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Vollbohren Vollbohren
TITEX TITEX
Schnittdaten fiir Vollhartmetall-Bohrer
Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte
Eine Anpassung in speziellen EinsatzFallen ist zu empfehlen
= = schmitten ir Nasspearbetng Bohrtiefe 3xD; 5xD; 16D, 20%D, 50 %D, Pilotbohrer
=B = Trockenbearbeitung st magich, Schnittdaten sind aus Walter GPS zu wahien Produktfamilie 0Cis0 be150 bci70 - AT595TTP ATIQITFT
Xtreme D50 X-treme Pilot 180
E - Emuision
00l Produktinie Perform Perform Supreme Supreme - -
M=MMS BaumaB DIN 6535 kurz DIN 6535 lang Walter Norm Walter Norm Walter Norm Walter Norm
L = Trocken g-Bereich (mm) 300- 20,00 3.00- 20,00 300- 16,00 3.00- 16,00 450,00 300- 20,00
Ve = Schnittgeschwindikeit Kihlung
VR ~ Vorschutrichreine ab Seite B-125 im Waler Erganzungskatalog 2013/2014 Schneidstoff WISORE WIS0RE W30E) WIS0E) KS0F - TTP K3OF - TFT
Seite 100/ 103 105 /109 % 99 2 13
! | ”
|
Gliederung der Werkstoffhauptgruppen
und Kennbuchstaben
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g Werkstiickstoff £ 35| & = R - 3R =3 R == R = R = R
Ve [ VRR ve [ VRR v VRR v VRR Ve VRR Ve VRR
C<025% geglint 125 | 428 | Pl [100] 10 [EO|ML|113] 10 [EO|ML 150 2 E0 ML 143 B E0 ML 90 10 E0 120 9 Eo0 ML
€025 <055% gegliiht 10 | 639 | P2 |90 | 10 |[Eo|ML| % | 10 [E0|ML 135 B E0 ML 130 12 E0 ML 90 10 Eo 105 8 Eo ML
AR C>025 <055% vergiitet 210 | 708 | P3| 85| 10 [EO|ML| 89 | 10 [EO ML 130 B E0 ML 125 12 E0 ML 80 10 Eo 100 8 Eo ML
C>055% geglint 150 | 639 | P4 |2 | 10 |[E0|ML| % | 10 [E0|ML 135 2 E0 ML 130 B E0 ML %0 10 E0 105 8 E0 ML
C>055% vergitet 300 | 1013 | P5 | 64| 8 |[EO|ML| 67 | 8 [EO ML 105 9 E0 ML 100 9 E0 ML 63 10 E0 75 3 E0 ML
) gegliiht 220 | 745 | P6_|100| 10 |[EO|ML|113| 12 [EO ML 150 2 E0 ML 138 10 E0 ML 80 10 Eo 120 9 Eo ML
gegliht 175 | 591 | P7 |60 | 10 [E0|ML| % | 10 [E0|ML 135 iR E0 125 10 E0 90 10 E0 105 5 Eo0 ML
P r———— vergitet 300 | 1013 | P8 | 63| 8 |[EO|ML| 67 | 8 [E0|ML 105 9 E0 100 9 E0 71 8 Eo 75 6 Eo ML
vergitet 380 | 1282 | P9 | 43| 5 |OE 5| 6 [0E 63 7 oF 60 7 oF 50 4 oE ML
vergitet 430 | 1477 | P | 34| 3 |0E 3% | 4 [0E 45 3 [ 40 6 [ w2 2 0E
gegliht 200 | 675 | P11 [ 55| 7 |E0 59| 8 [EO 72 9 E0 o8 9 E0 50 10 Eo0 67 3 Eo0
:"‘“‘99‘9“5’ Sllflui] gehartet und 300 | 1013 | P12 |51 ] 6 [EO 53| 7 |[EO %0 8 EO 85 8 E0 63 10 Eo 60 5 Eo ML
ochlegierter Werkzeugstahi :
gehartet und 400 | 1361 | P13 | 34| 3 |OE 36| 4 |0E 5 3 oF 40 6 oF 2 2 oE
Nehtrostondor Staht ferritisch / martensitisch, geglint 200 | 675 | P | 57| 7 |EO 59| 8 [EO 7 8 E0 67 8 E0 71 9 E0 67 3 Eo0
martensitisch, vergitet 330 | 1114 | P15 | 38| 5 |EO 39| 7 [E0 Al 7 E0 38 7 E0 56 8 E0 w2 5 E0
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1 20| 5 [E0 56 5 oE w2 4 Eo
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 | 1013 | M2 |45 5 |E0 51| 6 [EO 5 4 E0
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 33| 5 [E0 50 5 oE 34 4 Eo
P— Ferritisch 200 | 675 | K1 | 85| 16 [EO|ML| 67 | 16 [EO ML 100 16 E0 ML 95 16 E0 ML 90 B Eo0 100 B Eo0 ML
perriitisch 260 | 867 | K2 | 63 | 12 [EO|ML| 65| 12 [EO ML 75 2 E0 ML 70 12 E0 ML 71 9 E0 75 2 Eo0 ML
— niedrige Festigkeit 160 | 602 | K3 |100] 16 |[EO|ML|110] 16 [EO|ML 120 16 E0 ML J¥E; 16 E0 ML %0 [ Eo0 120 2 Eo0 ML
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | K& | 85| 16 [EO|ML| 87 | 16 [EO ML 100 16 E0 ML 95 16 E0 ML 90 B E0 100 B E0 ML
P —— Ferritisch 155 | 518 | K5 | 85| 16 |[EO|ML| 87 ] 16 [EO ML 120 16 E0 ML 3 16 E0 ML 90 1 Eo 100 B Eo ML
periitisch 265 | 885 | Ko | 63| 12 |[EO|ML| 65| 12 [EO ML 95 B E0 ML 90 12 E0 ML 71 9 EO0 75 2 EO ML
GGV (CGI) 200 | 675 | K7_| 75| 16 [EO|ML] 78 | 16 [EO ML 110 16 E0 ML 103 16 E0 ML 71 9 Eo0 %0 2 E0 ML
P —— nicht aushartbar 0 | - [ W 40| 16 [EO| M 90 3 E0 400 B E0 ™
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2 40| 16 [EO| M 90 i3 E0 400 2 E0 ™
<12 % Si. nicht aushartbar 75 | 260 | N3 [220] 16 |[EO 2:0] 16 [EO| M 30 3 Eo0 250 2 Eo0 ™
Aluminium-Gusslegierungen <12% Si, aushartbar, ausgehartet 90 | 314 | No |200] 16 |EO 230] 16 [EO| M %0 13 E0 240 2 E0 ™
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 | 47 | N5 |160] 12 [EO 162] 16 [EO| M 0 3 E0 190 10 E0 ™
N T 70| 250 | e 230] 16 ML 240 2 ML
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 363 | N7 [190] 6 [E0| M [173] & [EO| M %0 3 Eo 210 3 E0 ™
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | Ns |160] 10 |EO 144] 10 [E0 90 13 Eo 180 8 Eo
(Bronze / Messing) [Se . 110 | 382 | N9 |180] 16 |[EO|ML|182] 16 |[EO| M 150 2 Eo0 ™
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N0 |67 | 7 |[EO|ML| 5 | 7 |EO 60 5 E0 ™
geglint 200 | 675 | st |5 [Eo w2 4 Eo
Fe-Basis
ausgehartet 280 | 943 | s2 2| 4 o€ 26 3 0E
Warmfeste Legierungen geglint 250 | 839 | 3 29| 4 [E0 32 3 EO
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | sS4 5] 3 |oE 16 2 oE
gegossen 320 | 1076 | S5 18] 3 |0E 20 2 oE
S Reintitan 200 | 675 | s6 | 40| 5 |OE 7| 6 [0E 56 5 oE
Titanlegierungen o und p-L ausgehartet 375 | 1262 | 57 | 34| 4 |0E 39| 5 [0E 32 4 0E 8 4 oE
B-Legierungen 40| 139 | 8 11] 3 |oE 12 2 oE
Wolframlegierungen 300 [ 1013 | 59 |67 8 [EO 55| 7 [E0 60 5 EO ™
300 | 1013 | S10 |67 | 8 [EO 55| 7 |EO 60 5 Eo M
gehartet und SORRC| - | ML | 26| 3 |0E 25| 3 [0E 36 2 oE
| Geharteter Stani gehartet und 55HRC| - | M2 | 22| 3 |oE % |3 o€ 31 2 oE
gehartet und angelassen BORRC| - | 3
Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen S5HRC| - | ma |22 | 3 |OE 2| 3 [0k 51 2 oE
ofne abrasive Fillstoffe 01 | 85|16 [E0O 100] 16 [EO 100 B Eo0
Duroplaste ofne abrasive Fillstoffe 02
Kunststoff glasfaserverstarkt GFRP 03
O [ unststoff kohlefaserverstarke CFRP oL
Kunststoff aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) B0 Shore 06
1 Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite H 8 im Walter Gesamtkatalog 2012
* Seitenangaben in kursiver Schrift beziehen sich auf den Walter Gesamtkatalog 2012
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Technische Informationen e | |ILUl=IL'I'EI=I

TITEX

VRR: Vorschubrichtreihen fiir Vollhartmetall-Bohrer
der Produktfamilie DC150

Vorschub f (mm) fiir @ (mm)

VRR
3 5 6 8 10 12 15 20
1 0,013 0,017 0,018 0,021 0,024 0,026 0,029 0,033
2 0,027 0.033 0,037 0,042 0.047 0.052 0,058 0.067
3 0,040 0.050 0,055 0,063 0.071 0.077 0,087 0,10
4 0,053 0,067 0,073 0.084 0,094 0.10 012 013
5 0.067 0,083 0,091 011 012 013 014 017
6 0.080 010 011 013 014 015 017 0.20
7 0,093 012 013 0.15 0.16 018 0.20 0.23
8 011 013 015 017 0.19 021 023 027
9 012 015 0.16 0.19 021 023 0.26 0.30
10 013 017 018 021 0.24 0.26 0.29 033
12 0.16 0.20 022 0.25 0.28 031 0.35 0.40
16 021 027 0.29 0.34 0.38 0,41 0.46 053
20 0.27 033 037 0.42 0.47 052 0.58 0,67






