 132,24 | 150,06 | 139,24 48,0 200,3 2,24 TPD130B - 134B
135-16-10-P [ J 13,5-13,9 16,0 137,32 | 155,58 | 144,57 48,0 205,9 2,32 TPD135B - 139B
140-16-10-P A 14,0-144 16,0 142,41 161,09 | 149,91 48,0 2115 2,41 TPD140B - 144B
145-16-10-P [} 14,5-149 16,0 147,50 | 167,60 | 155,25 48,0 218,1 2,50 TPD145B - 149B
150-20-10-P [ J 15,0-154 20,0 152,58 | 173,12 | 160,58 50,0 2257 2,68 TPD150B - 154B
155-20-10-P [ J 15,6-15,9 20,0 157,67 | 178,53 | 165,92 50,0 2312 2,67 TPD155B - 159B
160-20-10-P A 16,0-16,4 20,0 162,75 | 184,15 | 171,25 50,0 236,9 2,75 TPD160B - 164B
165-20-10-P A 16,5-16,9 20,0 167,84 | 189,56 | 176,59 50,0 242,4 2,84 TPD165B - 169B
170-20-10-P [ J 17,0-17,4 20,0 172,93 | 196,17 | 181,93 50,0 2491 2,93 TPD170B - 174B
175-20-10-P A 17,6-17,9 20,0 178,01 201,59 | 187,26 50,0 254,6 3,01 TPD175B - 179B
180-25-10-P A 18,0-18,4 25,0 183,10 | 207,10 | 192,60 56,0 266,2 3,10 TPD180B - 184B
185-25-10-P [ J 18,6-18,9 25,0 188,19 | 212,51 197,94 56,0 27,7 3,19 TPD185B - 189B
190-25-10-P [} 19,0-19,4 25,0 193,27 | 219,03 | 203,27 56,0 278,3 3,27 TPD190B - 194B

TPDB 195-25-10-P [} 19,56-19,9 25,0 198,36 | 224,44 | 208,61 56,0 283,8 3,36 TPD195B - 199B
200-25-10-P A 20,0-20,4 25,0 203,44 | 230,06 | 213,94 56,0 289,5 3,44 TPD200B - 204B
205-25-10-P [} 20,5-20,9 25,0 208,53 | 23547 | 219,28 56,0 295,0 3,53 TPD205B - 209B
210-25-10-P A 21,0-21,4 25,0 213,62 | 238,08 | 224,62 60,0 301,7 3,62 TPD210B - 214B
215-25-10-P [} 21,5-21,9 25,0 218,70 | 243,50 | 229,95 60,0 307,2 3,70 TPD215B - 219B
220-25-10-P A | 220-224 25,0 223,79 | 24911 235,29 60,0 3129 3,79 TPD220B - 224B
225-25-10-P [} 22,5-229 25,0 228,87 | 254,73 | 240,62 60,0 318,6 3,87 TPD225B - 229B
230-25-10-P [ J 23,0-23,4 25,0 233,96 | 261,14 | 24596 60,0 3251 3,96 TPD230B - 234B
235-25-10-P [ J 23,5-23,9 25,0 239,05 | 266,55 | 251,30 60,0 330,6 4,05 TPD235B - 239B
240-32-10-P [ J 24,0-24,4 32,0 24413 | 276,17 | 256,63 60,0 340,3 413 TPD240B - 244B
245-32-10-P [} 24,5-249 32,0 249,22 | 281,58 | 261,97 60,0 345,8 4,22 TPD245B - 2498
250-32-10-P [} 250-254 32,0 254,43 | 288,07 | 267,43 60,0 352,5 4,43 TPD250B - 254B
255-32-10-P [} 255-259 32,0 259,52 | 29348 | 272,77 60,0 358,0 4,62 TPD255B - 259B
260-32-10-P A | 260-269 32,0 264,60 | 299,10 | 278,10 60,0 363,7 4,60 TPD260B - 269B
270-32-10-P [} 27,0-279 32,0 274,78 | 31112 | 288,78 60,0 375,9 4,78 TPD270B - 279B
280-32-10-P [} 28,0-28,9 32,0 284,96 | 322,04 | 299,46 60,0 387,0 4,96 TPD280B - 2898
290-32-10-P [} 29,0-29,9 32,0 29513 | 334,07 | 310,13 60,0 399,2 513 TPD290B - 299B
300-32-10-P [} 30,0-30,9 32,0 305,46 | 343,94 | 320,96 60,0 409,4 5,46 TPD300B - 309B
310-32-10-P [} 31,0-31,9 32,0 315,64 | 355,96 | 331,64 60,0 421,6 5,64 TPD310B - 319B
320-32-10-P [} 32,0-32,9 32,0 325,82 | 364,98 | 342,32 60,0 430,8 5,82 TPD320B - 329B

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - 832,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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100-16-12-P [ J 10,0-10,4 16,0 121,58 | 137,02 | 127,08 48,0 186,6 1,68 TPD100B - 104B
105-16-12-P [ J 10,56-10,9 16,0 12766 | 142,94 | 133,41 48,0 192,6 1,66 TPD105B - 109B
110-16-12-P [ J 10-114 16,0 133,73 | 148,97 | 139,73 48,0 198,7 1,73 TPD110B - 114B
115-16-12-P [} 1,5-119 16,0 139,81 154,89 | 146,06 48,0 204,7 1,81 TPD115B - 119B
120-16-12-P A 12,0-124 16,0 146,07 | 162,03 | 152,57 48,0 2121 2,07 TPD120B - 124B
125-16-12-P A 12,6-12,9 16,0 152,15 | 168,55 | 158,90 48,0 218,7 2,15 TPD125B - 129B
130-16-12-P A 13,0-13,4 16,0 158,24 | 176,06 | 165,24 48,0 226,3 2,24 TPD130B - 134B
135-16-12-P [} 13,56-13,9 16,0 164,32 | 182,58 | 171,57 48,0 2329 2,32 TPD135B - 139B
140-16-12-P A 14,0-144 16,0 170,41 189,09 | 177,91 48,0 239,5 2,41 TPD140B - 144B
145-16-12-P [} 14,5-149 16,0 176,50 | 196,60 | 184,25 48,0 2471 2,50 TPD145B - 149B
150-20-12-P [ J 15,0-15/4 20,0 182,68 | 203,12 | 190,58 50,0 2557 2,68 TPD150B - 154B
155-20-12-P [ J 15,6-15,9 20,0 188,67 | 209,53 | 196,92 50,0 262,2 2,67 TPD155B - 159B
160-20-12-P A 16,0-16,4 20,0 194,75 | 216,15 | 203,25 50,0 268,9 2,75 TPD160B - 164B
165-20-12-P A 16,5-16,9 20,0 200,84 | 222,56 | 209,59 50,0 275,4 2,84 TPD165B - 169B
170-20-12-P [ J 17,0-17,4 20,0 206,93 | 230,17 | 215,93 50,0 2831 2,93 TPD170B - 174B
175-20-12-P A 17,6-17,9 20,0 213,01 | 236,59 | 222,26 50,0 289,6 3,01 TPD175B - 179B
180-25-12-P A 18,0-18,4 25,0 219,10 | 24310 | 228,60 56,0 302,2 3,10 TPD180B - 184B
185-25-12-P [} 18,6-18,9 25,0 22519 | 249,51 | 23494 56,0 308,7 319 TPD185B - 189B
190-25-12-P [} 19,0-19,4 25,0 231,27 | 257,03 | 241,27 56,0 316,3 3,27 TPD190B - 194B

TPDB 195-25-12-P [} 19,56-19,9 25,0 237,36 | 263,44 | 24761 56,0 322,8 3,36 TPD195B - 199B
200-25-12-P A 20,0-20,4 25,0 243,44 | 270,06 | 253,94 56,0 329,5 3,44 TPD200B - 204B
205-25-12-P [} 20,5-20,9 25,0 249,53 | 276,47 | 260,28 56,0 336,0 3,53 TPD205B - 209B
210-25-12-P A 21,0-21,4 25,0 255,62 | 280,08 | 266,62 60,0 3437 3,62 TPD210B - 214B
215-25-12-P [} 21,5-21,9 25,0 261,70 | 286,50 | 272,95 60,0 350,2 3,70 TPD215B - 219B
220-25-12-P A | 220-224 25,0 267,79 | 29311 | 279,29 60,0 356,9 3,79 TPD220B - 224B
225-25-12-P [} 22,5-229 25,0 273,87 | 299,73 | 285,62 60,0 363,6 3,87 TPD2258B - 229B
230-25-12-P [} 23,0-23,4 25,0 279,96 | 307,14 | 291,96 60,0 3711 3,96 TPD230B - 234B
235-25-12-P [ J 23,5-23,9 25,0 286,056 | 313,65 | 298,30 60,0 377,6 4,05 TPD235B - 239B
240-32-12-P [ J 24,0-24,4 32,0 292,13 | 32417 | 304,63 60,0 388,3 413 TPD240B - 244B
245-32-12-P [} 24,5-249 32,0 298,22 | 330,58 | 310,97 60,0 394,8 4,22 TPD245B - 2498
250-32-12-P [ J 250-254 32,0 304,43 | 338,07 | 317,43 60,0 402,5 4,43 TPD250B - 254B
255-32-12-P [} 255-259 32,0 310,62 | 344,48 | 323,77 60,0 409,0 4,62 TPD255B - 259B
260-32-12-P A | 260-269 32,0 316,60 | 351,10 | 330,10 60,0 4157 4,60 TPD260B - 269B
270-32-12-P [} 270-279 32,0 328,78 | 36512 | 342,78 60,0 429,9 4,78 TPD270B - 279B
280-32-12-P [} 28,0-28,9 32,0 340,96 | 378,04 | 355,46 60,0 443,0 4,96 TPD280B - 2898
290-32-12-P [} 29,0-29,9 32,0 353,13 | 392,07 | 368,13 60,0 4572 513 TPD290B - 299B
300-32-12-P [ J 30,0-30,9 32,0 365,46 | 403,94 | 380,96 60,0 469,4 5,46 TPD300B - 309B
310-32-12-P [ J 31,0-319 32,0 37764 | 41796 | 393,64 60,0 483,6 5,64 TPD310B - 319B
320-32-12-P [ J 32,0-32,9 32,0 389,82 | 428,98 | 406,32 60,0 494.8 5,82 TPD320B - 329B

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 010,00 - #32,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A: Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDB-DS @

Codesystem
Bohrkrone
TFT’D 3?0 ? DTS
Top solid Piercing Drill Bohr 0 Ausfiihrung Bohrkrone Randform
360: ¥36,0 mm B: Ausflihrung DS: Doppelte Randform

Bohrkorper

TI?D ? 3?0 4T0 ?

Top solid Piercing Drill Typ des Bohrkrone Bohr @ Spanndurchmesser 0 Bohrtiefe L/D
B: Ausfiihrung 360: ¥36,0 mm 40: 0 40,0 mm 3D, 5D, 8D

Eigenschaften

e Eine gekrimmte lineare Wendeschneidplatte mit hohem Helixwinkel, fir niedrige Schnittlast
und hervorragende Spaneevakuierung
¢ Hervorragende Klemmstabilitat durch den speziell entwickelten Klemmbereich mit zwei Schrauben

¢ Exzellente VerschleiBfestigkeit und Haltbarkeit durch spezielle Oberflachenbehandlung

Schraubenklemmung
- Hohe Spannkraft durch 2 Klemmschrauben

Bohren

PCST300

Sorte
PC5300

P
I

PlusDrill

Scharfe Schneidkante fiir geringe
Schnittlast

- Niedrige Kraftaufnahme und sehr gute

Spankontrolle

Doppelte Anlageflache

( Plattensitz verhindert eine

Fehlausrichtung des Einsatzes
- Hohe Prézision der Klemmung

- Hohe Schnittstabilitat

- Hohe Oberflachengiite
und Pézision der Bohrung

2-stufige Form ¢ o
1
- Sorgt flr eine hervorragende 1 ,
Spanabfuhr ' ;
| K
\ ’
\ ’
AY 4
A Y 7

.- o\- Spezielle Oberflichenbehandlung

- Lange Haltbarkeit des Tragers
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TPDB-DS - Hinweise zum Einbau der Bohrkrone

@ Reinigen Sie den Plattensitz, @ Legen sie die Krone ein, @ Leichtes Anpressen beim @ Drehen Sie zuerst ~ ® Danach ziehen Sie
Festschrauben verhindert ein die Schrauben von  die Schrauben in der
Verdrehen, ® nach ® leicht  Reihenfolge © und ©®
ein. im Tréager fest.

Empfohlene Schnittparameter

Werkstiick Spez. Brinell Bohrtiefe (L/D) = 3D, 5D
i . ve (m/ J
. Schnittkraft Hérte Sorte h
1SO Werkstiickstoff KS 1S0 (N/mmz) (HB) mm) fn (mm/U)
_ SM15C C15
C=0.10-0.25% SM25C 25 1500 90-200 | PC5300 | 80-140 0,4-0,25
Kohlenstoff- _ R ER SM35C C35 ) ) )
Stah C=0.25-0.55% SMA5C ca5 1600 125-225| PC5300 | 80-140 0,4-0,25
C=0.55-0.80% | SM58C C60 1700 150 -250 | PC5300 | 70-130 0,4-0,25
Niedrig Weich SCM440 42CrMo4 1700 180 PC5300 | 80-130 0,45- 0,25
Legierter Stahl
=5% Angelassen SCM445 - 2050 350 PC5300 | 60-110 0,45-0,25
. Gegliiht STD11 - 1950 200 PC5300 | 60- 100 0,4-0,25
Legierter Stahl
> 5%
? Werkzeugstahl STD61 | X40CrMoV5-1 3000 352 PC5300 | 50-90 0,35-0,2
GC250 250
Grauguss GC350 350 900 150-230 | PC5300 | 80-140 0,45-0,25
GCD400 400-15
Sphéroguss GCD500 150-10 870 160-260 | PC5300 | 70-130 0,45-0,25
GCD600 600-3

Ab 8D reduzieren Sie bitte die Schnittparameter um 20-30% oder Pilotieren Sie mit einem 1,5D Bohrer.
Bei unterbrochenem Schnitt reduzieren Sie den Vorschub auf 0,1- 0,15 sobald sie auf die Schnittunterbrechung treffen.
Siehe auch "Empfohlene Bohrmethode" auf Seite 12 fiir das Bohren von 10D - 12D.
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TPDB-DS - Leistungsvergleich

Prézision der Bohrungsbearbeitung

Bohren

Werkstiick Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)
Schnittparameter vc = 70/90/110 m/min - fn = 0,25/0,35 mm/U - ap = 150 mm - nass (20 bar)
Werkzeug (U5 TPD360B-DS (PC5300) [EEIES TPDB360-40-5-P (Bohrungs @ = 36 mm)
-O- TPDB-DS -0~ Wetthewerb
Borung Bohrung @ (mm) 4
Anfang ©36,04
236,03
Bohrung gz:gf oo //Q oo Excellente
Mitte i o—0—oO0
' o0 | S0—° 0=~ | g o o0 (praziso
235,99
Bohrung
Ende Bohrung Anfang‘ Mitte ‘ Ende Anfang‘ Mitte ‘ Ende Anfang‘ Mitte ‘ Ende Anfang‘ Mitte ‘ Ende Anfang‘ Mitte ‘ Ende Anfang‘ Mitte ‘ Ende
Bohrungsteil fn(mm/U) 0,25 035 0,25 0,35 025 0,35
vc (m/min) 70 90 110

» Hochprazise durch stabilen Spaneabtransport,

VerschleiBfestigkeit
Werkstiick Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)
Schnittparameter vc =90 m/min - fn = 0,3 mm/U - ap = 150 mm - nass (20 bar)
Werkzeug (I8 TPD360B-DS (PC5300) [EELES TPDB360-40-5-P (Bohrungs @ = 36 mm)

Excellenter
VerschleiB-
widerstand
TPDB-DS 50m oder mehr
[ TPDB-DS ] Wettbewerb 25m
Lok
1, i T 0 10 20 30 40 50 Schnittiefe (M)
j » Maximale Standzeit mit stabiler Zerspanung im
Vergleich zu den Wetthewerbern

[ Wettbewerb ]

Schnittflichengiite / Spanfldchengiite

Werkstiick Vergiitungsstahl (42CrMo4, HRC22)
Schnittparameter vc =90 m/min - fn = 0,35 mm/U - ap = 150 mm - nass (20 bar)
Werkzeug (I TPD360B-DS(PC5300) [EIEA TPDB360-40-5-P (Bohrungs @ = 36 mm)

Gute
Schnittfliche

[ TPDB-DS ] [ Wettbewerb ]

» Gute Oberflachengiite durch stabile Spanbildung und effektiven Spanabtransport

KORLOY Bohren
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VorsichtsmaBnahmen heim Bohren

Winklige Oberflache

Der Anndherungswinkel
zwischen Bohrer und Werkstiick
sollte weniger als 6° betragen.
Reduzieren Sie den Vorschub
(fn) um 30-50% am Anfang und
am Ende der schragen Flache.

Paketbhohren Plungen Aufbohren
X X
Spalt zwischen den Platten UngleichmaBige Schnittlast Aufbohren wird nicht empfohlen
konnte einen schlechten Span beim Eintauchen kdnnte zum
Abtransport bewirken und zum Bruch und Verformung des
Bruch des Bohrers fiihren. Bohrers flihren.

Spannen Sie gestapelte Platten
ohne Liicken.

Checkliste zum Bohren Kiihimittelzufuhr
¢ Beschaffenheit der Werkstiickspannung ¢ Angemessene Zufuhr von Kiihischmiermittel am Eingang des Bohrlochs

¢ Rotationszustand der Hauptachse

bei der Bearbeitung

¢ Beschaffenheit des Werkzeugtrigers
¢ Rundlauf des eingespannten Bohrers: max. 0,03 mm

o Beschaffenheit der Kiihimittelzufuhr

¢ Mindestdruck des Kiihlschmiermittels: 5 bar oder héher

e Mindestdurchflussmenge: 5¢/min oder mehr

(Druck, Durchflussmenge, Konzentration) /

o Uberpriifung der Spanabfuhr
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Bohren

TPDB-DS - Bohrkrone

S PL LF
O
SIG DC o
(mm)
Sorte
Bezeichnung DC LF PL SIG S
PC5300

330B-DS A 33,0 18,16 5,38 140 10,5

335B-DS O 33,5 18,06 5,48 140 10,5

340B-DS A 34,0 18,54 5,55 140 11,0

345B-DS o 34,5 18,47 5,64 140 11,0

350B-DS A 35,0 19,47 571 140 11,5

355B-DS O 35,5 19,38 5,80 140 11,5

—_— 360B-DS A 36,0 20,40 5,87 140 11,5

365B-DS o 36,5 20,31 5,97 140 11,5

370B-DS A 37,0 20,79 6,04 140 12,0

375B-DS ¢ 37,5 20,70 6,13 140 12,0

380B-DS A 38,0 21,62 6,20 140 12,0

385B-DS o 38,5 21,53 6,29 140 12,0

390B-DS A 39,0 22,01 6,36 140 12,5

395B-DS o 39,5 21,92 6,46 140 12,5

Zubehor
Schraube Schliissel
. Bohrungs @ )

Bezeichnung DC (mm) /
330B-DS - 339B-DS 33,0-33,9 FTKA0410 TW15S
340B-DS - 349B-DS 34,0-349 FTKA0410 TW15S
350B-DS - 359B-DS 35,0-35,9 FTKA0410 TW15S

TPD 360B-DS - 369B-DS 36,0 - 36,9 FTNC04511 TW20S
370B-DS - 379B-DS 37,0-37,9 FTNC04511 TW20S
380B-DS - 389B-DS 38,0-38,9 FTNAO511 TW20S
390B-DS - 399B-DS 39,0-39,9 FTNAO511 TW20S
Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von ©33,00 - #39,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden. A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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TPDB-DS - 3D /5D / 8D

DC

- DCON-MS

J A/M = =
K OAL
(mm)
Bezeichnung Lager DC DCON-MS LU LF LB LS O0AL PL Bohrkrone
330-40-3-P A 33,0-339 40 104,4 140,3 17,6 70 215,7 5,38 TPD330B - 339B-DS
340-40-3-P A 34,0-34,9 40 107,5 1444 121,1 70 219,9 5,55 TPD340B - 349B-DS
350-40-3-P A 35,0-359 40 110,7 148,5 124,7 70 224,2 5,71 TPD350B - 359B-DS
360-40-3-P A 36,0 - 36,9 40 1139 152,6 128,3 70 228,5 5,87 TPD360B - 369B-DS
370-40-3-P A 37,0-379 40 117,0 156,7 131,8 70 232,7 6,04 TPD370B - 379B-DS
380-40-3-P A 38,0-38,9 40 120,2 160,8 1354 70 237,0 6,20 TPD380B - 389B-DS
390-40-3-P A 39,0-399 40 123,4 164,9 139,0 70 2413 6,36 TPD390B - 399B-DS
330-40-5-P A 33,0-339 40 170,4 206,3 183,6 70 2817 5,38 TPD330B - 339B-DS
340-40-5-P A 34,0-34,9 40 175,5 212,4 189,11 70 287,9 5,55 TPD340B - 349B-DS
350-40-5-P A 35,0-359 40 180,7 218,5 194,7 70 294,2 5,71 TPD350B - 359B-DS
TPDB 360-40-5-P A 36,0 - 36,9 40 1859 2246 200,3 70 300,5 5,87 TPD360B - 369B-DS
370-40-5-P A 37,0-379 40 191,0 230,7 205,8 70 306,7 6,04 TPD370B - 379B-DS
380-40-5-P A 38,0-38,9 40 196,2 236,8 2114 70 313,0 6,20 TPD380B - 389B-DS
390-40-5-P A 39,0-399 40 2014 242,9 217,0 70 3193 6,36 TPD390B - 399B-DS
330-40-8-P O |330-339 40 269,4 305,3 282,6 70 380,7 5,38 TPD330B - 339B-DS
340-40-8-P O 34,0-349 40 2775 314,4 2911 70 389,9 5,65 TPD340B - 349B-DS
350-40-8-P O 35,0-359 40 285,7 323,5 299,7 70 399,2 5,71 TPD350B - 359B-DS
360-40-8-P O 36,0 - 36,9 40 2939 332,6 308,3 70 408,5 5,87 TPD360B - 369B-DS
370-40-8-P O 37,0-379 40 302,0 3417 316,8 70 47,7 6,04 TPD370B - 379B-DS
380-40-8-P O 38,0-389 40 310,2 350,8 325,4 70 427,0 6,20 TPD380B - 389B-DS
390-40-8-P O 39,0-39,9 40 3184 359,9 334,0 70 436,3 6,36 TPD390B - 399B-DS

*:Wenn Sie eine genaue Bearbeitungsspezifikation bestellen, kénnen wir diese liefern
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Bohren

TPDB-H@

Codesystem
Bohrkrone
TPD 200 B P H PC340UL
Top solid Bohrdurchmesser 0 Ausfiihrung Bohrkrone Werkstoff H-Beam Sorte
Piercing Drill 200: 020,0 mm B: Bohrkopf P: Stahl PC340UL
Bohrkérper 3D / 4D
TPD BP 220 25S 3 H
Top solid Typ der Bohrkrone Bohrdurchmesser 0 Schaftdurchmesser @ Bohrtiefe L/D H-Beam
Piercing Drill B: Ausfiihrung 220: 022,0 mm 25:0 25 mm 3D
P: Plus S: Gerader Schaft (Weldon)
Bohrkorper 5D / 8D
TPD BP 220 25 545 5 H
Top solid Typ der Bohrkrone Bohr 0 Schaftdurchmesser 0 Schnitttiefe Bohrtiefe L/D H-Beam
Piercing Drill B: Ausfiihrung 220: 0 22,0 mm 25:0 25 mm verfiigbare Schnitttiefe 5D, 8D
P: Plus max: 54.5 mm
Eigenschaften

¢ Hochprazises Spannsystem durch hochgenauem Schliff und Autozentrierung

e Schraubenklemmsystem mit leicht austauschbaren Einséatzen

¢ Kantenausfiihnrung mit hervorragender Zentrierung fiir geringe Schnittbelastung und gute Spankontrolle
¢ Hohe Standzeit des Halters und hohe VerschleiBfestigkeit durch spezielle Oberflachenbehandlung

e Halter mit hervorragender Spanabfuhr durch groBen Helixwinkel sorgt fiir reduzierte Schnittlasten

¢ (Optimal gestaltete Bohrung fiir die Innenkiihlung fiir eine lange Werkzeugstandzeit

Eigenschaften der Bohrkronen

Bohrung fiir Fixierschraube

- Erhéhte Klemmkraft und Stabilitét
der Klemmung

Spezieller Freischliff
- Verbesserter Spanbruch

Doppelradien Schneidkante
- Hervorragende Zentrierung

‘ Der angewandte Doppel R Spitzenanschliff
TPDB-H gewdhrleistet eine hervorragende Zentrierung.

Competitor Performance und Produktivitat werden durch

Minimierung der Werkstiickdurchbiegung erhoht.
Ausbriiche im Eckbereich der Schneiden vermieden.
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TPDB-H - Merkmale des Tragers

- Hervorragende

Spezielle

- Hohe Standzeit

Eigenschaften der Sorte

Leistungsvergleich

Werkstiick Kohlenstoffstahl (SM355A, HRC20)

Schnittparameter vc = 80 m/min - fn = 0,20 mm/U
ap = 30 mm - nass

Werkzeug (I TPD240BP-H (PC340UL)
([EE3 TPDBP240-32S-4-H
(Bohrungs @ = 24 mm)

Werkstiick Kohlenstoffstahl (SM355A, HRG20)

Schnittparameter vc = 80 m/min - fn = 0,23 mm/U
ap = 50 mm - nass

Werkzeug (I3 TPD240BP-H (PC340UL)

(LT3 TPDBP240-325-4-H
(Bohrungs @ = 24 mm)

122 % KORLOY Bohren

GroBer Helixwinkel

Spanausbringung

Oberflichenbehandlung
- Hohe Lebensdauer

4 Kanal Kiihlsystem

TPDBP-H Wettbewerb

l‘ Konzentrierte Kiihimitteleinspritzung an
der Schneide erhdht die Standzeit des
Werkzeugs

\ » Fixierschraube
- Hohe Klemmkraft und Stabilitat der Klemmung

PC340UL

® Substrat mit hoher Zahigkeit und ausgezeichneter Bruchfestigkeit
® PVD-Beschichtungstechnologie mit hoher Gleitfahigkeit und Widerstand gegen AufschweiBungen
® Hohe VerschleiBfestigkeit und stabile Bearbeitung mit hervorragender Oberflachenrauhigkeit

Spankontrolle

E l | Verbesserte

Spankontrolle

|

TPDB-H

VerschleiBwiederstand

Wiederstand
gegen Aufbau-
schneide

TPDB-H Wetthewerb



Bohren

TPDB-H - Werkstoffe und empfohlene Schnittparameter

Werkstiick Bruch- | Brinell Bohrtiefe (L/D) = 3D, 4D, 5D, 8D
B festigkeit Hérte Sorte ve (m/min) fn (mm/U)
1S0 Werkstiickstoff KS AIsI (Mpa, min) (HB) 012-0219 022- 0309
Doppel T PC340UL | 60-75 0.25-0,2 03-02
Tréger
$8275 075
Winkel (554007) PC340UL | 60-75 0,25-0,2 0,3-02
SM355 A6 355
(SM490%) | p570 355
SHN355 (t<16)
Platte (SHN490") < PC340UL | 60-75 0,25-0,2 03-0,2
Platte
(Paket) PC340UL | 55-65 0,25- 0,15 0,25- 0,15
* : altes Symbol
VorsichtsmaBBnahmen beim Bohren
Winklige Oberflache Paketbhohren Plungen Aufbohren
I

i

6" oder
weniger

Der Anstellwinkel zwischen
Bohrer und dem Werkstiick am
Beginn und am Ende sollte
weniger als 6° betragen.
Reduzieren Sie den Vorschub
(fn) um 30-50% beim Ein- und
Austritt des Bohrers.

Spalt zwischen den Platten
konnte einen schlechten Span
Abtransport bewirken und zum
Bruch des Bohrers fiihren.
Spannen Sie gestapelte Platten
ohne Liicken.

UngleichmaBige Schnittlast beim

Eintauchen kdnnte zum Bruch
und Verformung des Bohrers
fiihren. Nicht empfohlen.

'_
i)

Ein Aufbohren wird nicht
empfohlen.
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TPDB-H - Leistungsvergleich

Kohlenstoffstahl (SM355)

Schnittparameter vc = 47 m/min - fn = 0,24 mm/U - ap = 50 mm - Nass

Werkzeug (I3 TPD240BP-H (PC340UL)
([EEA TPDBP240-32S-4-H (Bohrungs @ = 24 mm)
Standzeit 64 m (Normaler VerschleiB)

» Die stabile Spanabfuhr gewdéhrleistet eine Standzeit von 60 m bei gleichméaBiger Bearbeitung
mit {iber 40 mm Dicke

Kohlenstoffstahl (SM355)

Schnittparameter vc = 80 m/min - fn = 0,27 mm/U - ap = 25 mm - Nass

Werkzeug (I TPD220BP-H (PC340UL)
(EEA TPDBP220-25S-4-H (Bohrungs @ = 22 mm)
Standzeit 41 m (Normaler VerschleiB)

» Hochvorschub- und Hochgeschwindigkeitsbearbeitung spart Bearbeitungszeit

Kohlenstoffstahl (S$275)

Schnittparameter vc =70 m/min - fn = 0,23 mm/U - ap = 30 mm - Nass

Werkzeug (I3 TPD260BP-H (PC340UL)
[CEE3 TPDBP260-325-4-H (Bohrungs @ = 26 mm)
Standzeit 35 m (Normaler VerschleiB)

» Stabile Bearbeitung und lange Werkzeugstandzeiten werden bei der Bearbeitung
verschiedener Werkstiicke wie SM355, SS275, SHN355 usw, erreicht,

Kohlenstoffstahl (SM355)

Schnittparameter vc =56 m/min - fn = 0,31 mm/U - ap = 40 mm - Nass

Werkzeug (U5 TPD270BP-H (PC340UL)
([EEA TPDBP270-325-4-H (Bohrungs @ = 26 mm)
Standzeit 47 m (Normaler VerschleiB)

» Die minimale Schnittbelastung bei der horizontalen Bearbeitung gewéhrleistet eine hohe
Bearbeitungsqualitat
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TPDB-H - Bohrkronen S o
. (17
- CH\N‘ D
o o).
y E— (mm)
Sorte
Bezeichnung DC LF PL S CHW
PC340UL

140BP-H A 14,0 9,45 1,17 4,0 0,05

150BP-H o) 15,0 9,83 1,26 4,0 0,05

160BP-H A 16,0 10,73 1,39 55 0,07

170BP-H O 17,0 11,14 1,48 55 0,07

180BP-H A 18,0 12,15 1,51 6,0 0,07

190BP-H O 19,0 12,54 1,60 6,0 0,07

200BP-H A 20,0 13,45 1,67 6,5 0,07

210BP-H O 21,0 13,86 1,76 6,5 0,07

220BP-H A 22,0 14,54 1,89 7,0 0,09

TPD 230BP-H O 23,0 14,70 1,94 7,0 0,09

240BP-H A 24,0 15,56 2,02 7,5 0,09

250BP-H O 25,0 15,98 2,10 7,5 0,09

260BP-H A 26,0 16,35 2,20 8,5 0,09

270BP-H ( 27,0 17,43 2,28 8,5 0,11

280BP-H A 28,0 18,26 2,32 9,5 0,11

290BP-H O 29,0 18,64 2,55 9,5 0,11

300BP-H A 30,0 19,03 2,61 10,0 0,11

310BP-H O 31,0 19,44 2,70 10,0 0,11

320BP-H A 32,0 19,85 2,79 10,0 0,11

Zubehor
Schraube Schliissel ii ii
’ Bohrungs 0 3 . Schliissel fiir
Bezeichnung DC (mm) @\\\\\ / Hilfsschraube Hilfsschraube
TPD140BP-H - 159BP-H 014,0-015,9 FTNB02512-P TW07S - -
TPD160BP-H - 179BP-H 016,0-017,9 FTNB02514-P TW07S KHMA02505 HW13LB
TPD180BP-H - 199BP-H 018,0-019,9 FTNB0316-P TW09S KHMA02505 HW13LB
TPD200BP-H - 239BP-H 020,0-023,9 FTNB0319 TW09S KHMAO0306 HW15L
TPD

TPD240BP-H - 259BP-H 024,0-025,9 FTNB03522 TW15S KHMAO0308 HW15L
TPD260BP-H - 279BP-H 026,0-027,9 FTNB03524 TW15S KHMA0308 HW15L
TPD280BP-H - 299BP-H 028,0-029,9 FTNB0426 TW15S KHMAO0410 HW20L
TPD300BP-H - 329BP-H 030,0-032,9 FTNB0528 TW20-100 KHMAO0410 HW20L

Nicht aufgefiihrte TPD-Einsétze im Bereich von 014,00 - @30,99 kénnen auf Bestellung gefertigt werden.
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TPDB-H - 3D / 4D 3
= TR

" PL LF LS
-
OAL

(mm)
Bezeichnung Lager DC DCON-MS LU LF LB LS OAL PL Bohrkrone
140-16S-3-H A 14,0-14,9 16,0 35,67 48,83 43,17 48,0 98,0 1,17 TPD140BP-H-149BP-H
150-20S-3-H O 15,0-15,9 20,0 38,29 52,21 46,29 50,0 | 1035 | 1,29 TPD150BP-H-159BP-H
160-20S-3-H A 16,0-16,9 20,0 40,89 55,11 49,39 50,0 | 106,5 | 1,39 TPD160BP-H-169BP-H
170-20S-3-H e} 17,0-17,9 20,0 43,48 58,02 52,48 50,0 | 109,5 | 1,48 TPD170BP-H-179BP-H
180-20S-3-H A 18,0-18,9 20,0 46,01 62,49 55,51 50,0 | 114,0 | 1,51 TPD180BP-H-189BP-H
190-20S-3-H ¢} 19,0-19,9 20,0 48,60 67,40 58,60 | 50,0 | 119,0 | 1,60 | TPD190BP-H-199BP-H
200-25S-3-H A 20,0-20,9 25,0 51,17 76,33 61,67 56,0 | 128,0 | 1,67 TPD200BP-H-209BP-H
210-25S-3-H O 21,0-21,9 25,0 53,76 73,24 64,76 56,0 | 131,0 | 1,76 TPD210BP-H-219BP-H
220-255-3-H A 22,0-22,9 25,0 56,39 76,11 67,89 56,0 | 134,0 | 1,89 TPD220BP-H-229BP-H
TP:)PDBP 230-255-3-H e} 23,0-23,9 25,0 58,94 79,06 70,94 56,0 | 137,0 | 1,94 TPD230BP-H-239BP-H
240-32S-3-H A 24,0-24,9 32,0 61,52 84,78 74,02 60,0 | 146,8 | 2,02 TPD240BP-H-249BP-H
250-32S-3-H O 25,0-25,9 32,0 64,10 84,90 77,10 60,0 | 147,0 | 2,10 TPD250BP-H-259BP-H
260-32S-3-H A 26,0-26,9 32,0 66,73 87,77 80,23 60,0 | 150,0 | 2,23 TPD260BP-H-269BP-H
270-32S-3-H ° 27,0-27,9 32,0 69,28 90,72 83,28 60,0 | 153,0 | 2,28 TPD270BP-H-279BP-H
280-32S-3-H ¢} 28,0-28,9 32,0 71,82 93,68 86,32 60,0 | 156,0 | 2,32 TPD280BP-H-289BP-H
290-32S-3-H ¢} 29,0-29,9 32,0 74,55 96,45 89,55 | 60,0 | 159,0 | 2,55 | TPD290BP-H-299BP-H
300-32S-3-H A 30,0-30,9 32,0 77,11 99,39 92,61 60,0 | 162,0 | 2,61 TPD300BP-H-309BP-H
310-32S-3-H O 31,0-31,9 32,0 79,70 102,30 95,70 60,0 | 1650 | 2,70 TPD310BP-H-319BP-H
320-32S-3-H A 32,0-32,9 32,0 82,29 105,21 98,79 60,0 | 168,0 | 2,79 TPD320BP-H-329BP-H
140-16S-4-H e} 14,0-14,9 16,0 49,67 62,83 57,17 480 | 1120 | 1,17 TPD140BP-H-149BP-H
150-20S-4-H ¢} 15,0-15,9 20,0 53,29 67,21 61,29 50,0 | 1185 | 1,29 TPD150BP-H-159BP-H
160-20S-4-H O 16,0-16,9 20,0 56,89 71,11 65,39 50,0 | 1225 | 1,39 TPD160BP-H-169BP-H
170-20S-4-H e} 17,0-17,9 20,0 60,48 75,02 69,48 50,0 | 126,5 | 1,48 TPD170BP-H-179BP-H
180-20S-4-H e} 18,0-18,9 20,0 64,01 80,49 73,51 50,0 | 1320 | 1,51 TPD180BP-H-189BP-H
190-20S-4-H ¢} 19,0-19,9 20,0 67,60 86,40 77,60 50,0 | 138,0 | 1,60 TPD190BP-H-199BP-H
200-25S-4-H O 20,0-20,9 25,0 7.7 96,33 81,67 56,0 | 148,0 | 1,67 TPD200BP-H-209BP-H
210-25S-4-H e} 21,0-21,9 25,0 74,76 94,24 85,76 56,0 | 152,0 | 1,76 TPD210BP-H-219BP-H
220-25S-4-H ° 22,0-22,9 25,0 78,39 98,11 89,89 56,0 | 156,0 | 1,89 TPD220BP-H-229BP-H
TP‘:)DBP 230-25S-4-H O 23,0-23,9 25,0 81,94 102,06 93,94 56,0 | 160,0 | 1,94 TPD230BP-H-239BP-H
240-32S-4-H ° 24,0-24,9 32,0 85,52 108,78 98,02 60,0 | 170,8 | 2,02 TPD240BP-H-249BP-H
250-32S-4-H e} 25,0-25,9 32,0 89,10 109,90 | 102,10 | 60,0 | 172,0 | 2,10 TPD250BP-H-259BP-H
260-32S-4-H [ ] 26,0-26,9 32,0 92,73 113,77 | 106,23 60,0 | 176,0 | 2,23 TPD260BP-H-269BP-H
270-32S-4-H ° 27,0-27,9 32,0 96,28 117,72 | 110,28 | 60,0 | 180,0 | 2,28 TPD270BP-H-279BP-H
280-32S-4-H e} 28,0-28,9 32,0 99,82 121,68 | 11432 | 60,0 | 184,0 | 2,32 TPD280BP-H-289BP-H
290-32S-4-H ¢} 29,0-29,9 32,0 103,55 | 125,45 | 118,55 | 60,0 | 188,0 | 2,55 TPD290BP-H-299BP-H
300-32S-4-H ¢} 30,0-30,9 32,0 107,11 | 129,39 | 122,61 | 60,0 | 1920 | 2,61 | TPD300BP-H-309BP-H
310-32S-4-H e} 31,0-31,9 32,0 110,70 | 133,30 | 126,70 | 60,0 | 196,0 | 2,70 TPD310BP-H-319BP-H
320-32S-4-H e} 32,0-32,9 32,0 114,29 | 137,21 130,79 | 60,0 | 200,0 | 2,79 TPD320BP-H-329BP-H
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TPDB-H - 5D o

LB

w
0C i% -—1 H— —— — Hi- oconms
PL LF LS
(mm)
Bezeichnung Lager DC DCON-MS LU LF LB LS OAL PL Bohrkrone
140-16-345-5-H A 14,0-14,9 16,0 35,67 83,83 71,17 48,0 | 133,0 | 1,17 TPD140BP-H-149BP-H
150-20-370-5-H @) 15,0-15,9 20,0 38,29 90,21 76,29 50,0 | 1415 | 1,29 | TPD150BP-H-159BP-H
160-20-395-5-H A 16,0-16,9 20,0 40,89 95,11 81,39 50,0 | 146,5 | 1,39 TPD160BP-H-169BP-H
170-20-420-5-H O 17,0-17,9 20,0 43,48 100,02 86,48 50,0 | 151,5 | 1,48 TPD170BP-H-179BP-H
180-20-445-5-H A 18,0-18,9 20,0 46,01 106,49 91,51 50,0 | 158,0 | 1,51 TPD180BP-H-189BP-H
190-20-470-5-H O 19,0-19,9 20,0 48,60 113,40 96,60 50,0 | 165,0 | 1,60 TPD190BP-H-199BP-H
200-25-495-5-H A 20,0-20,9 25,0 51,17 123,33 | 101,67 | 56,0 | 1750 | 1,67 TPD200BP-H-209BP-H
210-25-520-5-H ¢} 21,0-21,9 25,0 53,76 122,24 | 106,76 | 56,0 | 180,0 | 1,76 TPD210BP-H-219BP-H
220-25-545-5-H A 22,0-22,9 25,0 56,39 127,11 | 111,89 | 56,0 | 1850 | 1,89 TPD220BP-H-229BP-H
TP5DDBP 230-25-570-5-H O 23,0-23,9 25,0 58,94 132,06 | 116,94 | 56,0 | 190,0 | 1,94 TPD230BP-H-239BP-H
240-32-595-5-H A 24,0-24,9 32,0 61,52 144,78 | 122,02 | 60,0 | 206,8 | 2,02 TPD240BP-H-249BP-H
250-32-620-5-H e} 25,0-25,9 32,0 64,10 146,90 | 127,10 | 60,0 | 209,0 | 2,10 TPD250BP-H-259BP-H
260-32-645-5-H A 26,0-26,9 32,0 66,73 151,77 | 132,23 | 60,0 | 214,0 | 2,23 TPD260BP-H-269BP-H
270-32-670-5-H e} 27,0-27,9 32,0 69,28 156,72 | 137,28 | 60,0 | 219,0 | 2,28 TPD270BP-H-279BP-H
280-32-695-5-H e} 28,0-28,9 32,0 71,82 161,68 | 142,32 | 60,0 | 224,0 | 2,32 TPD280BP-H-289BP-H
290-32-720-5-H e} 29,0-29,9 32,0 74,55 166,45 | 147,55 | 60,0 | 229,0 | 2,55 TPD290BP-H-299BP-H
300-32-745-5-H A 30,0-30,9 32,0 7,11 171,39 | 152,61 60,0 | 234,0 | 2,61 TPD300BP-H-309BP-H
310-32-770-5-H e} 31,0-31,9 32,0 79,70 176,30 | 157,70 | 60,0 | 239,0 | 2,70 TPD310BP-H-319BP-H
320-32-795-5-H A 32,0-32,9 32,0 82,29 181,21 162,79 | 60,0 | 2440 | 2,79 TPD320BP-H-329BP-H
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TPDB-H - 8D - é

—F—A #T——\} |- DCON-MS
PL LF LS
v/' ‘ OAL !
(mm)
Bezeichnung Lager DC DCON-MS LU LF LB LS 0AL PL Bohrkrone
140-16-345-8-H | A | 140149 | 160 | 3567 | 12583 | 11317 | 480 | 1750 | 117 | TPD140BP-H-1498P-H
150-20-370-8H | © | 150159 | 200 | 3829 | 13521 | 121,20 | 500 | 1865 @ 129 | TPD150BP-H-159BP-H
160-20-395-8-H | A | 160169 | 200 | 40,89 | 14311 | 12939 | 500 | 1945 = 139 | TPD160BP-H-169BP-H
170-20-420-8H | © | 17,0479 | 200 | 4348 | 15102 | 13748 | 500 | 2025 @ 148 | TPD170BP-H-179BP-H
180-20-445-8-H | A | 180189 | 200 | 46,01 | 16049 | 14551 | 500 | 2120 @ 151 | TPD180BP-H-189BP-H
190-20-470-8H | © | 19,0199 | 200 | 4860 | 17040 | 15360 | 500 | 2220 @ 160 | TPD190BP-H-199BP-H
200-25-495-8-H | A | 200209 & 250 | 5117 | 18333 | 16167 | 56,0 | 2350 | 167 | TPD20OBP-H-209BP-H
210-25-520-8-H | © | 21,0219 | 250 | 5376 | 18524 | 169,76 | 56,0 | 2430 | 176 | TPD210BP-H-219BP-H
220-25-545-8-H | A | 220229 | 250 | 5639 | 19311 | 177,89 | 56,0 | 251,0 | 1,89 | TPD220BP-H-229BP-H
TP;’DBP 230-25-570-8-H | O | 23,0-239 250 | 5894 | 20106 | 18594 | 560 | 2590 = 194 | TPD230BP-H-239BP-H
240-32-505-8-H | O | 240249 | 320 | 6152 | 21678 | 19402 | 60,0 | 2788 | 2,02 | TPD240BP-H-249BP-H
250-32-620-8-H | O | 250259 | 320 | 64,10 | 22190 | 20210 | 60,0 | 2840 | 2,10 | TPD250BP-H-259BP-H
260-32-645-8-H | O | 260269 | 320 | 6673 | 22977 | 21023 | 60,0 | 2020 | 2,23 | TPD260BP-H-269BP-H
270-32-670-8-H | © | 270279 | 320 | 6928 | 237,72 | 21828 | 60,0 | 3000 | 2,28 | TPD270BP-H-279BP-H
280-32-6958-H | O | 280289 | 320 | 7182 | 24568 | 22632 | 600 | 3080 | 232 | TPD28BOBP-H-289BP-H
290-32-720-8-H | © | 290299 | 320 | 7455 | 25345 | 23455 | 60,0 | 3160 | 2,55 | TPD290BP-H-299BP-H
300-32-7458-H | O | 300309 | 320 | 7741 | 261,39 | 24261 | 600 | 3240 | 261 | TPD30OBP-H-309BP-H
310-32-770-8-H | © | 31,0319 | 320 | 7970 | 26930 | 250,70 | 60,0 | 3320 | 2,70 | TPD310BP-H-319BP-H
320-32-795-8-H | O | 320329 | 320 | 8229 | 27721 | 25879 | 60,0 | 3400 | 2,79 | TPD320BP-H-329BP-H
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TPDB Plus - Bestellvorlage Sonderwerkzeuge
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SDL

sD a2 Ls

Bohrungstyp Schaftausfiihrung
[ Grundloch [ Durchgangsbohrung
Kiihimittelzufuhr . 01 Zylindrisch

O Intern O Extern

Weitere Informationen
«E——————f O Fach
Aktuelles Werkzeug und aktuelle Schnittparameter

n (U/min) oder V¢ (m/min)

v (mm/min) oder fn (mm/U) S O Weld
_ - — 1 eldon

Schnitttiefe ap (mm)

Kriterium Standzeitende

Maschineninformationen {———7 [0 Whistle notch

Bearbeitungszentrum

CNC

Konventionell
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Bequeme und einfache Verstellung

der Zentrierspitze

WPDC

¢ Wendeschneidplattenbohrer mit Zentrierspitze

Codesystem

Bohrkorper
WPTDC

Ausfiihrung
WPDC
W-Typ

I/S Zentrierbohrer

Kassette
CVTVP
Ausfiihrung

cwp
Kassette-WPDC

Zentrierbohrer

cD
I

Ausfiihrung
CD Center Drill
(Zentrierbohrer)

Sorte des Zentrierbohrers

PC
!

Bezeichnung
PVD-Beschichtung

130 % KORLOY Bohren

1 ?0
Bohrdurchmesser

410: 041 mm
6570: 065 - 70 mm

41{15

Bohrdurchmesser
4145: 041 - 45 mm
450: 45 mm

H
!

Kiihlung
H: KiihIimittel
Ohne: Keine

T T
Schaftdurchmesser Bohrtiefe
32: 032 mm (L/D)
40: 040 mm 5D, 6.5D, 8D
C

I

Klassifizierung
C: Zentrum
P: Peripherie

1 0T35

Durchmesser x Werkzeuglidnge
0630 = 06 x 30
0835=08x35
1035 =010x35
1238 =012 x 38
1645 = 016 x 45

40T H
Beschichtung
40H TiN-Beschichtung



Bohren

WPDC - Technische Informationen

Einbau des Zentrierbohrers

Befestigungsschraube

Zentrierschraube

Eigenschaften des Zentrierspitzensystems

Bequeme und einfache Langeneinstellung nach Einsetzen des Zentrierbohrers.

Bei einem Bruch wahrend der Bearbeitung kann die Zentrierspitze
dank der Einstellung (iber die Zentrierschraube schnell ausgetauscht werden.

Sicher und stabil: der Zentrierbohrer wird durch die Zentrierschraube sicher fixiert.

Zentrierspitze

Wendeschneidplatte
Klemmung

s 8 ] : .

* ; B
b=
Setzen Sie den Klemmen Sie Kassette Stellen Sie den Klemmen Sie den Ziehen Sie nun auch
Zentrierbohrer ein. und Wendeschneidplatte ein. | Zentrierbohrer mithilfe Zentrierbohrer mithilfe die Zentrierschraube fest an.
der Spitzschraube ein. der Befestigungsschraube
sicher fest.

Scharfe Schneidkanten! Tragen Sie bei der Handhabung der Werkzeuge Handschuhe.
Seien Sie vorsichtig, wenn Sie das Werkzeug in einer Drehmaschine verwenden.

Einspannlange »a« des Zentrierbohrers

{ —
Ist der Zentrierbohrer zu kurz eingestellt, kann dies zu einer schlechten Oberflachengiite fiihren. ool &2 ©

Ist der Zentrierbohrer zu lang eingestellt, kdnnen Vibrationen und verkiirzte Standzeiten entstehen. ?}
l.a
(mm)
Einspannlédnge »a« des Zentrierbohrers
Durchmesser (0D)
Kohlenstoffstahl Legierungsstahl Nichteisenmetalle
25-30 1,2 1,0 1,5
31-40 1,5 1,3 1,8
41-50 1,8 1,5 2,2
51-59 2,2 1,8 2,5
60-75 2,5 2,0 2,8
76-80 3,0 2,5 35
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WPDC - Technische Informationen

Anpassen des Bohrerdurchmessers

Einstellbarer Bohrungsdurchmesser

1. Einzelkassetten-Ausfiihrung (Bohrerdurchmesser 041 - #59) » -1,0 mm
2. Doppelkassetten-Ausfiihrung (Bohrerdurchmesser @60 - #80) » -5,0 mm

Der Bohrer wird mit maximalem Bohrungsdurchmesser geliefert

Wende- Bsp.: WPDC6570-40-6,5 » Bohrerdurchmesser 70,0 mm

schneidplatte

AuBere Kassette

®

Befestigungsschraube fiir Kassette

- Bauen Sie Korper und Kassette auseinander, um die Befestigungsschraube der duBeren Kassette demontieren zu kdnnen
- Bringen Sie nach Berechnung der BohrlochgrdBe die duBere Kassette auf die richtige GroBe (montierte Seite entsprechend abschneiden)

- Beseitigen Sie die scharfen Kante an der duBeren Kassette
- Ziehen Sie die Befestigungsschraube sicher fest

Bsp.: Einstellung auf einen Bohrlochdurchmesser von #66,0 mit WPDC6570-40-8
» Bringen Sie die duBere Kassette auf die richtige GroBe 066,0, Maschine 2,0 mm (070,0-066,0 = 4 » 4=2 = 2 Radius).

Empfohlene Schnittparameter

Vorschub (Bohrtiefe = 2D-5D)
Werkstoff Span- Ve
Sorte . Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
brecher (m/min)
IS0 Werkstoff  |Hérte (HB) -030 031-040 | 041-050 | 051-059 | @60-075 | B76-080
Kohlenstoff-
armer Stahl 80-180 C21N | PC5335| 190 (160-220) | 0,07-0,11 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,12-0,16 | 0,12-0,16
Kohlenstoff- (-0.25%)
stahl Kohlenstoff-
reicher Stahl 180-280 C21N | PC5335| 140(110-170) | 0,07-0,11 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,12-0,16 | 0,12-0,16
(0.25%-)
Niedrig-
. 140-260 C21N | PC5335| 130 (100-160) | 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,18 | 0,12-0,18 | 0,12-0,18
Legierungs- legierter Stahl
stahl Hoch-
legierter Stahl 50-260 C21N | PC5335| 100(70-130) | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,08-0,12 | 0,10-0,16 | 0,10-0,16 | 0,10-0,16
Rostfreier .
M Stahl Rostfreier Stahl | 135-275 | C2IN | PC5335| 100 (70-130) | 0,06-0,10 | 0,08-0,12 | 0,10-0,12 | 0,12-0,14 | 0,12-0,14 | 0,12-0,14
Grauguss 150-220 C21N | PC5335| 160 (130-190) | 0,09-0,15 | 0,10-0,16 | 0,12-0,2 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
. Duktiles
Gusseisen Gusseisen 200-300 C21N | PC5335| 140 (170-110) | 0,09-0,15 | 0,10-0,16 | 0,12-0,2 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
Temperguss 130-230 C2IN | PC5335| 150 (180-120) | 0,09-0,15 | 0,10-0,16 | 0,12-0,2 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22 | 0,14-0,22
Aluminium-
leqi 30-150 C21N | PC5335 | 300 (250-350) | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18
Aluminium- egierung
legierung Kupfer-
legierung 150-160 C21N | PC5335 | 250 (200-300) | 0,08-0,12 | 0,10-0,14 | 0,12-0,16 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18 | 0,14-0,18
HRSA Vﬁ':é?;:ﬁit; 130-400 | C2IN | PC5335| 50(70-30) | 0,05-0,08 | 0,05-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10
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WPDC-Wendeschneidplattenbohrer - Ersatzteile

Wendeschneidplatte Zentrierbohrer Kassette
Schraube | Schliissel | Zentrier- Befesti- Zentrier- Innen AuBen
i gungs- )
Bezeichnung oD Wsp , bohrer | O e | Schraube 92@ D‘v@] Befef]“guggs_
schraube
A1 | @ | vy vy
WPDC250-32-_ 25 WC_T030204-C21(N) | FTKA02206 TW06S
KHA0508
WPDC260-280-32-_ 26-28 €D0630 KHC0510
WC_T040204-C21(N) | FTKA02565 TW07S
WPDC290-300-32-_ 29-30 KHA0510
WPDC310-350-32-_ 31-35 KHA0610
WC_T050308-C21(N) | FTKA0307 TWO09S €D0835 KHC0610
WPDC360-400-32-_ 36-40 KHA0612
WPDC410-40-_ 4 CWP410P
WPDC420-40-_ 42 CWP420P
WPDC430-40-_ 43 KHA0812 CWP4145C CWP430P BHA0510
WPDC440-40-_ 44 CWP440P
WPDC450-40-_ 45 CWP450P
WC_T06T308-C21(N) | FTKA03508 TW15S CDH1035 KHC0812
WPDC460-40-_ 46 CWP460P
WPDC470-40-_ 47 CWP470P
WPDC480-40-_ 48 KHA0815 CWP4650C CWP480P BHA0512
WPDC490-40-_ 49 CWP490P
WPDC500-40-_ 50 CWP500P
WPDC510-40-_ 51 CWP510P
WPDC520-40-_ 52 CWP520P
WPDC530-40-_ 53 CWP5155C CWP530P BHA0612
WPDC540-40-_ 54 CWP540P
WPDC550-40-_ 55 WC_T080408-C21(N) | FTKA0411K TW15S KHA1015 KHC1016 CWP550P
WPDC560-40-_ 56 CWP560P
CDH1238
WPDC570-40-_ 57 CWP570P
CWP5659C BHA0614
WPDC580-40-_ 58 CWP580P
WPDC590-40-_ 59 CWP590P
WPDC6065-40-_ 60-65 CWP6065C | CWP6065P
WPDC6570-40-_ 65-70 | WC_T050308-C21(N) | FTKA0307 TWO09S CWP6570C CWP6570P BHA0510
KHA1020 | KHC1020
WPDC7075-40-_ 70-75 CWP7075C CWP7075P
WPDC7580-40-_ 75-80 | WC_T06T308-C21(N) | FTKA03508 TW15S CDH1645 CWP7580C CWP7580T BHA0612

WPDC - Center Drill (Zentrierbohrer)

(mm)
Bezeichnung Lager Sorte oD L Kiihimittelbohrung
cD 0630 e} PC40H 6 30 X
cD 0835 O PC40H 8 35 X
CDH 1035 ¢} PC40H 10 35 ©)
CDH 1238 (@] PC40H 12 38 (o]
CDH 1645 O PC40H 16 45 (e}

HSS mit TiN-Beschichtung.
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WPDC - 5D /6.5D / 8D é

Standardausfiihrung

—— o3

60 PT1/4
mm
5D 6.5D 8D
Bezeichnung Lager | @D WSP Zentrierspitze
o0 L o1 L e L
250-32-_ O 25 150 240 185 275 220 310 WC_T030204-C21(N)
260-32-_ O 26 150 240 185 275 220 310
270-32-_ O 27 150 240 185 275 220 310
CD0630
280-32-_ O 28 150 240 185 275 220 310 WC_T040204-C21(N)
290-32-_ O 29 150 240 185 275 220 310
300-32-_ O 30 150 240 185 275 220 310
310-32-_ O 31 175 265 218 308 260 350
320-32-_ O 32 175 265 218 308 260 350
WPDC
330-32-_ O 33 175 265 218 308 260 350
340-32-_ O 34 175 265 218 308 260 350
350-32-_ O 35 175 265 218 308 260 350
WC_T050308-C21(N) CD0835
360-32-_ O 36 200 290 250 340 300 390
370-32-_ O 37 200 290 250 340 300 390
380-32-_ O 38 200 290 250 340 300 390
390-32-_ O 39 200 290 250 340 300 390
400-32-_ O 40 200 290 250 340 300 390
Exakte Durchmesser auf Anfrage. Bsp.: BohrlochgroBe 32,5mm - 6,5D » WPDC325-32-6.5 A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Lieferzeit auf Anfrage
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WPDC - 5D /6.5D / 8D é

Kassette mit einer Wendeschneidplatte

77777 —1@40
70 PT1/4
mm
Bezeichnung Lager | 0D D 6.50 8 WSP ASLE Kassette
et | L | e | L &L spitze Innen AuBen
410-40-_ o 41 | 225 | 330 | 283 | 388 | 340 | 445 CWP410P
420-40-_ o) 42 | 225 | 330 | 283 | 388 | 340 | 445 CWP420P
430-40-_ o) 43 | 225 | 330 | 283 | 388 | 340 | 445 CWP4145C CWP430P
440-40-_ o 44 | 225 | 330 | 283 | 388 | 340 | 445 CWP440P
450-40-_ o 45 | 225 | 330 | 283 | 388 | 340 | 445 | wC T06T308- CWP450P
460-40-_ o 46 | 250 | 355 | 315 | 420 | 380 | 485 c21(N) CDH1035 CWP460P
470-40-_ o) 47 | 250 | 355 | 315 | 420 | 380 | 485 CWP470P
480-40-_ o) 48 | 250 | 355 | 315 | 420 | 380 | 485 CWP4650C CWP480P
Wpoe 490-40-_ o) 49 | 250 | 355 | 315 | 420 | 380 | 485 CWP490P
500-40-_ o) 50 | 250 | 355 | 315 | 420 | 380 | 485 CWP500P
520-40-_ o 52 | 275 | 380 | 348 | 453 | 420 | 525 CWP510P
530-40-_ o 53 | 275 | 380 | 348 | 453 | 420 | 525 CWP520P
540-40-_ o 54 | 275 | 380 | 348 | 453 | 420 | 525 | WG T080408- CDH1233 CWP5155C CWP530P
550-40-_ o 55 | 275 | 380 | 348 | 453 | 420 | 525 C21(N) CWP540P
560-40-_ o 60 | 300 | 405 | 380 | 485 | 460 | 565 CWP550P
560-40-_ o 56 | 300 | 405 | 380 | 485 | 460 | 565 CWP5659C CWP560P

- Exakte Durchmesser auf Anfrage. - Bsp.: BohrlochgréBe 47,5mm - 5D » WPDC475-40-5

WPDC - 5D /6.5D / 8D é

Kassette mit zwei Wendeschneidplatten

S —040

PT1/4

R 5D 6.50 80 Zentrier_ Kassette
Bezeichnung Lager 0D WSP .
el | L | et | L | &L spitze Innen AuBen
6065-40-_ O 60-65 | 325 | 430 | 423 | 528 | 520 | 625 CWP6065C CWP6065P
WPDC 6570-40-_ O 65-70 | 350 | 455 | 455 | 560 | 560 | 665 | WC_T050308-C21(N) | CDH1238 | CWP6570C CWP6570P
7075-40-_ O 70-75 | 375 | 480 | 488 | 593 | 600 | 705 CWP7075C CWP7075P
7580-40-_ O 75-80 | 400 | 505 | 520 | 625 | 640 | 745 | WC_T06T308-C21(N) | CDH1645 | CWP7580C CWP7580P

- Exakte Durchmesser auf Anfrage. - Bsp.: BohrlochgrdBe 70,5mm - 6,5D » WPDC705-40-6.5

A : Lagerartikel Europa @: Lagerartikel Korea O: Ligferzeit auf Anfrage
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High Performance in der Serienfertigung

Wendeschneidplatten-Reibahlen

¢ PKD- oder beschichtete Hartmetalleinsétze fiir die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

¢ Hervorragende MaBhaltigkeit und einstellbare BohrungsgriBe

e Mit Prazisions-Spannsystem und Aufnahmedorn fiir Maschinen mit integriertem Kiihimittelsystem
¢ Reibahle mit integriertem Kiihimittelsystem zur optimalen Spanabfuhr
¢ Wendeschneidplatteneinstellung mithilfe der Einstellvorrichtung (KIRSD-210)

Codesystem
Halter
IF! '%' 1 2.?00
Ausfiihrung Anwendung Bohrdurchmesser
Wendeschneidplatten- T: Durchgangsbohrung 12,0 mm
Reibahlen B: Grundlochbohrung
Wendeschneidplatten
I?I 1T6
Ausfiihrung WSP GroBe
Reibahlen-WSP 15:15,0x3,0
16:16,0x3,5
17:17,0x4,5
22:22,0x6,5
Anwendung

Durchgangshohrung (IRT Typ)

138 % KORLOY Bohren

1T6 1 ?5 - 1T6
Schaftdurchmesser Lénge WSP GrdBe
16:016,0 mm 135 mm 15:15,0x3,0
16:16,0x3,5
17:17,0x4,5
22:22,0x6,5
? i
WSP-Ausfiihrung Spanbrecherwinkel
A Hervorragende 00: 0° Gusseisen
Oberflachengiite, geringe 06: 6° Allg. Stahl
Schnittgeschwindigkeit 12: 12° Rostfrei, Al

B Allgemeine Oberflachengiite,
hohe Schnittgeschwindigkeit

C Aluminium- und
Messinglegierungen

D Sacklochbohrungen, niedriger
Vorschub

Grundlochbohrung (IRB Typ)




Wendeschneidplatten-Reibahlen - Technische Informationen

Einspannen einer Wendeschneidplatte

1. Die Klemmschraube gegen den 2. Anziehen der Klemmschraube 3. Entfernen Sie die 4. Setzen Sie die Schneidplatte ein
Uhrzeigersinn losen (D Spitze: Gegen den Uhrzeigersinn Wendeschneidplatte und und klemmen diese anschlieBend
@ Unten: Im Uhrzeigersinn reinigen Sie den Plattensitz (D Spitze: Im Uhrzeigersinn

@ Unten: Gegen den Uhrzeigersinn

Vorrichtung zur Wendeschneidplatteneinstellung

e Bezeichnung: KIRSD-210

e Maximaler Reibahlen-Durchmesser: #60x210mm

* Die Vorrichtung ist ebenso erhéltlich zur Einstellung spezieller Reibahlen

¢ Spezielle Reibahlen (auBerhalb des max. einstellbaren Bereichs) sind auf Anfrage erhéltlich

Einspannen einer Wendeschneidplatte mit entsprechender Vorrichtung

« Setzen Sie die Messuhr auf ‘0" « Drehen Sie die Reibahle bis die e Justieren Sie die Wendeschneidplatten-Hdhe per

Wendeschneidplatte die Messuhr beriihrt Klemmschraube
(D Spitze der WSP: +0,015 / +0,020mm

2 Boden der WSP: +0,005 / +0,010mm
@ Verjiingung: 0,010 - 0,015mm

Verjiingung einstellen

e Garantiert geringe Schneidlasten und hervorragende Oberflachengiite mit guter Spanabfuhr.
¢ Ungenaue Justierung der Jiingung kann einen instabilen Prozess und VerschleiB der Wendeschneidplatte hervorrufen.

e Das MaB der Verjlingung der Wendeschneidplatte im unteren Bereich sollte weniger als 0,010 — 0,015 mm betragen im Vergleich
zum oberen Bereich.
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Wendeschneidplatten-Reibahlen - Technische Informationen

Justieren der Wendeschneidplatte per Feinzeigermessschraube

Hinweis: Die Verwendung einer Feinzeigermessschraube wird aufgrund der Gefahr von
Ausbriichen an der Schneide nicht empfohlen.

Empfohlene Schnittparameter

WSP-Ausfiihrung Vorschub Schnittgeschwindigkeit vc (m/min)
Spanwinkel Ausfiihrung fn (mm/U) Beschichtet Unbeschichtet Cermet
A 0,10-0,40 60-80 40-60
Kohlenstoffstahl, 6 B 0,10-0,30 110-160
allgemeiner Stahl 80-120 60-80
D 0,05-0,20
A 0,10-0,40 40-60 20-40
Baustahl, 6 B 0,10-0,30 110-160
Legierungsstahl 80-120 60-80
D 0,05-0,20
A 0,10-0,40 20-60 20-40 20-60
Hochlegierter Stahl, 6 B 0.10-0,30
Werkzeugstahl 40-80 40-60 40-80
D 0,05-0,20
A 0,10-0,30 40-60 20-40 40-60
Rostfreier Stahl 12 B 0,10-0,20
60-80 40-60 60-80
D 0,05-0,20
A 0,10-0,30 60-100 40-60
Gusseisen 0.6 B 0,10-0,25 -
80-120 60-80
D 0,05-0,20
B 0,10-0,30 160-200
Aluminiumlegierung 12 C 0,15-0,30 - 150-250 -
D 0,05-0,2 110-200
B 0,10-0,20
Kupferlegierung 0 - 80-100 -
D 0,05-0,20
NE-Metall 0 B 0,10-0,30 - 10-70 -
Zubehor
Klemme Keil Klemmschraube Keilschraube Klemmschliissel Keilschliissel
" . 0 M) M
GroBe Reibahle Q @ o @\\\\\\ = o
(Nylok)
10,0-11,9 CV15 AW2430
DHA0308 HS0306 HW15L HW15L
12,0-17,9 Cv16 AW2435
18,0-27,9 cvi7 AW3240
DHA0409 HS0406 HW20L HW20L
28,0-31,9 Cv22 AW3260
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Wendeschneidplatten fiir Wendeschneidplatten-Reibahlen

W
L ofs]
(mm)
Sorten MaBe s inkel
Bezeichnung Type pa?:il)n el
K10 (unbesch.) BPK110 (TiAIN) BPK210 (TiN) L w [
15-A06 X 15 3,0 1,5 A 6
15-A12 X 15 3,0 1,5 A 12°
15-B06 X X 15 3,0 1,5 B 6
15-B12 X 15 3,0 1,5 B 12°
16-A06 X 16 35 1,5 A 6
16-A12 X 16 3,5 1,5 A 12°
16-B06 X X 16 35 1,5 B 6
16-B12 X 16 3,5 1,5 B 12°
Rl
17-A06 X 17 4,5 2,0 A 6
17-A12 X 17 4,5 2,0 A 12°
17-B06 X X 17 4,5 2,0 B 6
17-B12 X 17 4,5 2,0 B 12°
22-A06 X 22 6,5 3,0 A 6°
22-A12 X 22 6,5 3,0 A 12°
22-B06 X X 22 6,5 3,0 B 6
22-B12 X 22 6,5 3,0 B 12°
X Empfohlene Sorte
Spanwinkel der Wendeschneidplatte
00 06 12
Form { . N
0° = 6°—= 12
‘T ‘T 7
Anwendung Gusseisen Allgemein Rostfreier Stahl und Aluminium
Wendeschneidplattenausfiihrung
Typ Form Anwendungsbereich Typ Form Anwendungsbereich
57 ) ; ] /\
A i/ Obi%%:ﬁgsgufe c 7 Bearbeitung von Aluminium,
geringe Schnittgeschwindigkeit i Messinglegierungen
\
30° /\ 30° /
B i Allgemeine Bearbeitung, D i Fiir Sacklochbearbeitung,
i hohe Schnittgeschwindigkeit i niedriger Vorschub
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Wendeschneidplatten-Reibahlen - IRT

Durchgangsbohrung
0
|
|
22 I8
i |
(mm)

Bezeichnung Lager oD od L 21 £2 £3 L WSP
10.000-16125-15 O 10 16 15 30 75 45 125 RI 15
11.000-16125-15 O 1 16 15 30 75 45 125 RI15
12.000-16135-16 © 12 16 16 30 85 45 135 RI 16
13.000-16135-16 O 13 16 16 30 85 45 135 RI 16
14.000-16135-16 ) 14 16 16 30 85 45 135 RI 16
15.000-16135-16 O 15 16 16 30 85 45 135 RI 16
16.000-20155-16 O 16 20 16 30 100 50 155 RI 16
17.000-20155-16 O 17 20 16 30 100 50 155 Rl 16
18.000-20155-17 O 18 20 17 30 100 50 155 RI17
19.000-20155-17 o 19 20 17 30 100 50 155 RI17
20.000-25165-17 O 20 25 17 30 110 56 165 RI 17
"7 21.000-25165-17 O 21 25 17 30 110 56 165 RI 17
22.000-25165-17 O 22 25 17 30 110 56 165 RI17
23.000-25165-17 O 23 25 17 30 110 56 165 RI 17
24.000-25165-17 O 24 25 17 30 110 56 165 RI17
25.000-25165-17 O 25 25 17 30 110 56 165 RI17
26.000-25165-17 O 26 25 17 30 110 56 165 RI17
27.000-25165-17 O 27 25 17 30 110 56 165 RI17
28.000-32165-22 @) 28 32 22 30 110 56 165 RI 22
29.000-32165-22 O 29 32 22 30 110 56 165 RI 22
30.000-32165-22 O 30 32 22 30 110 56 165 RI 22
31.000-32165-22 O 31 32 22 30 110 56 165 RI 22
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Wendeschneidplatten-Reibahlen - IRB é

Grundlochbohrung
21
7 -y
f
2 I3
L
(mm)

Bezeichnung Lager oD 0d e e 22 £3 L WSP
10.000-16125-15 O 10 16 30 75 45 125 125 RI15
11.000-16125-15 O 1 16 30 75 45 125 125 RI15
12.000-16135-16 O 12 16 30 85 45 135 135 RI 16
13.000-16135-16 O 13 16 30 85 45 135 135 RI 16
14.000-16135-16 O 14 16 30 85 45 135 135 RI 16
15.000-16135-16 O 15 16 30 85 45 135 135 Rl 16
16.000-20155-16 O 16 20 30 100 50 155 155 RI 16
17.000-20155-16 O 17 20 30 100 50 155 155 Rl 16
18.000-20155-17 O 18 20 30 100 50 155 155 RI 17
19.000-20155-17 O 19 20 30 100 50 155 155 RI 17
20.000-25165-17 O 20 25 30 110 56 165 165 RI17
"8 21.000-25165-17 O 21 25 30 110 56 165 165 RI 17
22.000-25165-17 O 22 25 30 110 56 165 165 RI17
23.000-25165-17 o 23 25 30 110 56 165 165 RI 17
24.000-25165-17 O 24 25 30 110 56 165 165 RI17
25.000-25165-17 O 25 25 30 110 56 165 165 RI17
26.000-25165-17 O 26 25 30 110 56 165 165 RI17
27.000-25165-17 O 27 25 30 110 56 165 165 RI17
28.000-32165-22 O 28 32 30 110 56 165 165 RI 22
29.000-32165-22 O 29 32 30 110 56 165 165 Rl 22
30.000-32165-22 @) 30 32 30 110 56 165 165 RI 22
31.000-32165-22 O 31 32 30 110 56 165 165 RI 22
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Zubehor

Zwischenlage Zwischenlage
. . MaB
Geometrie Bezeichnung a b c e a4 Winkal Geometrie Bezeichnung Fi b Mzﬂe d ‘Winkel
. ) SC32 85 | 3,18 49 80° c SES33C 91 [ 12 [476[ 35 |
N e m s T 68 ]
1 42 53 9
— SC42N 16 [ 318 65 W
a ﬂ SC53 157 | 4,76 79 -
J 1 SC53N 14,6 | 4,76 8,11
SC63 18,85 | 4,76 10 SK33C 933 [ 147 ] 48 | 35
SC63N 178 | 4,76 96 c SK33CL 933 [147] 48 | 35
SC83 244 | 476 12,8
SC84N 242 ] 635 13
SC42B 125 | 3,18 6.9 E
b SR10 84 [ 318 47
SR12 10 | 318 47
R SR16 13,55 | 4,76 6.9
a ﬂﬂ SR20 17,1 | 485 79
SC42CC 12,5 [ 3,18 | 35 ] —1 SR25 22 635 96
- SR32 278 | 6,35 13
b SR42CC 12,575| 3,18 35
SC32D 9.27 [ 318 6,48 @ Hﬂ
SC43D 12,45 476 7,34 —
SC53D 15,62 | 4,76 9,65 b SR10S 88 | 318 54
SC63D 188 | 4,76 11,25 ) \ SR12S 10,55 | 3,18 54
SC84D 25,08 6,35 14,85 |
Ol
SC42S 15 | 3,18 6.4
SC32S 83 | 3,18 54 -
$532 85 | 3,18 49
SS32N 85 | 3,18 488
a b §542 125 | 3,18 6.9
‘ 90 $S42B 125 | 3,18 6.9
SCE3V 18,35 4,76 55 SS42N 16 | 3,18 65
SC83V 253 | 476 6,55 1 @a g 5553 15,7 | 4,76 79
SC8aV 253 6,35 6,35 \ $S53N 146 | 4,76 8,11
SC32V 912 | 3,18 34 > $S63 18,85 | 4,76 10
SCa2v 126 | 3,18 45 SS63N 178 | 4,76 96
SCa4V 126 | 6,35 45 $584 244 | 635 128
SC54V 15,75 6,35 55 SS84N 242 [ 6,35 13
SS32V 912 | 3,18 34 a b $542CC 125 | 3,18 35
$S42V 126 | 3,18 45 ‘ $532CC 93 | 318 35
SS54V 15,75 | 6,35 55 _
S564V 189 | 635 55 1 @a Ti
SD317 935 | 2.7 52 b $532D 927 [ 318 577
SD32N 85 | 318 488 ‘ 90° | 543D 12,45 | 476 734
SD42 125 | 3,18 69 §S53D 15,62 | 4,76 9,65
SD42N 116 | 3,18 65 $S63D 188 | 4,76 11,25
SD43N 116 | 4,75 65 $584D 25,15 6,35 14,43
SD32D 92 [ 318 58 a b §5325 83 [ 318 54
SD43D 1245 | 4,76 734 $5425 15 | 3,18 6.4
& B
| i -
R b SD328 85 [ 318 54 a b SS42SAF [n2] 3 [ 55 |
/\ 55?,*‘ SD42s 15 | 3,18 64 ‘ ]
Vol ©iE
1 B4 O} I
a b SD32v 912 [ 318 34 ST317 935 [ 27 5
o SD43V 126 | 4,76 45 ST317B 935 | 27 5
A% SDaaV 126 | 6,35 45 ST317N 85 | 27 4,88
a — — ST42 125 | 3,18 6.9
— J ST42N 16 | 3,18 65
— ST53 157 | 4,76 79
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Zubehor

Bohren

Zwischenlage Kassette
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung 7 b 5 d \Winkel Geometrie Bezeichnung a b c d \Winkel
ST32CC 935 | 3,18 35 | LAPDR-AJ M4x07] 30 [ 15 | 10 |
O=
L=
b C
ST32C1 913 ] 3,18 49
ST42C1 123 | 3,18 495
Spanbrecher
Geometrie Bezeichnung = ‘ b ‘Miﬂe‘ d \Winkel
ST32D 9,35 | 3,18 577 a b CB20 8,5 ‘ 34 ‘ 20 ‘
ST43D 1252 476 734 —
ST53D 15,7 | 4,76 9,65 9
ST63D 18,87 | 476 1,25 % .
ST32M 87 | 3,18 47 -
ST43M 125 | 4,76 63
Spanabdeckung
. . MaBe
ST328 [85 [ 318 54 | Geometrie Bezeichnung 15170 [ 4 [Winkel
_ CFMP3R14R1-A | 105 | 20 | 1 |(@43)
d CFMP3R-A 8 | 18| 1 @43
b CFMP4R-A 8 | 22| 1 [(043)
ST32v 912 16,18 34 € BEN
STaav 126 | 6,35 45
Klemme
SV32D 92 [318 58 - - Tiahe
SV43D 12,29 | 476 7,34 Geometrie Bezeichnung 5 b & 4 Winkel
a CAO5R 89 | 55 | 17,6 | 33
=~ CAO6R 12 |72 206 53
CH5R3 785| 7,2 [ 148 3,1
SV32D2 92 [318 58 [ c CH6R4 12,02] 9 [23,97|375
SV32s 84 | 318 54
g Wt
a CBH4.5R1 8 [574[17,7] 4
oE 27 z P CBH4.5R2 95 64| 18| 4
Sws17 il e S CBHGR1 10 |78 ]213] 5
SW317N 85 | 27 4,88 N . CBHGRI 2 T93 2 [ 6
Swa2 125 | 3,18 69 ==
SW4a2N 116 | 3,18 65
d u
a b CDH6N 95 | 10 [18,6] 6,1
SW320 9.25 | 318 58 - CDH7N 79 (114147 47
Sw43D 1245 | 476 7,34 CDH8N 109 [ 169|224 | 6,11
SW53D 15,62 | 4,76 9,65 R CDH8N1 109 [ 169 19,1 6,1
SW63D 188 | 4,76 11,25 ( CDHBN2 10,9 [ 169 | 254 | 6,1
SW84D 24,89 | 6,35 14,43 q CDHBN3 125198254 9,2
SW43M 12,5 | 4,76 6.2 a b CDS8N 108 | 17 |222| 5
SW32M 8,52 | 3,18 52 )
T 1
4
d
Sws2v 912|318 34 q CGHS5R1 19,5 95 [ 288] 25
Swa4v 12,6 16,35 4,5 = /1 CGH5R2 20,5| 95 |288] 3,5
SW54V 4,76 55 CGH5R3 225|195 [288] 55
o
. ; 5
a <2,

KORLOY Bohren %) 147




Korloy Hauptkatalog Bohren

Zubehor

Klemme Kiihimittelschraube
Geometrie Bezeichnung a b MacBe 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b cMaBed Bm @
q CGH6R1 23|19 [232[ 25 CBA100-IN/MM  |M16 | 054 [ 043 | 47 | 14 | (32)
T* gg:g:: ii-é Hg 222 i; CBA100-IN-25.4 | M12| 044 | 036 [415| 10 | (25)
_ . . ’ sl CBA125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
,@, ! CBA125-IN-254 | M12| 044 | 036 |435] 10 | (25)
: . CBA125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
a ‘ B (@) CBA160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
a b CHH3.5R1 75 | 67 | 13 | 245 T8 CBA160-MM M20| 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
F—» - CHH4.5R1 79 [785] 141254 bl o [1E CBP100-IN M16 | 050 | 043 486 ] 14 | (32)
- CHH5.5R1 98 | 10 | 164 4 e
; CBP100-IN-254 | M12| 044 | 036 |465| 10 | (25)
c d CBP100-MM-1 | M16| 050 | 043 [48,6| 14 | (36)
CBP125-IN M20 | 065 | @54 | 56 | 17 | (38)
d4. M CBP125-IN-25.4 |M12 | 044 | 036 | 55 | 10 | (25)
a b CH4R1 [74 ] 5 [141] 31 CBP125-MM M20 | 065 | @54 | 57 | 17 | (35)
—— il CHSR1 | 100 66 [202] 45 | CBP125-MM-1 | M20 | 061 | 054 |656| 14 | (33)
} CBP160-IN M24 | 083 | 073 | 56 | 19 | (38)
¢ CBP160-MM M20 | 083 | 073 | 53 | 17 | (34)
; ' .
Schliisselschraube
CH5R2 685 7 |138] 2 —
CH6R2 885 | 87 | 165 | 2 Geometrie Bezeichnung b d M
CHGR3 118 | 10 | 23 | 42 a ¢
SB0825 13 ] 6 | 8 | 25 | M08x1,25
- M SB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
NEES: ! $B1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
7; ) $B1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CMHSR1 18579 | 16 | 626 c SB1630 24 | 14 [ 16 | 30 | M16x20
CMH6R2 200 | 11 | 175 | 138
SHGRS 8579 16 1626 ohne Kihlloch SB1645 24 [ 14 | 16 | 45 | M6x2,0
CMH6R1 24 85 | 16,5 | 8,28 SB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x2,5
CB0825 13 6 | 8 | 25 | M08x1,25
CB1025 16 | 8 | 10 | 25 | M10x1,50
S (200 11 [1757] | CB1035 16 | 8 | 10 | 35 | M10x1,50
CNHBL3 200 [ 11 [1751] | CB1230 18 | 10 | 12 | 30 | M12x1,75
CB1245 18 | 10 | 12 | 45 | M12x1,75
C CB1630 24 [ 14 | 16 | 30 | M16x2,0
mit Kiihlloch CB1645 24 | 14 | 16 | 45 | M16x2,0
CB2040 30 | 17 | 20 | 40 | M20x25
CS5R1 68 | 7 |145] 2
CS6R1 88 | 85 | 181 27
CSBR1 18] 10 | 23 | 42 Kniehebel
. MaBe
e a [ b | c | d [Winkel
a LR10 34 | 108|117 3
= LR12 37 | 135|134 35
CTH6L1 235 | 12 | 254 [1435 T LR16 475 | 18,7 | 183 | 43
CTHGR1 235 | 12 | 254 |1435 b LR20 59 | 20,5 | 18,7 | 5,55
CTH6R2 2178 12,9 |31,22[17,33 d LR25 7,35 |24,25| 237 | 62
' ‘ LR32 845 | 297 |2695| 7,9
C
a w2 26 |775] 6 | 21
== V3B 31| 10 | 95 | 37
CVH3 21 | 11 | 58 | 7.7 V4B 47 |1455] 156 | 4.7
CVH3V 29 | 14| 7 | 8 b LV4BN 47 | 16 | 149 | 468
CVH4 255|145 6 | 7
] : di
a CVH5 30 | 17 | 75 | 95
CVHG 335 185] 8 | 10 c \
I 3 37 110 | 12 | 36
V3N 375 | 10 | 12 | 356
-a b CXH8N [0t 100]175] - | LV3AN 375 | 121 | 11,4 | 4,64
| a LV3C 31 | 10 | 785 36
J;T ] LV3CN 32 | 10 | 7.8 | 36
. — Y LV3D 31 |11,7] 95 | 36
. LV3DN 32 [1165| 95 | 355
_ va 47 [1455] 14 | 47
dy LVaN 47 [1345| 132 | 468
c V5 6 |171] 17 | 6
. . LV5N 6 | 164 |17,08| 595
Kuhlmlﬂelschraube LV5AN 6 18,82] 17,3 | 5,95
— R MaBe LV6N 75 | 205 21 | 7.6
eometrie ezeichnung a b c a B @ LVaN 86 | 255 | 254 | 86
5 (@ CBA063-3IN/MM | M10| 025 |016| 37 | 8 |(27) a LVA 46 (1324995 [ 47
== 2 CBA063-4IN/MM | M10 | 025 | 016 |425| 8 | (27) . LV4AN 47 [133] 10 | 468
= N CBAOBO-IN/MM | M12| 028 | 018|455 10 | (32)
I b
b °1 Bp—— CBPOG3-IN/MM | M10| 022 | 016[386] 8 |(27)
; CBPOBO-IN/MM | M12| 025 | 018 {486 10 | (32) '
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Zubehor

Spannvorrichtung Schraube
. . MaBe . . MaBe
Geometrie Bezeichnung a b s 4 Winkel Geometrie Bezeichnung a b c a [Bm | &
LFMP3R-A M35 | 187 | 101 | 46 DHA0514 M5x0,8 |14,0] 50 | 7,0 | 25
LFMP4R1-A M45 | 243 | 138 | 62 DHA0617 M6x1,0 |17,0] 7,0 | 75 | 3.0
LFMP4R-A M45 | 263 | 138 | 62 DHA0620 M6x1,0 [20,0] 80 | 8,0 | 3,0
] DHA0624 M6x1,0 |24,0]120] 85 | 3,0
% [pHaosis M8x1,25 | 155 | 6,25 6,25 | 4,0
LFMA3R-A M3 [185] 95 | 48 e .9, DHA0818F M8x1,0 | 18 | 85 | 55 | 40
LFMA4R-A M35 | 26 | 131 | 7.3 b DHA0820 M8x1,25 |20,0| 8,0 | 9,0 | 40
DHA0821F M8x1,0 |21,0] 85|85 | 40
DHA0825 M8x1,25 | 25,0(10,0| 9,0 | 40
DHA0830 M8x1,25 |30,0(11,5|11,5] 4,0
ETGA0520CBM M5x0,8 | 20 65 | 20 | 43°
Mutter ETGD0825 M8x1,25 | 25,2 11,1] 40 | 40°
ETKA0523 M5x0,8 | 23 76 | 20 | 43°
. . MaBe
Geometrie Bezeichnung = b G d B ETKA0625 M6x1,0 |255 88 | 20 | 43°
J— 0207 W07 1751 6 1 7 | 7 ETKD0516 M5x0,8 | 16,4 68 | 20 | 40°
i} \ « H 1. NOS08 W5x08 183 1661 3 | 3 ETKD0620 M6x1,0 | 20 83 | 30 | 40°
‘E" <| | '} ETNA2506 M2,5x0,45| 5.7 34| 7 |43
T . ETNA0408 M4x0,7 | 8,0 51| 15 | 43°
B
- b ETNA0412 Mdx0,7 | 12 51| 15 | 43°
ETNAO511 M5x0,8 | 11,0 64 | 20 | 43°
Stift ETND02506F M2,5x0,35 6,25 31| 7 |40
ETND0307F M3x0,35 | 7,8 37| 8 |40°
Geometrie Bezeichnung Matig i ETND03509 M3,5x0,6 | 96 47 | 10 | 40°
a b [ d [Winkel
P YR FTGA03507 M3,5x0,6 | 7,0 53 | 15 | 60°
aI PNO310 3’0 0 FTGA03508 M3,5x0,6 | 8,0 53 | 15 | 60°
| PNO312 3’0 P FTGA03510 M3,5x0,6 | 10,0 53 | 15 | 60°
b PNO31A 3’0 " FTGA03512 M3,5x0,6 | 12,0 50 | 15 | 60°
PNOS1S 4’8 YREIT: FTGAO411F M4x0,5 | 11,0 70 | 15 | 60°
. ) t : : : FTGA0417CBM Mdx07 |17,0 55| 15 | 62°
L FTGA0510-P M5x0,8 | 10,0 70 | 20 | 63°
c FTGA0512-P M5x0,8 | 12,0 70 | 20 | 63°
FTGA0513 M5x0,8 | 13,2 70 | 20 | 61°
FTGA0513-P M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 63°
Schraube FTGA0517 M5x0,8 | 17,0 75| 20 | 61°
Geometrie e MaBe FTGA0621 M6x1,0 | 21,5 90 | 20 [61°
O_|LLJLG L EWlLE FTGA0826 M8x1,25 | 26,0 16| 25 | 61°
AZ0508F M5x05] 13 [ 8 | 9 | 2
: ) FTKA02206 M2,2x0,45| 5,5 30| 6 |60°
AZ0514 M5x0,8| 14 [ 7 | 9 [025 ald| 4 a$
1! | FTkA022065 M2,2x0,45| 5,6 305| 7 |60°
b FTKA02555 M2,5x0,45| 5,5 35| 7 |60°
FTKA02565 M2,5x0,45| 6,5 35| 7 |60°
FTKA025655 M2,5x0,45| 6,5 38| 8 |60°
BHA0510 M5x0,8] 15 [ 10 [ 85 [ 4,0 -
BHA0512 M5x0,8| 17 | 12 | 8,5 | 4,0 FIKAO07 M305 | 72 4219 |®
X
ShAG12 e 1'0 TRET; ]'0 5'0 FTKA03508 M3,5x0,6 | 8,4 55 | 15 | 60°
ks ’ FTKA03510 M3,5x0,6 | 10,4 55 | 15 | 60°
c BHA0614 M6x1,0] 20 [ 14 | 10 [ 5,0
5 FTKA03511A M3,5x0,6 | 11,0 52 | 15 | 60°
BHA0616 M6x1,0] 22 [ 16 [ 10 | 5
FTKA0408 M4x0,7 | 84 55 | 15 | 60°
BHAOG19-NYLOK |M6x1,0| 25 | 19| 10 | 5 -
CHX0407 M4x0,7| 9,5 [7,36] 5,7 | 2,5 FIKAO#10 M0 1100 55| 15 |60
. o X045 m 0'7 17’5 1’5 5’4 2'5 FTKAO411K M4x0,7 | 11,0 68 | 15 | 60°
dI 3 a} il LA il FTKA0412B M4x0,7 | 12,5 55 | 15 | 60°
== CHX0510 M5x0,8/13,1[10,1] 7,7 | 3
B c FTKA0413 M4x0,7 | 13,0 55 | 15 | 60°
= 5 CHX0518 M5x0,8[215( 18 | 8 | 3
FTNA01633 M1,6x0,35| 3,3 26| 6 |60°
CHX0622 M6x1,0[26,5] 22 | 10 | 4 -
i veosl 15 o Tosl2s FTNA0203 M2x04 | 3,0 27| 6 |60
X
dI s 73 CHX0616 M6 110 16,2/10,1 8Y5 3 FINAG2033 M2-04 | 83 271 6 |60°
- St a
e T CHX0617L (link M6X1Yo 17y2 10’1 815 3 FINAG204 M2x04 | 43 271 6 &
INKS) f » ) s
El c - (tinks) M6 FTNA02205 M2,2x0,45| 4,5 30| 6 |60°
CHX0621 M6x1,0| 21 (10,185 | 3 FINADZ3S M2x04 | 38 30| 6 | 600
CHXO625 28{14N_c 248 11 | 10| 4 FTNA0305 M3x0,5 | 5,2 42| 9 [60°
FTNA0306 M3x0,5 | 6,2 42| 9 [60°
CTX03510 10 475315
FTNA0307 M3x0,5 | 7,2 42| 9 |60°
o) - . CTX04513 13,1]69] 68| 20
&) ] \ FTNA0408 M4x0,7 | 85 55 | 15 | 60°
N8 CTX04513H 131)7.2 /68 20
8] o B FTNAO411 M4x0,7 | 11,0 55 | 15 | 60°
e b CTX0515 08 || 87|20 FTNAO511 M4x08 | 7 | 11 | 67| 20 | 63°
CTX0517 M5x0,8(17,5( 10 | 7 | 20 FTNA0513 M5x0,8 | 13,0 70 | 20 | 60°
CTX0621 M6x1,0[21,2[124] 9 | 25 FTNA0516 M5x0,8 | 16,0 70 | 20 | 60°
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Zubehor

Schraube Schraube
Geometrie Bezeichnung = b M:Be 4 [BM| & Geometrie Bezeichnung a b Ma([;ie a [Bm| @
FTNBO411 M4x0,7 |10,8 57 | 15 | 60° T R3.0 a PTKA0411-R3 M4x07| 11 |69 | 6 | 15
FTNC04509 M4,5x0,75| 9,5 68 | 20 | 55° 7# e
FTNCO04511 M4,5x0,75| 11,5 68 | 20 | 55° @ d{ f } =
T c
b
FTNB0209 2X04 | 9 [25]27 60°
FINB0209-P 2X04 | 9 |25 27 60° PXMA0306 M3x0,5| 590 57| 2 [90°
FTNB02512 25X0,45| 12 [ 35|35 60° an SHX0310 M3x0,5| 10,0 59| 2 |91°
FTNB02512-P 2,5X045| 12 [ 3535 60° @ dl ] Je
FTNB02514 25X0,45| 14 [ 35 |35 60° B b
FTNB02514-P 2,5X0,45| 14 |35 | 35 60° —
FTNB0316 3X0,5 | 16 | 4,5 | 4.2 60° a RHAO510 M5x0.8 10 40
FTNB0316-P 3X0,5 16 | 45 | 4.2 60° RHA0613 M6x1,0| 16,30 | 13 [10,5| 4,0
FTNB0319 3X05 | 19 [ 50|45 60° B c RHA0620 M6x1,0| 24,00 | 20 [105] 4,0
FTNB03522 35X0,6 | 22 [ 56 | 55 60° s b
FTNB03524 35X0,6 | 24 |56 |55 60° VHX05098 M5x08] 900 |415] 5 | 2
FTNB0426 4X07 | 26 | 67|55 60° VHX0512B M5x0,8 | 12,00 | 65| 5 | 2
FTNB0528 5X0,8 | 28 | 65 | 7.0 60°
KHAD508 W5x08 | & %5 VHX0512BN M5x0,8 | 12,00 |656] 5 | 2
KHAO510 M5x0.8 | 10 25 VHX0514 M5x0,8| 1450 [825] 5 | 2
B KHA0610 M6x1,0 | 10 3 VHX0613N M6x1,0| 13,40 | 7,5 |593| 2,5
@ aI ] KHA0612 M6x1,0 | 12 30 VHX0617 M6x1,0| 17,00 | 10 | 6 |25
E 1. KHA0812 M8x1,25 | 12 40 VHX0617N M6x1,0 | 16,75 |8,34| 59| 25
z::“’z:: m$;1122 1: gg VHX0817N M8x1,0| 17,05 |7.98| 7.9 | 3
X1, )
KHAT020 WioxTs 120 50 VHX0820N M8x1,0| 20,70 [7,98] 7,9 | 3
— KHBO41T Mx07 [172] 45 |25 | 20 VHX0820AN M8x1,0| 2050 [10,36) 7,9 | 3
KHBO406 Max07 | 6 |42 3 |20 VHX0821 M8x1,0| 21,00 | 10 | 8 | 3
@ -1 VHX0821N M8x1,0| 21,20 |968] 79 | 3
p VHX0823N M8x1,0| 2350 [10,36) 7,9 | 3
D VHX0825 M8x1,0| 2500 | 12 | 8 | 3
KHCO0510 M5x0,8 | 10 | 8,1 2,5 | 90° VHX1027N M10x1,0( 27,20 |144| 98 | 5
KHC0610 M6x1,0 | 10 | 7,8 3,0 | 90° VHX1236N M12x1,0] 36,00 [183[11,8] 5
KHC0812 M8x1,25 | 12 | 9,0 40 | 90° — — |VHX0613A M6x1,0| 13,40 | 9,1 [ 6,0 | 25
KHC1016 M10x1,5 | 16 [ 123 50 | 90° ({E’.\v/ ai d
KHC1020 M10x1,5 | 20 | 16,3 50 | 90° E = ‘
KHDO0510 M5x08 [ 10 9 | 3 [25 b
KHD0610 M6x1,0 10 | 10 4 |30 mn . |SHXNO509F M5x0,5 |M3,5x0,6| 8,65 | 6,3 | 3,5
KHD0810 M8x1,25 | 10 | 10 [ 7,5 | 4,0 dTﬁ‘ ] bta SHXNOG10F M6x0,75| M4x0,5| 10 | 7,8 | 4
1L SHXNO712F M7x0,75/ M5x0,8 | 12 [ 85 | 5
LTX0512 [ M5x0,8 [151] 12 [ 7,3 ] 20 | " -
LTX0514 ‘ M5x0,8 ‘1711‘ 14 ‘7‘3 ‘ 20 ‘ ?i WTX0813 M8x1,25| 172 |49 | 85| 25
| “v [wTxo817 M8x1,25 220 |49 |85 25
a
b
MHA0512 M5x0,8 [17,0[10,8] 8,0 | 40
MHB0310 M3x0,5 [13,4| 80 | 55 | 25
MHB0410 M4x0,7 |140] 80 | 7,0 | 3.0 Rohrstift
MHB1055 M10x1,5 | 65 | 50 | 16 | 8,0 Miabe
MHB1260 M12x1,75| 72 | 55 | 18 | 10 Geometrie Bezeichnung
MHB1680 M16x2,0 | 96 | 75 | 24 | 14 a b c d
2 . | MHX0523 M5x0,8 [235] 97 | 10 | 25 SP3 55 35 59
\‘?ﬁ” dI = it MHX0626 M6x1,0 [258(10,0| 11 | 3,0 SP3N 6,85 33 5,55
ﬂ ‘ S MHX0630 M6x1,0 | 30 [12,5[105] 4,0 SPIN1 53 33 555
b =7 Tﬁ m sPa 70 | 40 | 76
PTKA02508 M2,5x0,45] 8 | 50 | 38 | 8,0 | 92° °l i \‘bi + SPAN 538 435 74
PTKA03510 M3,5%x06 | 10 | 50 | 5 | 15 | 92° a ! SP5 85 45 8.8
PTKA0407 M4x0,7 | 7 | 46 |55 | 15 | 86° SP5N 85 568 9
PTKAO407F M4x05 | 7,3 |38 |65 15 | 91°
PTKA0408 M4x0,7 | 8 |56 |55 | 15 | 86° SP6N il 6.0 1.0
PTKAO408F M4x05 | 83 | 57 | 65| 15 | 91° SPaN 120 | 100 | 158
PTKAG409F M4x05 | 93|67 | 65| 15 | 91° sp2m 5 140 | M5x08 6
T /i PTKA0410F M4x0,5 [103|77 | 65 | 15 | 91° d SP3M 35 195 | M4x0,7 4
PTKAO411F M4x0,5 |11,3| 87 | 6,5 | 15 | 91° T I SP3M-1 35 16,5 M4x0,7 4
} PTKA0412 M4x07 | 12 | 7,5 | 59 | 15 | 92° @%}E}ﬂ{ﬂﬂ SPam 5 190 | M5x08 6
S PTKAO412F M4x05 [123|97 |65 | 15 | 91° b
b PTKA0413F M4x05 [133]107]65 | 15 | 91°
PTKA0512 M5x0,8 | 12 | 7,0 | 69 | 20 | 92°
PTMA03508 M3,5x06 | 8 |53 | 6 |90 ]90°
PTMAO403F M4x05 | 33 | 1,7 |65 | 15 | 91°
PTMAO404F M4x05 | 43 |27 |65 | 15 | 91°
PTMAO405F M4x05 | 53 | 37 | 65| 15 | 91°
PTMAO406F M4x05 | 63 | 47 |65 | 15 | 91°
PTMAO411 M4x0,7 | 11 |85 |66 | 15 | 90°
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Bohren

Rohrstift Schiliissel
Geometrie Bezeichnung a Manec d Geometrie Bezeichnung a b M:(Bne
SP3D 37 | 131 | UNF10-32 | 56 TWO7S 140 | 60 | 7
SP3D2 36 12 | UNF10-32 | 55 TWO8S 150 | 76 | 8
SP3DS 37 | 1154 | UNF10-32 | 56 EQ:T} TWO9S 165 | 70 | 9
aE d :}C SP4D 497 | 17,19 | UNF1/428 | 7,12 . b TW155 190 | 90 | 15
|| SP4DL 5 17,1 | UNF1/428 7 TW20S 195 | 91 | 20
3 SP4DS 4,97 | 13,26 | UNF1/4 28
SP5D 621 | 219 |UNF5/16-24| 9,44 b W20 75 | 80 | 20
SP6D 775 | 219 | UNF3/8-24 | 11,02 — T TW25 74 | 80 | 25
SP8D 902 | 2063 |UNF7/16-20] 14,21 a TW15-100 127 | 80 | 15
LSPS3 60 8,2 5,55 TW20-100 127 | 80 | 20
LSPS4 65 10 7 r
LSPS5 69 14 8,85 ﬁ T
LSPS6 69 13 1 SW15S [ 150 [ 13 ] |
LSPS8 73 16,5 152
ébm%%% e
Feder \ R
Geometrie Bezeichnung a b Macne d \Winkel
a d SR2 40 | 28 [ 126 ] 04 |
= I Anschlagring
-
c Geometrie Bezeichnung a b MacBe a4 Winkel
] . CRO3 48 | 26 | 04 | 30
b - CRO4 66 | 36 | 04 | 40
SPR0315 30 | 15 CRO5 76 | 46 | 04 | 50
SPR0415 40 | 15 ‘\j/ 0
L SR3 92 | 125 b | °
SR4 40 [ 110 -2 .
‘ b - SPRO714 7 | 14 - ER03 70 | 26 | 06 | 30
ER04 90 [ 35| 06 | 40
oo -c—  |SPRO510 5 | 10 ER05 11 | 43 ] 06| 50
“\“‘\‘\Y\Y\ a SPRO714 7 | 14 1
J““““““U SPRO811 8 | 11 c
b
) Unterlegscheibe
SChlussel Geometrie Bezeichnung e
Geometrie Bezeichnung Mafle 2 b
a | b | B WA3 WA3 | 68 | 05-1,0
HW20L 52 | 18 | 2 WA4 WA4 | 53 | 05-1,0
a HW25L 58,5 | 205 | 25
4 :B% HW30L 66 | 23 | 3
bJ Ad HW35L 72 | 25 | 35 R
A HW40L 74 | 29| 4
HW50L 85 | 33 | 5
HW40 82 | 80 | 4
= HW50 9% | 90 | 5 Anschlag
Geometrie Bezeichnung Maba
a a b c d°
_ STP5 11 1102 11 | 30°
o8 {i} a| of £
a SW50L 70 [275] \
B — \‘/ .
b 80 c
| —
3l
© Diise
TWO6P 63 6
TWO7P 63 7 Geometrie Bezeichnung a b Mabe
—_—— 9:% Twosp " 8 CNOBOS 6 | 46
i TWo9P 75 9 —
a TW10P 78 10
TW15P 82 15 a
TW20P 86 20 L
TW15L 60 | 21 | 15 b
4 TW20L 60 | 21 | 20
b
il
-
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KORLOY-Sorten

156 %

150 Multi- )
Kat. Sorte Drehen | funk- | 58" | prsgeq | Schaft-| WSP- | VHM - Brazed Beschichtung
M| H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools
TiN
CVD | NC3215 | P10-P15 Py ﬁ;wﬁm
TiN
CVD | NC3225 | P20-P25 PR ﬁ;m%m
Al203
CVD | NC3120 | P20-P25 ® Y ﬁzm
MT-TiICN
TiN
CVD | NC3030 | P25-P35 o o %%‘?3
MT-TiCN
PVD |PG3030T| P35-P45 | M25-M35 ° # T
YeNeue TIAEN Schicht
PVD | PC3035 | P30-P40 ° # o Hirte/
Oxidationsbestandigkeit)
TiN
CVD | NC6310 K01-K10 ° ﬁ;ﬁ%ﬂ?m
TiN
CVD | NC6315 K10-K20 e | o ﬁmw
PVD | PC8105 MO5-M15 S01-510 [ #WN
Neue TIAEN Schicht
PVD | PC8110 M10-M20 505-515 e o # " e e
Oxidationsbestandigkeit)
PVD | PC8115 M15-M25 $10-520 (] #WN
JeNeue Al2¢03 Schi
PVD | PC8120 $15-525 ° #"%&wm
TiN
- 0.
CVD | NC9115 M10-M20 ° ﬁéggm
g TiN
2 | CVD | NC9125 M20-M30 $10-520 ° o
-g MT-TiCN
g T\NO
- - Al
CVD | NC9135 M30-M40 $15-525 ° ﬁénﬁﬁw
PVD | PC9030 M25-M35 [ ] ° # TAIN
PVD |PC9070T M25-M35 ° # TN
TiMeN
PVD | PC2005 HO1-H10 ° #T?A@
TiMeN
PVD | PC2010 HO5-H15 ° #TM
PVD | PC2015 H10-H20 ° — e
eNeue TIAIN Schi
PVD | PC2505 HO1-H10 ° # " s
Oxidationsbestandigkeit)
eNeue TiAIN Schicht
PVD | PC2510 HO5-H15 e | o # (Hohe Hirt
Oxidationsbestandigkeit)
Neue TiAIN Schi
PVD | PC210F H10-H20 ° # " s
Oxidationsbestandigkeit)
TiN
CVD |NCM325 | P30-P40 Py ° %ﬁ?%m
TiN
PVD | PC3700 | P25-P40 ° ° %ﬂmm
TiN
CVD | NC5330 | P30-P35 | M25-M35| K15-K25 o | o ° ) %ﬁ?%w
TiN
_ | 0.
CVD |NCM535 | P30-P40 K20-K30 ° ° ® ﬁéﬁlﬁﬁcw
TiN
CVD |NCM545 | P40-P50 K30-K40 ° %Q@ﬁm
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KORLOY-Sorten

1S0 Multi- i N L
Kat. Sorte Drehen | funk- (ELD Frasen Sc!]aﬂ sh VFM Brazed Beschichtung
" den fraser | Bohrer | Fréser | tools
M H tional
leue TIAEN Schicht
PVD | PC5300 | P30-P40 [M20-M30| K20-K30 | $15-525 ° ° ° ° ° ﬁﬂ Hohe Hirte/
Oxma(lunshestandlgkelt)
TIAICrN Schicht
PVD PC5335 | P30-P40 |M20-M30 [ ] #
(Gleitfahigkeit)
° TIAICTN Schicht
2 | PUD | PC5400 | P35-P45 |M30-M40| K25-K35 | $25-535 ° °
S (Gleitfahigkeit)
2
8 TiN
2 | pvp | PCO510 K05-K15 ° ° %mw
[-=]
PVD | PC9530 M25-M35 ° # TIAIN
Al203
PVD | PCO540 M35-M45 $30-840 ° #mw
‘Neue ALCrN Schicht
PVD | CC1015 | P10-P20 K05-K15 ) ﬁ_’( dge-Tech™
Lubrix-Tech™
Neue A2CrN Schicht
PVD | CG1025 | P20-P30 K10-K15 ° ﬁ_* Edge-Tech™
Lubrix-Tech™
=
-4
£ CGN1500 | P10-P20 K10-K20 °
3
CN2500 | P15-P30 K15-K25 °
CN30 | P25-P35 °
ST10 | P10-P15 ° °
$T20 | P15-P20 ° °
- ST30A | P25-P35 ° °
5o}
=
2
= U20 M25-M30 )
(7]
-4
£
> HO1 K05-K10 | S01-$10 | N10-N20 | HO5-H10 | @ ° ° ° ° °
Ho5 K10-K15 | S05-515 | N15-N25 ° °
610 K15-K20 ° ° °
leue TIAEN Schicht
PVD PC203F H05-H15 [} iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbesténdigkeit)
CrN
PVD | PC210C N10-N20 ° #
leue TIAIN Schicht
PVD PC215F | P20-P35 [} iﬂ (Hohe Harte /
Oxidationsbestandigkeit)
TiAIN
PVD | PC215G | P15-P30 K15-K30 ° #
leue TIAIN Schicht
PVD | PC221F | P35-P45 K35*K45 ° iﬂ e Hirle/
‘q-,; Oxmatlonsbestanmgkell)
2
'S leue TIAIN Schicht
= | PVD | PC230F |P05-P15 |M05-M15| K05-K15 ° iﬂ e/
[*} xmalmnshestandlgkell)
(7]
-3
] TiMeN
PVD | PC303S |PO5-P15 K05-K15 HO5-H15 ° #mw
TiMeN
PVD | PC310U | P10-P20 K10-K20 H10-H20 ° #mw
PVD | PC315E | P20-P35 K20-K35 ° # ACM
TIAICIN
PVD | PC315G | P15-P30 K15-K30 ° #
TIAIN
PVD | PC320 |P20-P35 K20-K35 ° #
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KORLOY-Sorten

1S0 Multi- i u L
Kat. Sorte Drehen | funk- cenl Frasen Sc.t'laﬂ sy VHM Brazed Beschichtung
| H tional den fraser | Bohrer | Fraser | tools
TiMeN
PVD | PC320S M20-M30 $20-530 ° %mw
PVD | PC320U | PO1-P10 K05-K10 °
®
=]
.S AICIN
= | P sL $25-535 ° # ‘
2
-3
m TiMeN
PVD | PC325T $20-530 ° %mw
TIAICIN
PVD | PG325U | P20-P35 |M20-M30| K20-K35 ° ‘
Ho1 N10-N20 °
= HO5S N10-N20 °
2
=
L
S FCC N15-N35 °
(7]
-4
=2
=
> FG2 | P05-P25 N05-N25 °
FA1 | P05-P25 N05-N25 °
DBN500 K05-K15 °
DBN700A K01-K10 °
DB7000 | S01-S10 °
DB1000 HOT-H10 | @
DB2000 HO5-H15 | @
DBNX20 Hi5-H25 | @
=
-]
[X]
DBN250 Hi5-H25 | @
DBN400 Hi5-H25 | @
KNeue TIAIN Schicht
PVD | DNC100 HO1-H10| @ # tone Hire
TiN
PVD | DNC250 Ho5-HI5| @ %mw
HNeue TIAIN Schicht
PVD | DNC350 Ho5-H35 | @ # tone Hirt
TiN
PVD | DNC400 Hi5-H25| @ %mw
DP90 NO1-N20 °
= DP150 N05-N25 °
o
DP200 N10-N30 °
Diamant
= | CVD | ND2100 N2.5-N7.5 ° ° ° ° ﬁ y
[}
£
S Diamant
S | cvD | ND3000 NO1-NO5 ° ° ° ﬁ i
PVD | PD1005 NO5-N10 ° ° °
(+]
—
a
PVD | PD1010 N10-N15 ° ° °
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Spanbrecher-Vergleich

Anwendung LOL{ONS KYOCERA | TAEGUTEC | SUMITOMO | SANDVIK |KENNAMETAL| ISCAR WALTER | MITSUBISHI SECO TUNGALLOY
Uitra- - DP (6-Klasse) - FA PMC FF (G-Klasse) SF - PK (G-Klasse), FY|  FF1 TF
Schiichten W ap FA FLFB aF UF P NF3 FH, FS, SY Fr2 NS, ZF
VF, VB PP FG LU, FE PF. XF N NF, SM NF4 P NM, NS, S
Schlichten
- - SF U 61 K F3p FP5 LP, SH, SA MF2 TS, TSF
Mittlere bis VC HQ, CQ MC SE HM LF, CT TF NS6 C (Cermet) AS
Bearbeitung | LP,CP PQ, CJ FC X PMC - - MP3 My MF5 M, AM
Stahl vittere | VMM | HKGS,HS,PS | MR MT 6U (UG) M, SM MP, MN PRTF | NM4,NP5 MA, MH M3, M5 0, ™M
Bearbeitung | PG PC GE, UX PM, XM . M3p MP5 P - DM, None C/B
B25 : RP, MR GN - GM, None C/B M5 H
Schruppen
GR | PT,GT,HT,PH RT MU, ME, MX PR, WR RN,None C/B | R3P RP5, NM9 GHRP  |VIR5,MR6,MR7|  THS
GH PX HB,RH.RX | HG MP PR, XVR RH NR,HT | RP7,NR4, NRF Hz R4, RS CH
Hochleistungs-
bearbeitung | W - Hz, EH Hp R RM HR NRR, NRS HX R6,R7,R8,PR6|  THS,TRS
PRO,
VT - HTHY,HD | HU, HW, HF HR MM T3p - HY rs6.Re7. nes | 69 TUS
Niedrig- W | OEX T SF fL Lc - - - FY - -
legierter Wei
Stahl - X0, XS : ; : : : . sy ]
=
S W WP, WF WS LUW, SEW W, WL AW WF NF W FF2, MF2 AFW, FW
g Hoher Vor- Bearbeitung
P wr| mit hohen W Wo, WE Wt GUW WM, WX Mw Wa NM Mw MF5, M3 ASW, SW
Vorschiiben
: - = - WR RW 5 - : R4,R7 :
Anwen- Shaft SH CJ, ST FS, VF, FX HM K - - - ES WX RS
dung (tang) KNUX- KNMX- KNUX- - KNUX-71 . - - KNMIX-19 - KNIX
Schlichten | VP2,MP | MQ, GU, SK EA S SU,EF MIF, XF FRFF |SFVLFSM| NF4,FM5 SH, LM FF1, MF1 SS, SF, SA
Rost- "
freier Mittlere MM | HUTKMS | MPEM ex.eg6u | MO o o s PR TEMSM| N4 NRE | MS,GM, MM | MF3, MF4 M
stahl Bearbeitung MMC
Schruppen RM MU ET MU, HM, EM | MR, XMR, MRR RP.P MR R3M | RMS5,NRS MA, ES MF5, M5 S, SH
Schiichten MP  |NoneC/B,C,KQ|  MT wz KF, PMC, XF T-20, FN T NM, MK5 LK, MA M4 CF
Guss- | Mittlere | po0 | g kg RT, KT X, 6Z KM, XM UN, RP GN NM5, RKS | MK, GK, (keine) M5 CM, None C/B
eisen Bear
Schruppen | -MARK | -MA, GC,KH MA MA KR,XMR,KRR | MR S-20,-MA | -MANR | -MA RK7 RK, -MA MR7 CH
Ultra- FS (G-Klasse) !
Sohiemten | VP Ma, SK EA £ SF, SGF IF oKy | SPF NF4 FJ (G-Klasse) M SF
Schlichten | VP2 ) ML UPEG | 23.5R XF SMC P PP NFT LS MF1 HMM
HRSA Mittl
Beatbert P3 MS EM EX SM,SMR,XM | MS, GP,P,UN TF NMS, NMT MS MF4, MR3 HRF
Schruppen | VP4 MU ET MU XVR RP MR NRS, NRT -~ MR4 HRM
— FN2, PF2,
Aluminium HA AH ML AX 23 GP.MS NEPP | o P MJ MF1 P
FP XP,PP FA, FX FC PF, XF 11 PF FP4 Sl ((f:’\f'asse)' FF1 01
Schlichten
VL, VF 6P - FB, LU (FP, FK) UF UF Fap FK6 SV, FP Fi PSF, PF
NP4, FM2, FM4,
Mittlore HMP X FG LB,NF PM, XM LF FP 14 ke P MF2 PSS
Anwen- | Bearbeitung | Ha, 6K PC, FM SU,SC UM, PMC MP,T-20 su | PO MM4,FM, My F2, M3 PS
dung RK4
Schruppen | 025 None C/B T MU PR, UR, XR MF, GM, -C 19| RP4,RM4,RK6 | None C/B, MP M5 PM
- WP - LW WL, WF W WF PM W
Wiper
> - - WT oW WM, WX Mw wa - Mw -
a FJ (G-Klasse)
£ Schlichten |FS, MS,VP1| CF, GF, 60 FG FCFM | MEMM,MMC | 11,UFLF PF FM4, NM4 B | FLR PSF, PSS
U | staigir | Mittel [ epy MQ SA 18,9l MR, XR MF M RM4 MM M3 PS
HRSA Schlichten
Mittlere
Bearboitung | "V MF - - SMC - M3V - None C/B M5 oM
Wittlere MP HQ PC MU KF, KM LF 17 FK6 MK M3 oM
Guss- Bearbeitung
€N | schruppen C25 6K MT None C/B KR MF, UF 19 MK4, RK6 | None /B, -MW M5 None C/B
Aluminium AK AR AH FL AW, AG, AY AL HP, LF AS, AF PM2 AZFS AL AL
Hochprazises Automatendrehen
(Toleranzklassen G&E) KF, KM | FSF,USF J,A3 |  GF, FF GW FY, FX, FZ K,F, UM GH LF RF, XL - F, SR, SS, SM UxX S, J10, JRP, JPP
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Bohrergeometrien und -bezeichnungen

Querschnei-
denwinkel

Schneidriicken-
breite

Geometrien u

™S

Spitzenhdhe

Spitzenfreiwinkel
Saumbreite

Freiwinkel

e

Flanke

Steigung
Querschneide
Drallwinkel

/\@

\_Fase

Schneidflache

Schaftdurch-

Bohrerdurchm r
ohrerdurchmessel messer

Spannutenbreite

Schneidkante

|

Spannutenlénge

Gesamtldnge

nd Merkmale

Drallwinkel

Ubernimmt die Rolle des Spanwinkels der Schneidkante; Bei zunehmendem Drallwinkel nimmt die Schneidkraft ab. Wenn der Drallwinkel zu
groB ist, nimmt jedoch die Steifigkeit des Bohrers ab.
Schlechte Zerspanbarkeit < Kklein - Drallwinkel - groB » Reibungslose Spanabfuhr
Hartes Werkstiick (gehérteter Stahl) < Kklein - Drallwinkel - groB » Weiches Material (Aluminium usw.)

Spannutldnge

Die Spannuten dienen zur Abfuhr der Spane und des Kiihl-Schmiermittels. Zu lange Spannuten verringern die Steifigkeit des Bohrers, zu kurze
Spannuten verschlechtern die Spanabfuhr und kdnnen zum Bruch des Bohrers fiihren.

Spitzenwinkel

Der Spitzenwinkel iibt groBen Einfluss auf die Zerspanungsleistung aus. Er ist im Wesentlichen von dem Werkstoff abhéngig. Bei Standardbohrern
hat der Spitzenwinkel in der Regel eine GroBe von 118 Grad.

Druckbestéindigkeit nimmt ab < Klein - Spitzenwinkel - groB » Druckbesténdigkeit nimmt zu
Drehmoment nimmt zu, Grat am Ausgang nimmt zu < Klein - Spitzenwinkel - groB » Drehmoment nimmt ab, Grat am Ausgang nimmt ab
Weiches Material (Aluminium usw.) < klein - Spitzenwinkel - groB » Hartes Werkstiick (geharteter Stahl)

Saum

Der Saum ist die Kontaktstelle zwischen Werkstiick und duBerem Rand des Bohrers. Er verhindert ein Verbiegen und dient als Fiihrung. Es ist
von der BohrergréBe abhéngig.
Schneidkraft nimmt ab < klein - Saum - groB » Schneidkraft nimmt zu
Schlechte Fiihrung < Klein - Saum - groB » Gute Fiihrung

Kerndicke

Vom Kern, dem Mittelstiick des Bohrers, hingt die Steifigkeit des Bohrers ab. Ein Bohrer bendtigt eine Schneidkante und eine Querschneide an
der Bohrerspitze, um zu Beginn des Bohrvorgangs ein Loch zu bohren. Bei groBer Kerndicke wird eine Ausspitzung zur Reduzierung der
Schneidkraft benétigt.
Schneidkraft nimmt ab <t klein - Kerndicke - groB » Schneidkraft nimmt zu
Steifigkeit nimmt ab < Klein - Kerndicke - groB » Steifigkeit nimmt zu
Gute Spanabfuhr < klein - Kerndicke - groB » Schlechte Spanabfuhr
Weiches Material (Aluminium usw.) < klein - Kerndicke - groB » Hartes Werkstiick (gehdrteter Stahl)

Hinter-
schneidung

Der Bohrerdurchmesser nimmt von der Spitze zum Schaft hin ab, um die Reibung zwischen der Umfangsflache des Bohrers und dem Werkstiick
zu reduzieren. Die Abnahme des Durchmessers geteilt durch die Spannutenldnge 100 mm betrégt in der Regel 0,04 - 0,1 mm. Alle
Hochleistungsbohrer und Bohrer, die geeignet sind fiir Bohrungen in Werkstoffen mit Lochschrumpfungseffekten wéahrend der Bearbeitung,
weisen eine groBe Hinterschneidung auf.

Ausspitzung

Bei herkommlichen Bohrern liegt der Druckeffekt auf die Schneide bei tiber 50%. Die Querschneidenlénge ist von der Kerndicke und dem
Querschneidenwinkel abhéngig. Bei einem diinnen Kern nimmt die Steifigkeit des Bohrers ab. Daher fiihrt eine Ausspitzung ohne Anderung der
Kerndicke zu einer kurzen Querschneide oder einem Querschneidenwinkel. Anders ausgedriickt erzeugt die Ausspitzung den Spanwinkel an der
Querschneide, verbessert die Spanabfuhr und senkt den Druck.

KORLOY Bohrer

Mach Drill (MSD) (Mach-Bohrer)
Vulcan Drill (VZD) (Vulcan-
Bohrer)

Typen Kantengeometrie Merkmal

o
Ir

Gute Zentrierung
GroBe Kerndicke
Kurbelschaft

X-Typ

Breiter Anwendungsbereich
Allgemeine Bearbeitung
Einfaches Nachschleifen

Solid drill (SSD)

S-Typ (Vollmetallbohrer)
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Wesentliche Bearbeitungsformeln

Schnittgeschwindigkeit Vorschub Drallwinkel Bearbeitungszeit
n _nxDxn . v o (mD _ld .
Ve= 500 (m/min) fn = (mm/U) o=tan ( L ) tc= X (min)

vc: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
D: Bohrerdurchmesser (mm)

n: Umdrehungen pro Minute (min™')
. Kreiskonstante (3,14)

fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
vf: Vorschub pro Minute (mm/min)
n: Umdrehungen pro Minute (min")

tc: Bearbeitungszeit (min)

n: Umdrehungen pro Minute (min™')
Id: Bohrzeit (mm)

fn: Vorschub (mm/U)

O: Drallwinkel

D: Bohrerdurchmesser (mm)
L: Steigung (mm)

Tt Kreiskonstante (3,14)

Schnittdrehmoment und -druck (Berechnungsformeln)

MD: Drehmoment (kg-cm)
T: Schnittdruck (kg)
D: Bohrerdurchmesser (mm)

fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

Md = KD? x (0,0631 + 1,686 x fn) (kg-cm)
K: Materialkoeffizient

T = 57,95KDfn0% (kg)

Werkstiickmaterial (SAE/AISI) Zugfestigkeit (kgf) Hérte (HB) Materialkoeffizient K
Gusseisen (Grauguss) 21 177 1,00
Gusseisen Gusseisen 28 198 1,39
Gusseisen (Kugelgraphit) 35 224 1,88
1020 (Kohlenstoffstahl C 0,2 %) 55 160 2,22
Alligemeiner Stahl 1112 (Kohlenstoffstahl C 0,2 %) 62 183 1,42
1335 (Mn 1,75%) 63 197 1,45
3115 (Ni 1,25, Cr 0,6, Mn 0,5) 53 163 1,56
Chrom-Nickel-Stahl | 3120 (Ni 1,25, Cr 0,6, Mn 0,7) 69 174 2,02
3140 88 241 2,32
4115 (Cr 0,5, Mo 0,11, Mn 0,8) 63 167 1,62
c"’““‘;’;"a‘:lybdé"' 4130 (Cr 0,95, Mo 0,2, Mn 0,5) 77 229 2,10
4140 (Cr 0,95, Mo 0,2, Mn 0,85) 94 269 2,41
Nickel- 4615 (Ni 1,8, Mo 0,25, Mn 0,5) 75 212 2,12
Molybdén-Stahl 4820 (Ni 3,5, Mo 0,25, Mn 0,6) 140 390 3,44
Chromstahl 5150 (Cr 0,8, Mn 0,8) 95 277 2,46
Chrom- 6115 (Cr 0,6, Mn 0,6,V 0,12) 58 174 2,08
Vanadium-Stahl | 6120 (Cr 0,8, Mn 0,8,V 0,1) 80 255 2,22

Schnittdrehmoment und -druck (empirische Formel)

Md = K1 - d?- fa" Md: Schnittdrehmoment (kg - cm)  fn: Vorschub (mm/U) d: Bohrerdurchmesser (mm)
T=K2-d-fnn T: Druck (kg) K1, K2, m, n: Charakteristischer Wert fiir experimentelle Daten
Werkstoff Ki m K2 n
Weichstahl 59 1,00 125,0 0,88
Walzstahl 35 1,00 55,0 0,88
7-3 Messing 2,5 0,94 444 0,87
Aluminium 1,5 0,90 33,3 0,78
Zink 1,4 0,88 27,0 0,74
Rotguss 2,0 0,94 21,6 0,75
Verzinktes Eisen 0,3 0,57 6,4 0,55
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Werkzeugprobleme und Losungen

Losung
Schnittparameter Werkzeuggeometrie Sorte usw.
3 s
Problem Ursache £ = | 8 £ 2 2 % g |8
£ 2| g s | & B - 5| 5| 2|3
S S | @ £/ 2| 8|5 |=2|% G| S| 8 |2
D 173 S — _— = = L= = s x = = =2 S
S |8z |8 €| || 5| 2|e|8|2 2| 2|8 |ES
= 2| £ | & £ €| |8 |5 |5 |2 |% £ | E| 2 g8
E5|E | E|E|E|E|8|5 8|E|%| 2|5 5|5 |88
£Ex) 2 | & | 8 | 2| €| 8|8 2| § | 8| | 2| 2|a|E |2
g2 5§ | 2 | E| 5| |5 |58 |3 | 8|8 | & | s |8 |8 |5 |8
fNT| > (7] < 4 rel [ < - £ < N E 4 = = [
- Zu scharfe Schneidkante
(zu groBer Freiwinkel) 13 1 1
(Schneidkante zu scharf)
" - Schnittgeschwindigkeit zu hoch °
Abschélung g 9 '
- Aufbauschneide o | § | 1 1
- Vibration und Rattern 13 t |3 °
- Schnittgeschwindigkeit zu hoch 3 °
(UbermaBiger VerschleiB am Saum)
Verschlei
- Schnittgeschwindigkeit zu niedrig f °
(UberméBiger VerschleiB in der Mitte)
- Lange Spane t 1 o 14
Spéne - Uberlappung t 1
- Verbrannte Spéne 1 °
- Ungenauer Werkzeugeinbau 3 3 3 1t 3 °
Gratbildung, schlechte + Zu hoher Vorschub, scharfer 1 'y 1
Oberflichengiite Spitzenwinkel
- Schnittgeschwindigkeit zu hoch
(im Vergleich zur Werkzeugsorte) t eV @ t
- Schlechte Oberflachengiite T °
Kantenbruch - Labile Maschine 1t °
2
& - Ungeeignete Schnittparameter + 3
=
- Schiefe Bohrung 1 1 ° o
Bruch am
Bohrungsende
- Spanstau $ | o 1

4 Erhohen & Verringern @ Verwenden @ Richtige Verwendung
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BohrungsgroBe fiir Gewindeschneiden

Metrische Grobgewinde Metrische Grobgewinde
Spezifikation Bohrungsdurchmesser Spezifikation Bohrungsdurchmesser
M1 x 0,25 0,75 M2,5 x 0,35 2,2
M1,1 x 0,25 0,85 M3 x 0,35 27
M1,2 x 0,25 0,95 M3,5 x 0,35 3.2
M1,4 x 03 1,1 M4 x 05 35
M1,6 x 0,35 1,25 M4,5 x 05 4
M1,7 x 0,35 1,35 M5 x 05 45
M1,8 x 0,35 1,45 M5,5 x 05 5
M2 x 0,4 1,6 M6 x 0,75 53
M2,2 x 0,45 1,75 M7 x 075 6,3
M2,3 x 0,4 1,9 M8 x 1 7
M2,5 x 0,45 2,1 M8 x 0,75 73
M2,6 x 0,45 2,2 M9 x 1 8
M3 x 0,6 2,4 M9 x 0,75 8,3
M3 x 0,5 2,5 M10 x 1,25 8,8
M3,5 x 0,6 2,9 M10 x 1 9
M4 x 0,75 3,25 M10 x 0,75 93
M4 x 07 3,3 M11 x 1 10
M4,5 x 0,75 3,8 M11 x 0,75 10,3
M5 x 09 41 M12 x 1,5 10,5
M5 x 08 4,2 M12 x 1,25 10,8
M5,5 x 09 46 M12 x 1 11
M6 x 1 5 M14 x 15 12,5
M7 x 1 6 M14 x 1 13
M8 x 1,25 6,8 M15 x 1,5 13,5
M9 x 1,25 78 M15 x 1 14
M10 x 1,5 8,5 M16 x 15 14,5
M11 x 1,5 9,5 M16 x 1 15
M12 x 1,75 10,3 M17 x 1,5 15,5
M14 x 2 12 Mi7 x 1 16
M16 x 2 14 M18 x 2 16
M18 x 25 15,5 M18 x 15 16,5
M20 x 25 17,5 M18 x 1 17
M22 x 25 19,5 M20 x 2 18
M24 x 3 21 M20 x 1,5 18,5
M27 x 3 24 M20 x 1 19
M30 x 3,5 26,5 M22 x 2 20
M33 x 3,5 29,5 M22 x 1,5 20,5
M36 x 4 32 M22 x 1 21
M39 x 4 35 M24 x 2 22
M42 x 45 37,5 M24 x 1,5 22,5
M45 x 45 40,5 M24 x 1 23
M48 x 5 43 M25 x 2 23
M25 x 1,5 23,5
M25 x 1 24
M26 x 1,5 24,5
M27 x 2 25
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VorsichtsmaBBnahmen

Auswahl des Bohrfutters

- Aufgrund der hohen Klemmkraft ist ein Spannzangenfutter zu bevorzugen
(Bei allgemeinen Bohrfuttern und Schnellspannbohrfuttern reicht die
Klemmkraft nicht aus)

Spannzangenfutter Allgemeines Bohrfutter

Einspannen des Bohrers

Der Ausschlag sollte bei eingespanntem Bohrer unter 0,02mm betragen
Das Einspannen sollte nicht iiber die Spannuten hinaus erfolgen

c@g Ausschlag am

Umfang innerhalb 251 ?r;l:::nmcm
0,02 mm P

Hinweis

Kiihimittelversorgung

- Sorgen Sie fiir eine ausreichende Kihimittelzufuhr zur Bohrung
- Standard-Kiihimitteldruck: 3-5kg/cm?, Fluss: 2-5£/min

/\
/ 7 Ny

Ausreichend Kiihimittel zur Bohrung zufiihren

Einspannen des Werkstiicks

- Beim Hochleistungsbohren wirken gleichzeitig hoher Druck, hohes
Drehmoment und horizontale Schneidkraft ein; daher sollte das Werkstiick
fest eingespannt werden, um ein Rattern zu verhindern

N o X O
= (£
N ‘B BB

Stabile Einspannung erforderlich,
da Verbiegung zu Abschalung fiihrt

GleichmaBiges und stabiles
Einspannen erforderlich
(Rechts, links, oben und unten)

1. Fiir eine hohere Standzeiten sollte bei kleinen Schiaden und VerschleiB nachgeschliffen werden
2.Zum Nachschleifen sollten Schaden- und VerschleiBstellen nicht groBer als 1,5 mm sein
3.Wenn der Bohrer einen Riss aufweist, ist ein Nachschleifen nicht mdglich

4.Ein Nachschleifservice oder eine Nachschleifmaschine zum Kauf wird angeboten

Nachschleifverfahren
Nachschleifmethode (Mach Drill - Mach-Bohrer)

1. Vorbereitung

- Bestimmung der
Nachschleifbereiche

- Kontrolle der Schneidkante auf
Schéden und VerschleiB

- GroBe Risse durch Schruppschleifen
entfernen Rattermarken Abschélung

164 % KORLOY Bohren

Hinterschliff
—————{  Hintershift_|

N/L, Feinschleifen

2. Schleifoperation

Bohrereinstellung
Bohrer wird in
Spannzangenfutter
eingespannt !
- Der Ausschlag wird auf 1N
0,02 mm begrenzt




3. Nachschleifen - Bohrerspitze

Entfernen Sie an der Spitze alle Anzeichen fiir Schaden und VerschleiB Spitzenwinkel (a): 140°
Die Differenz der Lippenhdhe betrégt nicht mehr als 0,02 mm Spitzenfreiwinkel (b): 8°-15°

Die Differenz der Lippenhéhe
betragt max. 0,02 mm

|

4. Nachschleifen - Ausspitzung
Unter Beriicksichtigung der N/L-Breite sollte die Schneidkantenlidnge von der Ausspitzungswinkel (a): 155°-160°
Mitte der Bohrerachse 0,03-0,08mm fiir das Wuchten betragen Ausspitzungsoffnungswinkel (b): 100°-105°
Stellen Sie die Scheibe um 34°-40°schrdg zur Bohrerachse ein Ausspitzungsfreiwinkel (c): 34°-40°

5. Nachschleifen - N/L schleifen und feinschleifen RN

Mit DiamantmeiBel den breiten flachen Bereich entlang der Spitzenschneide
nachschleifen

Danach mit Birste oder Abziehstein bearbeiten

N/L Breite (a): 0,05mm-0,16mm / N/L Winkel (b): 24°-26°

TIPP

Nachschleifen der Spitze
Ohne Zentrierspitze sollte die Spitzenbreite weniger als 0,10 mm betragen

Empfohlene Schleifbedingungen
- Diamantscheibe: Kérnung 240-400

- DiamantmeiBel: Kérnung 400-600
- Diamant-Abziehstein: Kérnung 800-1500

GroBe der Innensechskantschraube (Klemmschraube)

Senkbohrung und GréBe des Schraubenlochs fiir Innensechskantschraube

1S0(d) | M3 | M4 | M5 | M6 | M8 | M10 | M12 | M14 | M16 | M18 | M20 | M22 | M24 | M27 | M30 o0 D
0d1 3 4 5 6 8 10 | 12 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 27 | 30 2D 2D ‘
o 34 | 45 | 55 | 65 | 85 | 11 | 14 | 16 | 18 | 20 | 22 | 24 | 26 | 30 | 33 HtH"I H'j H
Iih) 55 | 7 | 85 | 10 | 13 | 16 | 18 | 21 | 24 | 27 | 30 | 33 | 36 | 40 | 45 ad’ a4’
oD’ 5 8 | 95 | 11 | 14 [175] 20 | 23 | 26 | 20 | 32 | 35 | 30 | 43 | 48 — 1
H 3 4 5 6 8 | 10 | 12 | 14 | 16| 18] 20 | 2| 24 |2 |3 Ll a 29| p
H 27 | 36 | 46 | 55 | 74 | 92 | 11,0 | 128 | 145 | 165 | 185 | 205 | 225 | 25 | 28 = -
H 33 | 44 | 54 | 65 | 86 | 108 | 130 | 152 | 175 | 195 | 215 | 235 | 255 | 29 | 32 bt —
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Allgemeine Geschaftsbedingungen

§ 1 ALLGEMEINES

1.

Diese Allgemeinen Geschaftsbedingungen (nachfolgend ,AGB®) gelten aus-
schlieBlich fir alle unsere Verkéufe, Lieferungen und Leistungen. Entgegenste-
hende oder von unseren AGB abweichende Bedingungen des Kéufers erkennen
wir nicht an, es sei denn, wir haben ausdriicklich schriftlich ihrer Geltung zuge-
stimmt. Unsere AGB gelten auch dann, wenn wir in Kenntnis entgegenstehender
oder von unseren AGB abweichender Bedingungen des Kéufers die Lieferung an
den Kéufer vorbehaltlos ausfihren.

Unsere AGB gelten nur gegeniiber Unternehmern im Sinn von § 14 BGB, juris-
tischen Personen des 6ffentlichen Rechts und &ffentlich-rechtlichen Sonderver-
mdgen.

§ 2 VERTRAG

1.

Unsere Angebote sind freibleibend und unverbindlich. Technische Anderungen
sowie Anderungen in Form, Farbe und/oder Gewicht bleiben im Rahmen des
Zumutbaren vorbehalten.

Angaben in unseren Katalogen, Prospekten oder anderen Werbematerialien sind
nur Beschreibungen und keine Garantien. Wir haben das Recht, die beworbenen
Waren zu &ndern, zu ersetzten oder ihren Verkauf einstellen.

Der Kéufer kann seine Bestellung nicht &ndern. Bestellungen des Kaufers kén-
nen wir innerhalb von 3 Werktage nach Eingang bei uns annehmen. Die Annah-
me kann entweder in Textform (z.B. schriftlich, per pdf, Telefax oder Email) oder
durch Auslieferung der Ware an den Kédufer binnen 3 Werktage erklart werden.
Wenn der Kéufer unsere Lieferung akzeptiert, so kommt der Vertrag auch nach
Ablauf von 3 Werktagen zustande.

An Abbildungen, Zeichnungen und sonstigen Unterlagen behalten wir uns Eigen-
tums- und Urheberrechte vor. Vor ihrer Weitergabe an Dritte bedarf der Kaufer
unserer ausdricklichen schriftlichen Zustimmung.

§ 3 PREISE

1.

Sofern im Einzelfall nichts anderes vereinbart ist, gelten unsere jeweils zum Zeit-
punkt des Vertragsschlusses aktuellen Preise, und zwar ab Lager, zzgl. gesetz-
licher Umsatzsteuer am Tag der Rechnungsstellung. Verpackung und Versand
werden extra berechnet.

Beim Versendungskauf (§ 4 Abs 4 S 2) trégt der Kaufer die Transportkosten ab
Lager und die Kosten einer ggf. vom Kéufer gewiinschten Transportversicherung.
Etwaige Zdlle, Gebiihren, Steuern und sonstige offentliche Abgaben trégt der
Kaufer. Transport- und alle sonstigen Verpackungen nach MaBgabe der Verpa-
ckungsverordnung nehmen wir nicht zuriick, sie werden Eigentum des Kufers;
ausgenommen sind Paletten.

§ 4 ZAHLUNG

1.

Es gelten die Zahlungsbedingungen des Rahmenvertrages oder die fiir jede Lie-
ferung gesondert vereinbarten Bedingungen.

Die Zahlung gilt erst als erfolgt, sobald der Betrag unserem Bankkonto gutge-
schrieben ist.

Befindet sich der Kéufer im Zahlungsverzug, so sind wir berechtigt, Verzugs-
zinsen in Héhe von 8% (iber dem Basiszinssatz geméaB § 247 BGB zu verlangen.
Wir behalten uns das Recht vor, dariiber hinausgehenden Schadensersatz zu
verlangen.

Dem Kéufer stehen Aufrechnungs- oder Zurtickbehaltungsrechte nur insoweit
zu, als sein Anspruch rechtskraftig festgestellt oder unbestritten ist. Bei Mangeln
der Lieferung bleibt § 7 Abs. 4 unbertihrt.

§ 5 LIEFERUNG

1.

Die Lieferfrist wird individuell vereinbart bzw. von uns bei Annahme der Bestel-
lung angegeben. Sofern nicht ausdriicklich vereinbart, sind die Lieferfreisten
ungefahr.

Bei der Lieferung ex works gilt die Lieferung als ausgefiihrt sobald wir den K&ufer
(ber unsere Lieferbereitschaft informiert haben.

Sofern wir verbindliche Lieferfristen aus Griinden, die wir nicht zu vertreten ha-
ben (hdhere Gewalt) oder aufgrund der Nichterfillung ihrer Lieferverpflichtung
durch unsere Lieferanten (Selbstbelieferungsvorbehalt), nicht einhalten kénnen,
verlangert sich die Lieferzeit automatisch angemessen. Wir werden den Kéufer
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hiertiber unverzliglich informieren und gleichzeitig die voraussichtliche, neue
Lieferfrist mitteilen. Ist die Leistung auch innerhalb der neuen Lieferfrist nicht
verfligbar, sind wir berechtigt, ganz oder teilweise vom Vertrag zuriickzutreten.
Unsere gesetzlichen Riicktritts- und Kiindigungsrechte sowie die gesetzlichen
Vorschriften (iber die Abwicklung des Vertrags bei einem Ausschluss der Leis-
tungspflicht (z.B. Unmdglichkeit oder Unzumutbarkeit der Leistung und/oder
Nacherfillung) bleiben unbertihrt. Unbertihrt bleiben auch die Rucktrittsrechte
des Kéufers gem. § 5 dieser AGB.

Der Eintritt unseres Lieferverzugs bestimmt sich nach den gesetzlichen Vor-
schriften. In jedem Fall ist aber eine Mahnung durch den Kéufer erforderlich.

Die Lieferung erfolgt ,ab Lager (ex works), wo auch der Erfiillungsort ist. Auf
Verlangen und Kosten des Kdufers wird die Ware an einen anderen Bestim-
mungsort versandt (Versendungskauf). Soweit nicht etwas anderes vereinbart
ist, sind wir berechtigt, die Art der Versendung (insbesondere Transportunter-
nehmen, Versandweg, Verpackung) selbst zu bestimmen.

. Wir sind zu Teillieferungen berechtigt, soweit diese zumutbar sind. Bestellmen-

gen konnen bis zu 10% unter- bzw. Uberschritten werden. In jedem Fall basiert
die Rechnung auf der tatséchlich gelieferten Menge.

Sofern die Solvenz des Kaufers sich verschlechtert (z.B. Aufgrund der Erdffnung
der Insolvenz, der Abweisung des Insolvenzantrags wegen Mangels der Masse),
haben wir das Recht, die Vertragserfiillung zu verweigern bis der Kéufer eine
Vorauszahlung tatigt oder eine ausreichende Sicherheit stellt. Erfiillt der Kéufer
unsere Forderung zur Leistung der Vorauszahlung oder zur Stellung der Sicher-
heit nicht binnen 2 Wochen, sind wir zum Riicktritt vom Vertrag berechtigt.

Retouren oder Umtausch sind nur nach vorheriger Absprache und innerhalb von
30 Tagen mdglich. Den Retouren muss die entsprechende Dokumentation (u.a.
Auftragsnummer, Rechnungsnummer, Lieferdatum, Grund der Retoure und Re-
tourenvollmacht) beiliegen. Retouren und umzutauschende Artikel werden nur
im Fall lagerhaltiger Standardprodukte akzeptiert, wenn sie in einwandfreiern
Zustand (Neuzustand) sind und wenn die Riicksendung im Voraus bezahlt wird.
In Einzelfdllen behalten wir uns das Recht vor, eine Bearbeitungsgebiihr in Héhe
bis zu 30% des Warenwerts zu erheben. Die Mindestbearbeitungsgebuhr flir alle
Retouren oder Umtauschaktionen betragt 25,-€.

§ 6 GEFAHRUBERGANG

Die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Verschlechterung der
Ware geht spétestens mit der Ubergabe auf den Kaufer iiber. Beim Versendungs-
kauf geht jedoch die Gefahr des zufélligen Untergangs und der zufélligen Ver-
schlechterung der Ware sowie die Verzdgerungsgefahr bereits mit Auslieferung
der Ware an den Spediteur, den Frachtfiihrer oder der sonst zur Ausfiihrung der
Versendung bestimmten Person oder Anstalt (iber. Dies gilt auch dann, wenn wir
die Versandkosten tbernommen haben.

§ 7 MANGELHAFTUNG

1.

Sachméngelanspriiche bestehen nicht bei nur unerheblicher Abweichung von
der vereinbarten Beschaffenheit oder bei nur unerheblicher Beeintrchtigung
der Brauchbarkeit der Sache. Fir Méangel, die aus von uns unverschuldetem,
falschem Gebrauch oder falschem Einbau resultieren, Ubernehmen wir keine
Haftung.

Die Méngelanspriiche des Kéufers setzen voraus, dass er seinen gesetzlichen
Untersuchungs- und Riigepflichten (§ 377 HGB) nachgekommen ist. Bei offen-
sichtlichen Méangeln hat der Kaufer die Mangelriige auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Ablieferung, bei versteckten Mangel auf keinen Fall spater als 14
Tage nach der Entdeckung des Mangels anzuzeigen. Die Anzeige hat schriftlich
zu erfolgen. Wir haften nicht, wenn der Kéufer diese Fristen nicht eingehalten hat,
es sei denn, wie haben den Mangel arglistig verschwiegen.

Bei Vorliegen eines Sach- oder Rechtsmangels behalten wir uns die Wahl der Art
der Nacherflillung vor.

Wir sind berechtigt, die geschuldete Nacherfiillung davon abhéngig zu machen,
dass der Kdufer den falligen Kaufpreis bezahlt. Der Kéufer ist jedoch berechtigt,
einen im Verhaltnis zum Mangel angemessenen Teil des Kaufpreises zuriickzu-
behalten.

Anspriiche des Kaufers auf Schadensersatz bzw. Ersatz vergeblicher Aufwendun-
gen bestehen nur nach MaBgabe von § 8 und sind im Ubrigen ausgeschlossen.



Abweichend von § 438 Abs 1 Nr 3 BGB betrégt die allgemeine Verjahrungsfrist
flir Anspriiche aus Sach- und Rechtsmangeln ein Jahr ab Ablieferung. Unberiihrt
bleiben gesetzliche Sonderregelungen fiir dingliche Herausgabeanspriiche Drit-
ter (§ 438 Abs 1 Nr 1 BGB), bei Arglist des Verkaufers (§ 438 Abs 3 BGB) und
flir Anspriiche im Lieferantenregress bei Endlieferung an einen Verbraucher (§
479 BGB).

Die vorstehenden Verjdhrungsfristen des Kaufrechts gelten auch fiir vertragliche
und auBervertragliche Schadensersatzanspriiche des Kaufers, die auf einem
Mangel der Ware beruhen, es sei denn die Anwendung der regelméBigen ge-
setzlichen Verjahrung (§§ 195, 199 BGB) wiirde im Einzelfall zu einer kiirzeren
Verjahrung flihren. Die Verjéhrungsfristen des Produkthaftungsgesetzes bleiben
in jedem Fall unbertirt.

8. Wir haften nicht, wenn der K&ufer das Produkt gedndert hat.

9. Die Liefermengen dirfen von Bestellmengen unerheblich abweichen. Berechnet

wird in jedem Fall die tatsachlich gelieferte Menge.

§ 8 HAFTUNG

1.

Soweit sich aus diesen AGB einschlieBlich der nachfolgenden Bestimmungen
nichts anderes ergibt, haften wir bei einer Verletzung von vertraglichen und
auBervertraglichen Pflichten nach den einschlégigen gesetzlichen Vorschriften.

2. Auf Schadensersatz haften wir — gleich aus welchem Rechtsgrund — bei Vorsatz

und grober Fahrléssigkeit. Bei einfacher Fahrldssigkeit haften wir nur
a. flr Schiden aus der Verletzung des Lebens, des Kdrpers oder der Gesundheit,

b. fiir Schaden aus der Verletzung einer wesentlichen Vertragspflicht (Verpflich-
tung, deren Erflillung die ordnungsgemaBe Durchflihrung des Vertrags (iber-
haupt erst ermdglicht und auf deren Einhaltung der Vertragspartner regel-
maBig vertraut und vertrauen darf); in diesem Fall ist unsere Haftung jedoch
auf den Ersatz des vorhersehbaren, typischerweise eintretenden Schadens
begrenzt.

Die sich aus Abs. 2 ergebenden Haftungsbeschrénkungen gelten nicht, soweit
wir einen Mangel arglistig verschwiegen oder eine Garantie fiir die Beschaffen-
heit der Ware (ibernommen haben. Das gleiche gilt flir Anspriiche des Kaufers
nach dem Produkthaftungsgesetz.

Soweit die Schadensersatzhaftung uns gegentiber ausgeschlossen oder einge-
schrénkt ist, gilt dies auch im Hinblick auf die personliche Schadensersatzhaftung
unserer Angestellten, Arbeitnehmer, Mitarbesiter, Vertreter und Erflillungsgehilfen.

Der Kéufer kann im Rahmen der gesetzlichen Bestimmungen vom Vertrag nur
zurlicktreten, wenn wir die Pflichtverletzung zu vertreten haben; im Falle von
Méngeln (§ 7) gilt ausschlieBlich § 7 dieser AGB.

In allen anderen Fallen kann der K&ufer nach erfolgter Annahme der Bestellung
vom Vertrag nicht zuriickireten, es sei denn, wir stimmen dem Riicktritt schriftlich
zu. In diesem Fall behalten wir uns vor, dem Kéufer die bereits fiir die Bestellung
angefallenen Kosten in Rechnung zu stellen.

§ 9 Eigentumsvorbehalt

1.

Bis zur vollstdndigen Bezahlung aller unserer gegenwartigen und kiinftigen For-
derungen aus dem Kaufvertrag und einer laufenden Geschaftsbeziehung ein-
schlieBlich der Saldoforderung aus einem Kontokorrent (gesicherte Forderungen)
behalten wir uns das Eigentum an den verkauften Waren vor.

Die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren diirfen vor vollsténdiger Be-
zahlung der gesicherten Forderungen weder an Dritte verpfandet, noch zur
Sicherheit ibereignet werden. Der Kaufer hat uns unverziiglich schriftlich zu be-
nachrichtigen, wenn und soweit Zugriffe Dritter auf die uns gehdrenden Waren
erfolgen.

Bei vertragswidrigem Verhalten des Kéufers, insbesondere bei Nichtzahlung des
falligen Kaufpreises, sind wir berechtigt, nach den gesetzlichen Vorschriften vom
Vertrag zuriickzutreten und die Ware auf Grund des Eigentumsvorbehalts und
des Riicktritts herauszuverlangen. Zahit der Kaufer den félligen Kaufpreis nicht,
diirfen wir diese Rechte nur geltend machen, wenn wir dem Kéufer zuvor erfolg-
los eine angemessene Frist zur Zahlung gesetzt haben oder eine derartige Frist-
setzung nach den gesetzlichen Vorschriften entbehrlich ist.

Sofern nicht ausdriicklich erklart, stellt unser Verlangen, die Vorbehaltsware zu-
riickzugeben, keinen Riicktritt vom Vertrag dar.

5. Der Kaufer ist befugt, die unter Eigentumsvorbehalt stehenden Waren im ord-

a.

nungsgemaBen Geschaftsgang weiter zu verduBern und/oder zu verarbeiten. In
diesem Fall gelten ergénzend die nachfolgenden Bestimmungen:

Der Eigentumsvorbehalt erstreckt sich auf die durch Verarbeitung, Vermi-
schung oder Verbindung unserer Waren entstehenden Erzeugnisse zu deren
vollem Wert, wobei wir als Hersteller gelten. Bleibt bei einer Verarbeitung,
Vermischung oder Verbindung mit Waren Dritter deren Eigentumsrecht be-
stehen, so erwerben wir Miteigentum im Verhdltnis der Rechnungswerte der
verarbeiteten, vermischten oder verbundenen Waren. Im Ubrigen gilt fir das
entstehende Erzeugnis das Gleiche wie fiir die unter Eigentumsvorbehalt ge-
lieferte Ware.

Die aus dem Weiterverkauf der Ware oder des Erzeugnisses entstehenden
Forderungen gegen Dritte tritt der K8ufer schon jetzt insgesamt bzw. in Hohe
unseres etwaigen Miteigentumsanteils gemaB der vorstehenden lit. (@) zur
Sicherheit an uns ab. Im letzen Fall ist die Abtretung auf den Teil des Kauf-
preises beschrénkt, der unserem Miteigentumsanteil entspricht. Wir nehmen
die Abtretung an. Die in Abs 2 genannten Pflichten des Kéufers gelten auch
hinsichtlich der abgetretenen Forderungen.

Der Kaufer ist ermachtigt, die Forderung aus dem Weiterverkauf im Rahmen
des echten Factoring abzutreten, sofern uns diese Abtretung im Voraus an-
gezeigt wird und der Factoring-Erlés zumindest den Warenwert unserer Vor-
behaltsware geméaB der vorstehenden lit. (@) erreicht. Die Forderungen und
sonstigen Anspriiche gegen den Factor aus dem Verkauf der an uns siche-
rungshalber abgetretenen Forderungen tritt der Kunde bereits jetzt an uns ab;
sie dienen zur Sicherung unserer Anspriiche.

Zur Einziehung der Forderung bleibt der Kdufer neben uns erméchtigt. Wir
verpflichten uns, die Forderung nicht einzuziehen, solange der Kéufer seinen
Zahlungsverpflichtungen uns gegentiber nachkommt, nicht in Zahlungsver-
zug gerdt, kein Antrag auf Eréffnung eines Insolvenzverfahrens gestellt ist und
kein sonstiger Mangel seiner Leistungsfahigkeit vorliegt. Ist dies aber der Fall,
s0 kdnnen wir verlangen, dass der Kaufer uns die abgetretenen Forderungen
und deren Schuldner bekannt gibt, alle zum Einzug erforderlichen Angaben
macht, die dazugehérigen Unterlagen aushéndigt und den Schuldnern (Drit-
ten) die Abtretung mitteilt.

6. Ubersteigt der realisierbare Wert der Sicherheiten unsere Forderungen um mehr

als 10%, werden wir auf Verlangen des Kéufers Sicherheiten nach unserer Wahl
freigeben.

§ 10 ANWENDBARES RECHT UND GERICHTSSTAND

1.

Sofern der Kdufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz ausschlieBlicher Ge-
richtsstand; wir sind jedoch berechtigt, den Kaufern auch an seinem Wohnsitz-
gericht zu verklagen.

Sofern der Kéufer Kaufmann ist, ist unser Geschéftssitz Erfiillungsort fir alle
sich aus dem Vertrag ergebenden Verbindlichkeiten einschlieBlich der Zahlungs-
pflichten des Kéaufers.

Es gilt das Recht der Bundesrepublik Deutschland; die Geltung des UN-Kauf-
rechts ist ausgeschlossen.

Stand: 30.01.2013

Unsere AGBs konnen Sie jederzeit von unserem Customer Support Team anfordern:

Per E-Mail: cs@korloyeurope.com
Per Telefon: 06171 277 83 0
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