3 3 AQUA DRILL
NACHI EUROPE GmbH Ex FlnT SERIE

UR SYNERGY

|_Yllllli I’EIIFIIIIMI\N(:EJ NEUE BOHRTECHNOLOGIE

TOP

QUALITY
LEADER

Exakt zentrierend
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AQUA Drill EX
FLAT Serie

AQUA Drill EX FLAT, normal, mit langem Schaft, mit Kiihlmittelbohrung, mit Radius

» Neue Bohrtechnologie .li
» Erweitert die AQUA Flat Serie um 7 Bohrertypen auf 1028 Grofen b /
/|

» Die AQUA EX-Beschichtung garantiert lange Standzeiten durch héhere Temperatur- L
und Verschleiftbestandigkeit ‘
d

» Doppelte Fihrungsfase sorgt fir stabile Bohrerfuhrung und erhoht die Maftgenauigkeit

Ausgezeichnete Bohrleistungen

Antihaft-Beschichtung

ALCrTiX Antioxidations-
Beschichtung

TiAlX Antiverschleift-
Beschichtung

Werkstoff

r: Hochfester Hartmetall-
I~

Hochgenaue Bohrungen mit flachem Boden - in einem Arbeitsgang.

Bohrer  AQUAEXFlat 010 I‘@’ AQUA DRILL EX FLAT Schaftfréser mit 2 Schneiden
Geschwindigkeit 75 m/min —
Vorschub 240 mm/min " m
Werkstoff €50 Kohlenstoffstahl -
Kiihlschmiermittel ~ Wasserlgslich
Flacher Boden Unebener Boden

Schrigen anbohren, diinne Bleche bohren, Ansenken, Querbohrungen, Locher nachbohren ... alles mit einem Bohrer.

S . Vorbohren von Nachbohren
Schrége Flichen Ansenken Diinne Bleche Gewinde-Sackléchern Kreuzbohrungen unrunder Locher
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NEUE BOHRERSERIE AQUA DRILL EX FLAT

AQUAEX FLAT mit langem Schaft 2D

AQUA EX FLAT mit Kiihlmittelbohrung 5D

AQUA EX FLAT normal 4D

AQUA EX FLAT mit Kiihlmittelbohrung 3D

Bohrtiefe, Tiefenlage des Bohrlochs ===l

O:AbLagerinjapan | e:AbLagerinDeutschland | *Auf Anfrage erhiltich.

Ansenken von Ibkreisboh Bohrenvon
unebenen Flichen BN T ST diinnen Blechen

/
}

Die Ausfithrung mit doppelter Fithrungsfase und mit
2-stufiger Schnittkante verringert das Risiko einer
Bohrungs-Aufweitung. Die Kiihlmittelbohrung sorgt
fiir ausgezeichnete Spaneabfuhr.

Querbohrungen

doppelte Fiihrungsfase

Bohrungs-Aufweitung

Leistungsmerkmale Bohreigenschaften
Tool Tiefe Doppelte
Tiefe Position [ Effizienz | Schrigen | Genauigkeit | Kantenradius Pilotbohrung Fi PP Kiihlmittelbohrung
iihrungsfase
AQUA FLAT 2D 2D ® ® Nein
AQUA FLAT 2D mit Radius 2D ® ® ® Nein
AQUA FLAT 4D 4D ® o Erforderlich* o
AQUA FLAT mit langem Schaft Tiefe Position (2D) ® o Erforderlich* o
AQUA FLAT 3D mit Kiihlmittelbohrung 3D ® ® ® Nicht erforderlich o) o)
AQUA FLAT 5D mit Kiihlmittelbohrung 5D ® fe) o Erforderlich o fe)
SG FLAT1D 1D ® Nicht erforderlich
® Hervorragend | OGut | XNichtgeeignet | *Jenach Teil, Werkstoff und Bohrbedingungen kann auf eine Pilotbohrung verzichtet werden.
BEARBEITBARE WERKSTOFFE
Vorgehirteter .
Gehirteter .. o
Kohlen- Stahl Gehirteter . Guss- | Aluminium- Kupfer-
Baustahl | \ cciant| Legierter Forsrt:s'ghl Stahl Edelstahl Le T;t:j: en | eisen | Legierungen | Legierungen
Bohrer Stahl ge g
Nickel
Legierungen
40-50 | 50~60 | SUS304/
55400 S45C SCM/NAK 30~40HRC HRC | HRC | sus3ie SUS420 FC/FCD AC/ADC Cu

AQUA FLAT 2D
AQUA FLAT 2D mit Radius

® ® ® ® o ® ® o o
AQUAFLAT 4D
AQUA FLAT mit langem Schaft
AQUA FLAT 3D mit Kiihlmittelbohrung

® ® ® ® o o ® ® ® ®
AQUA FLAT 5D mit Kiihlmittelbohrung
SG FLAT 1D ® ® ® o) X X o) o) o) ® ® ®

®Hervorragend | OGut | XNicht geeignet



Hervorragende Schnittkante, Standzeit, Genauigkeit und Effizienz

Geringe Gratbildung am Bohrungsausgang bei diinnen Blechen: Hocheffizient. Direktes Bohren ohne Pilotbohrung:
AQUADRILL  FLAT Hartmetallbohrer eines Wettbewerbers AQUADRILL Hartmetall-
Grathdhe 0,3 mm Grathdhe 1,1 mm FLAT | Schaftfriser mit
| « 2 Schneiden
L . el - Oberfliche ‘ ] Oberfliche
Bohrer  AQUAEX Flat @10 19sek.
< Bohren in einem
= Geschwindigkeit 75 m/min Arbeitsgang benétigt
8 g nur 19 Sekunden g 325ek.
£ Vorschub 420 mm/min _.3 _.3 Stufenweises
2 0,18 mm/U = 2D tiefe Locher an E Bohrenin5 mm
S 2 Schragen a Schritten
£ Werkstoff ~ SS400 Baustahl
< Kiihlschmiermittel ~ Wasserlgslich 40%. hohere
Effizienz

Pilotbohrungen

Herkémmliches Bohren AQUADRILL EX FLAT

Flachsenker

Flachsenken, um die
1. Flachsenken Lagegenauigkeit einzuhalten
Pilotbohrung und
Flachsenkung in

Bohrer einem Arbeitsgang

1-3D Pilotbohrung,
um MaRhaltigkeit und
stabilen Bohrvorgang zu
gewihrleisten

2. Pilotieren

3. Tieflochbohren

>

WEB VIDEO
Produkt-
vorstellung

Rimgg - -
L) ]
CTHY '

e frad. mill

AQUADRILL  FLAT Herkémmliches Bohren

Auch geeignet fiir Gewinde-Sacklocher.
Bei Sackldchern in diinnen Blechen ldsst sich eine grofiere Gewindelidnge ohne
Nachbearbeitung erreichen.
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MATERIAL SPITZENWINKEL  SPIRALWINKEL

Dc 4 L L1 Ds Lager Dc (4 L L1 Ds Lager Dc 4 L L1 Ds Lager
0,2 0,66 47 0,98 3 . 53 24 60 26,4 6 . 11,2 51 90 54 10
0,25 0,82 47 1,17 3 . 5,4 25 60 275 6 ° 11,3 51 90 54 10 .
0,3 0,99 47 1,36 3 . 5,5 25 60 27,6 6 . 11,4 52 90 54 10 .
0,35 1,16 47 1,46 3 o 56 25 60 27,7 6 o 11,5 52 90 54 10 o
0,4 1,32 47 1,65 3 . 57 27 60 29,7 6 . 11,6 52 90 54 10 .
0,45 1,48 47 1,84 3 . 58 27 60 29,8 6 . 11,7 54 90 57 10 .
0,5 1,65 47 2,03 3 . 59 27 60 29,9 6 . 11,8 54 90 57 10 .
0,55 1,81 47 2,13 3 . 6,0 27 60 30 6 . 11,9 54 90 57 10 .
0,6 1,98 47 2,32 3 . 6,1 28 70 31 6 . 12,0 54 90 57 12 .
0,65 2,14 47 2,51 3 . 6,2 28 70 31 6 . 12,1 55 100 58 12 .
0,7 2,31 47 2,71 3 . 6,3 28 70 31 6 ° 12,2 55 100 58 12 .
0,75 2,47 47 2,8 3 . 6,4 30 70 33 6 ° 12,3 55 100 58 12 .
0,8 2,64 47 2,99 3 . 6,5 30 70 33 6 . 12,4 57 100 60 12 .
0,85 2,8 47 3,19 3 . 6,6 30 70 33 6 . 12,5 57 100 60 12 .
0,9 2,97 47 3,28 3 . 6,7 31 70 33 6 . 12,6 57 100 60 12 .
0,95 3,13 47 3,47 3 . 6,8 31 70 33 6 . 12,7 58 100 60 12 .
1,0 33 47 3,6 3 . 6,9 31 70 33 6 ° 12,8 58 100 60 12 .
11 3,5 47 39 3 . 7,0 32 70 33 6 . 12,9 58 100 60 12 .
1,2 39 47 4,2 3 . 71 33 70 36 6 . 13,0 59 100 60 12 .
13 4,2 47 4,5 3 . 72 33 70 36 6 . 13,1 60 100 63 12 .
1,4 4,6 47 4,9 3 (] 73 33 70 36 6 . 13,2 60 100 63 12 .
15 49 47 52 3 . 74 34 70 36 6 . 13,3 60 100 63 12 .
1,6 52 47 55 3 . 75 34 70 36 6 . 13,4 61 100 63 12 .
1,7 55 47 58 3 . 76 34 70 36 6 . 13,5 61 100 63 12 .
1,8 58 47 6,1 3 . 77 36 70 39 6 . 13,6 61 100 63 12 .
19 6,2 47 6,5 3 . 78 36 70 39 6 . 13,7 63 100 66 12 .
2,0 9 50 9,8 4 . 79 36 70 39 6 . 13,8 63 100 66 12 .
2,1 1 50 11,4 4 . 8,0 36 70 39 8 . 13,9 63 100 66 12 .
2,2 1 50 11,4 4 . 8,1 37 80 40 8 . 14,0 63 100 66 12 .
23 1 50 11,5 4 (] 8,2 37 80 40 8 . 14,1 64 105 67 12 .
2,4 12 50 12,6 4 . 8,3 37 80 40 8 . 14,2 64 105 67 12 .
2,5 12 50 12,7 4 L] 8,4 39 80 42 8 . 14,3 64 105 67 12 .
2,6 12 50 12,8 4 ° 8,5 39 80 42 8 . 14,4 66 105 69 12 .
2,7 14 50 14,9 4 (] 8,6 39 80 42 8 . 14,5 66 105 69 12 .
2,8 14 50 15,0 4 ° 8,7 40 80 42 8 . 14,6 66 105 69 12 .
29 14 50 15,0 4 . 8,8 40 80 42 8 . 14,7 67 105 69 12 .
3,0 14 50 14,4 6 . 8,9 40 80 42 8 . 14,8 67 105 69 12 .
31 15 50 15,5 6 o 9,0 41 80 42 8 o 14,9 67 105 69 12 o
3,2 15 50 15,6 6 (] 9,1 42 80 45 8 . 15,0 68 105 69 12 .
33 15 50 15,7 6 . 9,2 42 80 45 8 . 151 69 115 72 12 .
3,4 16 50 16,2 6 . 93 42 80 45 8 . 15,2 69 115 72 12 .
3,5 16 50 16,3 6 . 9,4 43 80 45 8 . 15,3 69 115 72 12 .
3,6 16 50 16,4 6 . 9,5 43 80 45 8 . 15,4 70 115 72 12 .
3,7 18 50 18,0 6 . 9,6 43 80 45 8 . 15,5 70 115 72 12 .
3,8 18 50 18,1 6 . 9,7 45 80 48 8 . 15,6 70 115 72 12 .
39 18 50 18,2 6 . 9,8 45 80 48 8 . 15,7 72 115 75 12 .
4,0 18 50 18,3 6 . 9,9 45 80 48 8 . 15,8 72 115 75 12 .
41 19 60 20,4 6 . 10,0 45 80 48 10 . 15,9 72 115 75 12 .
4,2 19 60 20,4 6 . 10,1 46 90 49 10 . 16,0 72 115 75 16 .
43 19 60 20,5 6 . 10,2 46 90 49 10 . 16,5 75 115 78 16 (]
4,4 21 60 22,6 6 . 10,3 46 90 49 10 . 17,0 77 125 79 16 .
4,5 21 60 22,7 6 . 10,4 48 90 51 10 . 17,5 79 125 81 16 .
4,6 21 60 22,8 6 . 10,5 48 90 51 10 . 18,0 81 125 84 16 .
4,7 22 60 229 6 . 10,6 48 90 51 10 . 18,5 84 135 87 16 .
4,8 22 60 23,0 6 . 10,7 49 90 51 10 . 19,0 86 135 87 16 .
4,9 22 60 23,0 6 . 10,8 49 90 51 10 . 19,5 88 145 91 16 .
5,0 23 60 231 6 . 10,9 49 90 51 10 . 20,0 90 145 93 20 °
51 24 60 26,2 6 hd 11,0 50 90 51 10 hd o: Ab Lager in Deutschland
52 24 60 26,3 6 . 11,1 51 90 54 10 .




AQUA DRILL EX FLAT SERIE
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Doppelte
Fiihrungsfase
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= CARBIDE g _l H| | BN
MATERIAL SPITZENWINKEL ~ SPIRALWINKEL
Dc ? L L1 Ds Lager Dc ? L L1 D Lager Dc 2 L L1 Ds Lager
3,0 19 60 20 6 ] 8,9 56 100 57 8 . 14,8 94 135 95 12 .
31 21 60 23 6 ] 9,0 58 100 59 8 . 14,9 94 135 95 12 )
3,2 21 60 23 6 . 9,1 59 100 60 8 . 15,0 95 145 96 12 .
33 21 60 24 6 . 9,2 59 100 60 8 . 151 97 145 98 12 .
3,4 23 60 24 6 . 9,3 59 100 60 8 . 15,2 97 145 98 12 .
3,5 23 60 24 6 . 9,4 61 100 62 8 . 153 97 145 98 12 .
3,6 23 60 26 6 . 9,5 61 100 62 8 . 15,4 98 145 99 12 .
3,7 25 60 25 6 . 9,6 61 100 62 8 . 15,5 98 145 99 12 (]
3,8 25 60 25 6 . 9,7 63 100 64 8 . 15,6 98 145 99 12 .
39 25 60 25 6 . 9,8 63 100 64 8 . 15,7 101 145 102 12 .
4,0 25 60 25 6 . 9,9 63 100 64 8 . 15,8 101 145 102 12 (]
4,1 27 70 29 6 ] 10,0 63 110 65 10 ] 15,9 101 145 102 12 (]
4,2 27 70 29 6 . 10,1 65 110 66 10 . 16,0 101 160 104 16 (]
43 27 70 30 6 . 10,2 65 110 66 10 ] 16,5 105 160 106 16 (]
4,4 29 70 32 6 ] 10,3 65 110 66 10 . 17,0 108 165 109 16 .
4,5 29 70 32 6 . 10,4 67 110 68 10 . 17,5 11 165 112 16 (]
4,6 29 70 32 6 . 10,5 67 110 68 10 . 18,0 113 175 114 16 (]
4,7 31 70 33 6 ° 10,6 67 110 68 10 ° 18,5 118 175 119 16 (]
4,8 31 70 33 6 . 10,7 69 110 70 10 ° 19,0 120 185 121 16 (]
4,9 31 70 32 6 . 10,8 69 110 70 10 . 19,5 124 185 125 16 .
5,0 32 70 32 6 . 10,9 69 110 70 10 . 20,0 126 195 129 20 .
51 34 70 36 6 s 11,0 70 115 n 10 hd : Ab Lager in Deutschland
52 34 70 36 6 . 11,1 71 115 72 10 .
53 34 70 36 6 . 11,2 71 115 72 10 .
5,4 36 70 37 6 . 11,3 71 115 72 10 .
55 36 70 37 6 . 11,4 73 115 74 10 .
5,6 36 70 39 6 . 11,5 73 115 74 10 .
57 38 70 39 6 ] 11,6 73 115 74 10 .
58 38 70 39 6 ] 11,7 76 115 77 10 .
59 38 70 39 6 . 11,8 76 115 77 10 .
6,0 38 70 39 6 . 11,9 76 115 77 10 .
6,1 40 85 41 6 . 12,0 76 125 78 12 .
6,2 40 85 41 6 . 12,1 78 125 79 12 .
6,3 40 85 41 6 ° 12,2 78 125 79 12 .
6,4 42 85 43 6 . 12,3 78 125 79 12 °
6,5 42 85 43 6 . 12,4 80 125 81 12 °
6,6 42 85 43 6 . 12,5 80 125 81 12 .
6,7 44 85 45 6 . 12,6 80 125 81 12 .
6,8 44 85 45 6 . 12,7 81 125 82 12 .
6,9 44 85 45 6 . 12,8 81 125 82 12 .
7,0 46 90 47 6 ] 12,9 81 125 82 12 )
71 46 90 47 6 . 13,0 82 130 83 12 .
7,2 46 90 47 6 . 13,1 84 130 85 12 .
73 46 90 47 6 . 13,2 84 130 85 12 .
74 48 90 49 6 ° 13,3 84 130 85 12 .
75 48 90 49 6 . 13,4 86 130 87 12 .
7,6 48 90 49 6 . 13,5 86 130 87 12 )
W 51 90 52 6 . 13,6 86 130 87 12 .
78 51 90 52 6 . 13,7 88 130 89 12 .
79 51 90 52 6 . 13,8 88 130 89 12 .
8,0 51 100 53 8 . 13,9 88 130 89 12 .
8,1 52 100 53 8 . 14,0 88 135 89 12 .
8,2 52 100 53 8 ] 14,1 90 135 91 12 .
8,3 52 100 53 8 . 14,2 90 135 91 12 .
8,4 54 100 55 8 ] 14,3 90 135 91 12 .
8,5 54 100 55 8 o 14,4 92 135 93 12 °
8,6 54 100 55 8 . 14,5 92 135 93 12 .
8,7 56 100 57 8 . 14,6 92 135 93 12 .
8,8 56 100 57 8 . 14,7 94 135 95 12 .




@ Dc ‘

Doppelte
Fiihrungsfase

_
= CARSE

MATERIAL

Dc 4 L L1 Ds Lager Dc (4 L L1 Ds Lager
3,0 14 100 30 6 ° 8,7 40 130 42 8 .
31 15 100 31 6 ° 8,8 40 130 42 8

3,2 15 100 32 6 . 8,9 40 130 42 8 .
33 15 100 33 6 . 9,0 41 130 43 8 .
3,4 16 100 34 6 L] 9,1 42 130 44 8 .
3,5 16 100 35 6 . 9,2 42 130 44 8 .
3,6 16 100 36 6 . 9,3 42 130 44 8 .
BY/ 18 100 37 6 L] 9,4 43 130 45 8 .
3,8 18 100 38 6 L] 9,5 43 130 45 8 .
3,9 18 100 39 6 L] 9,6 43 130 45 8 .
4,0 18 100 40 6 L] 9,7 45 130 47 8 .
4,1 19 100 41 6 L] 9,8 45 130 47 8 .
4,2 19 100 42 6 L] 9,9 45 130 47 8 o
43 19 100 43 6 L] 10,0 45 150 100 10 °
4,4 21 100 44 6 L] 10,1 46 150 48 10 o
45 21 100 45 6 ° 10,2 46 150 48 10 °
4,6 21 100 46 6 ° 10,3 46 150 48 10 .
4,7 22 100 47 6 ° 10,4 48 150 50 10 °
4,8 22 100 48 6 ° 10,5 48 150 50 10 o
49 22 100 49 6 ° 10,6 48 150 50 10 °
5,0 23 110 50 6 o 10,7 49 150 51 10 (]
51 24 110 51 6 L] 10,8 49 150 51 10 .
5,2 24 110 52 6 L] 10,9 49 150 51 10 .
53 24 110 53 6 L] 11,0 50 150 52 10 .
5,4 25 110 54 6 L] 11,1 51 150 53 10 .
55 25 110 55 6 L] 11,2 51 150 53 10 °
5,6 25 110 56 6 L] 11,3 51 150 53 10 .
5,7 27 110 57 6 L] 11,4 52 150 54 10 o
58 27 110 58 6 L] 11,5 52 150 54 10 .
59 27 110 59 6 L] 11,6 52 150 54 10 °
6,0 27 120 60 6 L] 11,7 54 150 56 10 .
6,1 28 120 30 6 L] 11,8 54 150 56 10 °
6,2 28 120 30 6 ° 119 54 150 56 10 °
6,3 28 120 30 6 ° 12,0 54 170 120 12 .
6,4 30 120 32 6 ° 12,5 57 170 59 12 .
6,5 30 120 32 6 ° 13,0 59 180 61 12 .
6,6 30 120 32 6 ° 13,5 61 180 63 12 .
6,7 31 120 33 6 L] 14,0 63 190 65 12 L]
6,8 31 120 33 6 o 14,5 66 190 68 12 °
6,9 31 120 33 6 o 15,0 67 200 69 12 .
7,0 32 120 34 6 . 15,5 70 200 72 12 °
71 33 120 35 6 L] 16,0 72 220 160 16 L]
7,2 33 120 35 6 L] 16,5 75 220 77 16 L]
73 33 120 35 6 L] 17,0 77 220 79 16 L]
74 34 120 36 6 L] 17,5 79 220 81 16 .
75 34 120 36 6 L] 18,0 81 240 83 16 L]
7,6 34 120 36 6 L] 18,5 84 240 86 16 L]
77 36 120 38 6 L] 19,0 86 250 88 16 L]
78 36 120 38 6 L] 19,5 88 250 90 16 L]
79 36 120 38 6 ° 20,0 90 250 200 20 .
8,0 36 130 80 8 ® ®: Ab Lager in Deutschland

8,1 37 130 39 8 .

8,2 37 130 39 8 .

8,3 37 130 39 8 .

8,4 39 130 41 8 L]

8,5 39 130 41 8 .

8,6 39 130 4 8 .




AQUA DRILL EX FLAT SERIE

G ESSEE

Doppelte Fiihrungsfase

MATERIAL SPITZENWINKEL ~ SPIRALWINKEL

1,0 4,3 55 4,6 3 (] 6,8 31 88 33 7 .
11 4,7 58 5,0 3 (] 6,9 31 88 33 7 .
1,2 52 58 55 3 (] 7,0 32 88 33 7 .
13 56 58 59 3 o 71 33 94 35 8 o
14 6,0 58 6,3 3 o 7,2 33 94 35 8 .
15 6,5 58 6,8 3 o 73 33 94 35 8 .
1,6 6,9 58 7,2 3 ° 7,4 34 94 35 8 °
1,7 7,3 58 7,6 3 ° 75 34 94 36 8 °
1,8 7,7 58 8,0 3 ° 7,6 34 94 37 8 °
19 8,2 58 8,5 3 ° 77 36 94 37 8 °
2,0 8,6 58 8,9 3 ° 7,8 36 94 37 8 °
2,1 9,0 62 9,3 3 ° 79 36 94 37 8 °
2,2 9,5 62 9,8 3 ° 8,0 36 94 37 8 °
23 9,9 62 10,2 3 o 8,1 37 100 40 9 °
2,4 10,3 62 10,6 3 ° 8,2 37 100 40 9 o
2,5 10,8 62 11,1 3 (] 8,3 37 100 40 9 .
2,6 11,2 68 11,5 3 (] 8,4 39 100 40 9 [
2,7 11,6 68 11,9 3 (] 8,5 39 100 41 9 .
2,8 12,0 68 12,3 3 (] 8,6 39 100 42 9 .
2,9 12,5 68 12,9 3 (] 8,7 40 100 42 9 .
3,0 14 68 15 3 . 8,8 40 100 42 9 .
3,1 15 72 17 4 . 8,9 40 100 42 9 .
3,2 15 72 17 4 . 9,0 41 100 42 9 .
33 15 72 17 4 . 9,1 42 106 44 10 .
3,4 16 72 17 4 o 9,2 42 106 44 10 o
3,5 16 72 18 4 . 9,3 42 106 44 10 .
3,6 16 72 19 4 ° 9,4 43 106 44 10 °
3,7 18 72 19 4 ° 9,5 43 106 45 10 °
3,8 18 72 19 4 ° 9,6 43 106 46 10 °
39 18 72 19 4 o 9,7 45 106 46 10 o
4,0 18 72 19 4 ° 9,8 45 106 46 10 °
4,1 19 80 22 5 ° 9,9 45 106 46 10 °
4,2 19 80 22 5 (] 10,0 45 106 46 10 .
4,3 19 80 22 5 (] 10,3 46 116 49 1 .
4,4 21 80 22 5 (] 10,4 48 116 49 1 (]
4,5 21 80 23 5 (] 10,5 48 116 50 1 .
4,6 21 80 24 5 (] 10,8 49 116 51 1 .
4,7 22 80 24 5 . 11,0 50 116 51 11 .
4,8 22 80 24 5 . 11,5 52 122 54 12 .
4,9 22 80 24 5 . 12,0 54 122 55 12 .
50 23 80 24 5 o 12,5 57 128 59 13 .
51 24 82 26 6 . 13,0 59 128 60 13 °
5,2 24 82 26 6 o 13,5 61 134 63 14 o
53 24 82 26 6 ° 14,0 63 134 64 14 °
54 25 82 26 6 ° 14,5 66 140 68 15 °
55 25 82 27 6 ° 15,0 68 140 69 15 °
56 25 82 28 6 ° 155 70 146 72 16 .
57 27 82 28 6 ° 16,0 72 146 73 16 [
58 27 82 28 6 hd o: Ab Lager in Deutschland

59 27 82 28 6 .

6,0 27 82 28 6 (]

6,1 28 88 31 7 .

6,2 28 88 31 7 (]

6,3 28 88 31 7 .

6,4 30 88 31 7 .

6,5 30 88 32 7 o

6,6 30 88 33 7 o

6,7 31 88 33 7 o




L1
Doppelte Fithrungsfase |

MATERIAL SPITZENWINKEL ~ SPIRALWINKEL

PSS

Dc 3 L L1 D Lager
4,1 19 80 22 6 )
4,2 19 80 22 6 .
43 19 80 22 6 .
4,4 21 80 22 6 o
4,5 21 80 23 6 .
4,6 21 80 24 6 (]
4,7 22 80 24 6 [
4,8 22 80 24 6 ]
4,9 22 80 24 6 [
5,0 23 80 24 6 [
6,1 28 88 31 8 [
6,2 28 88 31 8 [
6,3 28 88 31 8 [
6,4 30 88 31 8 [
6,5 30 88 32 8 [
6,6 30 88 33 8 o
6,7 31 88 33 8 )
6,8 31 88 33 8 )
6,9 31 88 33 8 )
7,0 32 88 33 8 )
8,1 37 100 40 10 [
8,2 37 100 40 10 (]
8,3 37 100 40 10 [
8,4 39 100 40 10 (]
8,5 39 100 41 10 [
8,6 39 100 42 10 (]
8,7 40 100 42 10 [
8,8 40 100 42 10 °
8,9 40 100 42 10 [
9,0 41 100 42 10 [
10,1 46 116 49 12 [
10,2 46 116 49 12 °

®: Ab Lager in Deutschland



AQUA DRILL EX FLAT SERIE

Ex @ oo AN
4

c @ Dc
L1
L

Doppelte Fiihrungsfase 1

MATERIAL SPITZENWINKEL
Dc 3 L L1 Ds Lager Dc 4 L L1 Ds Lager
1,0 6,3 57 6,6 3 L 6,0 39 94 40 6 . 11,0 73 138 73 11 .
11 6,9 60 7,2 3 . 6,1 41 101 44 7 . 11,1 74 146 77 12 .
12 7,6 60 79 3 L 6,2 41 101 44 7 L 11,2 74 146 77 12 .
13 8,2 60 8,5 3 L] 6,3 41 101 44 7 . 11,3 74 146 77 12 .
1,4 8,8 60 91 3 L 6,4 43 101 44 7 L 11,4 76 146 77 12 .
15 9,5 60 9,8 3 . 6,5 43 101 45 7 . 11,5 76 146 78 12 .
16 10,1 60 10,4 3 L 6,6 43 101 46 7 L 11,6 76 146 79 12 .
1,7 10,7 60 11,0 3 L4 6,7 45 101 46 7 L 11,7 78 146 79 12 .
1,8 11,3 60 11,6 3 L 6,8 45 101 46 7 L4 11,8 78 146 79 12 L4
19 12,0 60 12,3 3 L4 6,9 45 101 46 7 L 11,9 78 146 79 12 .
2,0 12,6 60 12,9 3 L4 7,0 46 101 46 7 L4 12,0 78 146 79 12 L
N} 13,2 64 13,5 3 L] 71 48 110 51 8 L4 12,5 82 153 84 13 .
2,2 139 64 14,2 3 . 72 48 110 51 8 L4 13,0 86 153 86 13 L
23 14,5 64 14,8 3 L4 73 48 110 51 8 . 13,5 89 162 91 14 .
2,4 15,1 64 15,4 3 L 7,4 50 110 51 8 L4 14,0 91 162 92 14 L
25 15,8 64 16,1 3 . 75 50 110 52 8 L4 14,5 95 169 97 15 .
2,6 16,4 74 16,7 3 L4 76 50 110 53 8 L4 15,0 98 169 98 15 L4
2,7 17,0 74 173 3 L 71 52 110 53 8 L4 15,5 102 178 104 16 L
2,8 17,6 74 17,9 3 L 78 52 110 53 8 L4 16,0 104 178 105 16 L4
29 18,3 74 18,6 3 4 79 52 110 53 8 © : Ab Lager in Deutschland | :Neue Grofen
3,0 20 74 21 3 L 8,0 52 110 53 8 L
31 22 80 25 4 L] 8,1 54 117 57 9 .
3,2 22 80 25 4 L 8,2 54 117 57 9 .
3,3 22 80 25 4 L] 8,3 54 117 57 9 .
3,4 24 80 25 4 . 8,4 56 117 57 9 .
35 24 80 26 4 L] 8,5 56 117 58 9 .
3,6 24 80 27 4 L] 8,6 56 117 59 9 .
3,7 24 80 27 4 . 8,7 58 117 59 9 o
3,8 26 80 27 4 L 8,8 58 117 59 9 .
39 26 80 27 4 L] 8,9 58 117 59 9 .
4,0 26 80 27 4 L 9,0 59 117 59 9 .
4,1 28 90 30 5 . 91 61 126 64 10 o
4,2 28 90 30 5 . 9,2 61 126 64 10 .
4,3 28 90 30 5 L] 9,3 61 126 64 10 o
4,4 29 90 30 5 L 9,4 63 126 64 10 .
4,5 29 90 31 5 . 9,5 63 126 65 10 .
4,6 29 90 34 5 . 9,6 63 126 66 10 .
4,7 32 90 34 5 L] 9,7 65 126 66 10 .
4,8 32 90 34 5 . 9,8 65 126 66 10 .
4,9 32 90 34 5 L 9,9 65 126 66 10 .
50 33 90 34 5 . 10,0 65 126 66 10 .
51 35 94 38 6 . 10,1 67 138 70 1 .
52 35 94 38 6 . 10,2 67 138 70 1 .
53 35 94 38 6 . 10,3 67 138 70 11 .
54 37 94 38 6 . 10,4 69 138 70 1 .
55 37 94 39 6 . 10,5 69 138 71 11 .
56 37 94 40 6 . 10,6 69 138 71 1 .
57 39 94 40 6 . 10,7 72 138 73 11 .
58 39 94 40 6 . 10,8 72 138 73 11 .
59 39 94 40 6 . 10,9 72 138 73 11 .




AQUA Drill EX
2D mit Radius

s

L9830
Dc r 3 L L1
3,0 0,3 14 50 14,4 6
33 0,3 15 50 15,7 6
3,5 0,3 16 50 16,3 6
4,0 0,3 18 50 18,3 6
4,2 0,3 19 60 20,4 6
4,5 0,3 21 60 22,7 6
50 0,3 23 60 23,1 6
53 0,3 24 60 26,4 6
55 0,3 25 60 27,6 6
6,0 0,4 27 60 30 6
6,5 0,4 30 70 33 6
6,8 0,4 31 70 33 6
7,0 0,4 32 70 33 6
75 0,4 34 70 36 6
8,0 0,4 36 70 39 8
8,5 0,4 39 80 42 8
8,8 0,4 40 80 42 8
9,0 0,4 41 80 42 8
9,5 0,4 43 80 45 8
10,0 0,5 45 80 48 10
10,3 0,5 46 90 49 10
10,5 0,5 48 90 51 10
10,8 0,5 49 90 51 10
11,0 0,5 50 90 51 10
11,5 0,5 52 90 54 10
12,0 0,5 54 90 57 12

®: Ab Lager in Deutschland

Herkémmlich
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SPITZENWINKEL ~ SPIRALWINKEL
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AQUA Drill EX FLAT 2D mit Radius

Vorbohren Zirkularfrisen

A 4 —

Bohrer Torischer Fraser

A 4 "’
K
» u»

Torischer Schaftfraser

ohne Vorbohren

Um die Spannungen am
Bohrlochgrund zu verringern,
kann eine Verrundung der
Kante erforderlich sein.
Ublicherweise musste dazu
ein torischer Friser oder ein
Spezialwerkzeug mit abge-
rundeter Kante verwendet
werden. Mit einem AQUA
Drill EX FLAT Bohrer mit
Radius ist nur ein Arbeits-
gang notwendig.

1



AQUA DRILL EX FLAT SERIE

» Der Bohrer fur grofte Durchmesser in der NACHI Flachbohrer-Serie

v

Original HSS-PM (NACHI FAX Substrat), herkémmlichen HSS Substraten weit tberlegen

» Hoch verschleiftfeste SG-Beschichtung ergibt lange Standzeiten

» Durch eigenentwickelte Nutgeometrie, optimale Verwindungssteifheit und perfekter Spanabtransport

SPITZEN-GEOMETRIE VERSCHLEISSVERGLEICH NACH 216 BOHRUNGEN

SG Flachbohrer Schaftfriser

SGEZ Wettbewerber
Schmal

Bohrer 20 mm Bohrtiefe 20 mm - Sackloch

Geschwindigkeit 25 m/min Werkstoff €50

Vorschub 80 mm/min Kohlenstoffstahl

0,2 mm/U Kiihlschmiermittel ~ Wasserléslich

bedingungen

Unebener Grund

Vorgehirteter u
Gehirteter . -
Kohlen- Stahl Gehirteter 8 Guss- Aluminium- Kupfer-
n Stahl Edelstahl Titan- " " .
sueighl stoffstahl LeSgtleLtler Formastahl Stahl elsta Legierungen eisen Legierungen | Legierungen
£l Nickel-
Legierungen
40-50 50-65 1.4301/
St37-2 C45E 42CrMo4 30~40HRC HRC HRC 1.4401 1.4021 GG/GGG AC/ADC Cu
® ® ® ® X X o (0] O ® [¢] [¢]
® Hervorragend | OGut | XNicht geeignet
@DCI: @Dc[ 1
2 @ Ds ? 0Ds
L L
e — r B B B = r1800-| r
. FMX I SG 30] v
- L S e < R
MATERIAL SPITZENWINKEL  SPIRALWINKEL
Dc 2 L Ds Lager Dc e L Ds Lager
20,0 44 113 20 d 28,0 58 142 25 L
21,0 44 113 20 L 29,0 58 142 25 4
22,0 44 113 20 hd 29,5 63 147 25 d
23,0 49 120 20 ° 30,0 63 147 25 .
24,0 49 120 20 hd 310 63 147 25 d
25,0 54 134 25 d 32,0 68 158 32 L4
26,0 24 134 25 hd ®: Ab Lager in Deutschland
26,5 54 134 25 L
27,0 54 134 25 d




STANDARD-SCHNITTDATEN FilR AQUA DRILL EX FLAT 2D UND 2D MIT RADIUS

g, Legierter Stahl, .
Werk- Kohlgnstoffstahl, Vorgeharteter Stahl Formstahl Gehirteter Stahl sl Duktiler Eisenguss Alurnlnlum- Aluminiumguss
stoff rauguss 42CrMod 1.2344 1.4301 6G/GGG Legierungen ACADC
St37-2, C50E 1.4401 A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
mm min?! mm/min min‘ mm/min min mm/min mint mm/min min’ mm/min mint mm/min min mm/min min! mm/min
0,2 32000 40 29000 35 16000 20 14000 10 16000 10 29000 25 60000 120 56000 100
0,3 30000 60 25000 45 15000 30 12000 15 15000 15 25000 35 60000 180 50000 130
0,4 28000 70 23000 55 14000 35 11000 20 14000 20 23000 45 60000 240 47000 170
0,5 25500 80 21000 65 12500 40 10000 20 12500 20 21000 50 60000 300 45000 200
0,6 24000 120 19000 90 11500 60 9000 25 11500 25 19000 70 53000 350 40000 250
0,7 22000 150 18000 125 11000 75 8000 30 11000 30 18000 100 48000 450 36000 300
0,8 21000 200 17000 160 10500 80 7500 30 10500 35 17000 130 45000 550 33000 350
0,9 20000 250 16500 200 10000 100 7000 35 10000 40 16500 160 42000 650 31000 400
1 19100 290 15900 240 9550 110 6400 40 9550 50 15900 190 40000 720 28600 460
19 11700 360 10100 310 5900 160 4200 70 5030 50 10100 250 24300 830 17600 540
2 11100 360 9550 310 5550 160 3980 70 - - 9550 250 23100 830 16700 530
3 7950 420 6900 360 3700 170 2650 80 - - 6900 310 17000 1020 12500 660
4 5950 420 5150 360 2800 170 2000 80 - - 5150 310 12500 1020 9550 660
5 4800 420 4150 360 2200 170 1600 80 - - 4150 310 10000 1020 7650 660
6 4000 420 3450 360 1800 170 1300 80 - - 3450 310 8500 1020 6400 660
8 3000 420 2600 360 1400 170 1000 80 - - 2600 310 6350 1020 4750 660
10 2400 420 2050 360 1100 170 800 80 - - 2050 310 5100 1020 3800 660
12 2000 420 1700 360 950 170 650 80 - - 1700 310 4250 1020 3200 660
16 1500 420 1300 360 700 170 500 80 - - 1300 310 3200 1020 2400 660
20 1200 420 1050 360 550 170 400 80 - - 1050 310 2550 1020 1900 660
Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:
1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitat der Maschine 5) Fiir das Bohren von Edelstahl (55304, 316, usw.) Schnitttiefe:
und der Werkstiickspannung an. verwenden Sie Bohrer mit 1,9 mm oder weniger. |
2) Vor dem Bohren geschmiedete Oberflachen entfernen. 6) Beim Bohren von geneigten Flichen Drehzahl an den | <D

3) Die Schnittdaten gelten fiir wasserlgsliche KiihImittel.
Bei Verwendung von nichtwasserldslichen Kiihlmitteln
Drehzahlund Vorschub um jeweils 20 % verringern.

4) Tabelle gilt fiir Bohrtiefen von 2D oder weniger.
Bohrungen mit iiber 2D werden nicht empfohlen.

Neigungswinkel (0). Bei Neigungen unter 30° Vorschub
auf 50 % verringern. Bei Neigungen iiber 30° Drehzahl auf
70 % oder weniger und die Schnittgeschwindigkeit auf

30 % oder weniger verringern.

STANDARD-SCHNITTDATEN FilR AQUA DRILL EX FLAT NORMAL 4D

7) Seitliches Frisen ist nicht moglich.

Baustahl, Legierter Stahl,
Werk- Kohlg:asltlzzfss:ahl, Vorgehirteter Stahl Folr.?;;:hl Gehirteter Stahl Duktiler Eisenguss Aluminiumguss
stoff $t37-2, C50E 42CrMo4 GG/GGG A7075
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC
mm min-t mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min min- mm/min
3 10600 630 9500 430 7400 330 5300 240 9500 430 12700 760
4 7900 630 7100 430 5550 330 3980 240 7100 430 9500 760
5 6300 630 5700 430 4450 330 3180 240 5700 430 7600 760
6 5300 630 4750 430 3700 330 2650 240 4750 430 6400 760
8 3950 630 3550 430 2790 330 1990 240 3550 430 4780 760
10 3150 630 2860 430 2230 330 1590 240 2860 430 3800 760
12 2650 630 2390 430 1860 330 1300 240 2390 430 3180 760
16 1990 630 1790 430 1390 330 990 240 1790 430 2390 760
20 1590 630 1430 430 1110 330 800 240 1430 430 1910 760

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitat der Maschine und der
Werkstiickspannung an.

2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserldsliche Kiihlmittel. Bei Verwendung von nicht-
wasserléslichen Kiithimitteln Drehzahl und Vorschub um jeweils 20% verringern.

3) Tabelle gilt fiir Bohrtiefen von weniger als 4xD.

4) Das Bohren von Edelstahl (SS304, 316, etc.) wird nicht empfohlen. Wir empfehlen
dafiir den Aqua Drill EX Flat OH3D5D.

5) Das Bohren erfordert 1): eine Zentrierungsbohrung mit gréfierem Durchmesser oder 2):
eine Pilotbohrung mit demselben Durchmesser. (1. fiir Zentrierungsbohrungen wird ein

6) Seitliches Frasen ist nicht méglich.

AG Startlochbohrer empfohlen. 2: Fiir Pilotbohrung wird ein Aqua Drill EX Flat Bohrer
empfohlen).



AQUA DRILL EX FLAT SERIE

STANDARD-SCHNITTDATEN FUR AQUA DRILL EX FLAT 2D MIT LANGEM SCHAFT Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:

Baustahl 1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitit
Kohlenstoffstahl Legierter Stahl, Formstahl e der Maschine und der Werkstiickspannung an.
Werk- " | Vorgehrteter Stahl |  SKT SKD NAK55 Geharteter Stahl | puktiler Eisenguss “LUILIELLE 2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserlésliche
Grauguss Legierungen 8
stoff | g437.5, casE, csoE 42CrMo4 1.2344 GG/GGG s Kiihlmittel. Bei Verwendung von nichtwasser-
loslichen Kiihlmitteln Drehzahl und Vorschub
~200HB 20~30HRC 30-40HRC 40-50HRC um jeweils 20 % verringern.
mm mint  mm/min [ min*  mm/min [ min?  mm/min [ min? mm/min | min?  mm/min | min?  mm/min  3) Tabelle gilt fiir Bohrtiefen von weniger als
3 10600 790 9500 570 7400 330 5300 240 9500 430 12700 950 2<D.
4) Das Bohren von Edelstahl (55304, 316, usw.)
4 | 7900 790 | 7100 570 | S50 330 | 3980 240 | 7100 430 | 9500 950 wird nicht empfohlen. Wir empfehlen dafir
5 6300 790 | 5700 570 | 4450 330 | 3180 240 | 5700 430 | 7600 950 den Aqua Drill EX Flat OH3D5D.
6 5300 790 4750 570 3700 330 2650 240 | 4750 530 | 6400 950 5 DasBohren erfordert): eine Zentrierungs-
bohrung mit gréRerem Durchmesser oder 2):
8 3950 790 3550 570 2790 330 1990 240 3550 430 4780 950 eine Pilotbohrung mit demselben Durch-
messer. (Fiir Zentrierungsbohrungen wird
10 3150 790 2860 570 2230 330 1590 240 2860 430 3800 950 ein AG Startlochbohrer empfohlen).
| 250 790 | 239 50 | 180 330 | 1300 240 | 290 430 | 3180 950 ) peimBohreninschrige Flichen mit5®bis
16 1990 790 1790 570 1390 330 990 240 1790 430 2390 950 15° sind keine Pilotbohrung notwendig, die
Drehzahl jedoch auf weniger als 60 % und den
20 1590 790 | 1430 570 1110 330 800 20 | 10 430 | 110 950 Vorschub auf weniger als 40 % verringern.

STANDARD-SCHNITTDATEN FiiR AQUA DRILL EX FLAT 3D MIT KGUHLMITTELBOHRUNG

7) Seitliches Frisen ist nicht méglich.

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitit

Baustahl
! Legierter Stahl, der Maschine und der Werkstiickspannung an.
Kohlenstoffstahl, . Formstahl " Duktiler Edelstahl Aluminium-
Werk- . Vorgehirteter Stahl 12344 Gehirteter Stahl Eisenguss 1.4301 e — 2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserlgsliche
stoff | 64372 casE C50E 42CrMo4 6C/CCC IoiE Kiihlmittel. Bei Verwendung von nicht-
_ : wasserldslichen Kiihlmitteln Drehzahl und
~200HB 20-30HRC 30-40HRC 40-50HRC 38-45HRC Vorschub um jeweils 20 % verringern.
mm mint  mm/min | min?  mm/min | min* mm/min[ min? mm/min| min?  mm/min| min® mm/min| min?  mm/min  3) Tabelle gilt fiir Bohrtiefen von weniger als
10 15900 130 12700 80 9550 45 7960 40 12700 60 9550 20 22300 210 3D.
4) Beim Bohren in schrige Flichen mit 5° bis
15 |10600 130 | 8490 80 | 6370 45 [ 5320 40 | 8490 60 | 6370 20 |[14900 210 15° sind keine Pilotbohrung notwendig,
20 | 9550 160 | 7960 100 | 5570 55 | 4790 50 | 7960 75 | 6370 40 [ 12700 240 die Drehzahl jedoch auf weniger als 50 %
und den Vorschub auf weniger als 40 %
25 | 11500 470 | 9600 315 | 9500 230 | 5750 140 | 9560 240 | 8900 250 | 13300 660 verringern.
29 13000 950 10900 635 7600 330 6600 285 [ 11000 480 | 11000 635 | 15350 1330 5) Seitliches Frisen ist nicht méglich.
3 12700 950 10600 635 7400 330 6370 285 | 10600 480 [ 10600 635 | 14800 1330
4 9500 950 7900 635 5550 330 4780 285 7900 480 7900 635 | 11100 1330
5 7600 950 6300 635 4450 330 3820 285 6300 480 6300 635 8900 1330
6 6370 950 5300 635 3700 330 3180 285 5300 480 5300 635 7400 1330
8 4780 950 3950 635 2790 330 2390 285 3950 480 3950 635 5570 1330
10 3820 950 3150 635 2230 330 | 1900 285 3150 480 3150 635 | 4460 1330
12 3180 950 2650 635 1860 330 1590 285 2650 480 2650 635 3710 1330
16 2390 950 1990 635 1390 330 1190 285 1990 480 1990 635 2790 1330

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:

STANDARD-SCHNITTDATEN FilR AQUA DRILL EX FLAT 5D MIT KUHLMITTELBOHRUNG

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitt

Baustahl, . ) o
Kohlenstoffstahl, v Leglhefter Stahl,hl Formstahl Gehi hl Duktiler Edelstahl Aluminium- der Maschine und der Werkstiickspannung an.
Werk- Grauguss orgeharteter Sta 12344 eharteter Sta Eisenguss 14301 [ 2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserlésliche
stoff | 64372 casE C50E 42CrMo4 Ge/cae o Kiihlmittel. Bei Verwendung von nicht-
. : wasserléslichen Kiihlmitteln Drehzahl und
~200HB 20-30HRC 30-40HRC 40-50HRC 38-45HRC Vorschub um jeweils 20 % verringern.
mm mint  mm/min | min*  mm/min | mint  mm/min| min-1 mm/min| min?  mm/min| min? mm/min| min* mm/min  3) Tabelle gilt fiir Bohrtiefen von weniger als
10 [1900 190 | 15900 105 | 11100 55 | 9550 50 [15900 80 | 12730 65 | 25500 255 >D.
4) Das Bohren erfordert 1): eine Zentrierungs-
15 | 12700 190 | 10600 105 | 7430 55 | 6370 50 |10600 80 | 8490 65 |[17000 255 bohrung mit graBerem Durchmesser oder
20 |100 330 9550 190 | 6700 100 | 5570 80 | 9550 140 | 7960 130 | 14300 430 2): eine Pilotbohrung mit demselben Durch-
messer. (1: fiir Zentrierungsbohrungen wird
25 | 13500 760 | 10200 380 | 7130 200 | 5740 160 |10200 270 | 9500 330 [ 15900 890 cin AG Startlochbohrer empfohlen.
29 |15300 1340 | 11000 635 | 7660 330 | 6590 285 [10900 480 | 10900 635 | 17600 1530 2: Fir Pilotbohrungen wird ein Aqua Drill EX
Flat Bohrer empfohlen.
3 | 14800 1340 | 10600 635 | 7400 330 | 6370 285 |[10500 480 | 10500 635 | 17000 1530 Fiir Edelstahl empfehlen wir den Aqua Drill
4 |moo 140 | 7900 635 | S50 330 | 4780 285 | 7900 480 | 7900 635 |13700 1530  EXFLEXOWIDL
5 |00 130 | 6300 635 |asso 30 | 3820 285 | 6300 480 | 6300 635 |10200 1530 ) Seitliches Frasenistnicht maglich.
6 | 7400 1340 | 5300 635 | 3700 330 [ 3180 285 | 5300 480 | 5300 635 | 9500 1530
8 5570 1340 | 3950 635 | 2790 330 | 2390 285 | 3950 480 | 3950 635 | 6370 1530
10 | 4460 1340 | 3150 635 | 2230 330 [ 1900 285 | 3150 480 | 3150 635 | 5100 1530
12 | 3700 1340 | 2650 635 | 1860 330 | 1590 285 | 2650 480 | 2650 635 | 4240 1530
16 | 2790 1340 | 1990 635 | 1390 330 | 1190 285 | 1990 480 | 1990 635 | 3180 1530




STANDARD-SCHNITTDATEN FilR SG-FLACHBOHRER FiR GROSSE DURCHMESSER

Baustahl, Legierter Stahl, Formstahl Aluminium:Legierungen
Werk- Kohlenstoffstahl, Vorgehirteter Stahl 12344 Edelstahl Duktiler Eisenguss g .g gen, Titan-Legierungen,
stoff $t37-2, C50E 42CrMod4 : 1.4301,1.4401 GG/GGG “PA;s;gc':{;;ge“ Nickel-Legierungen
~200HB 20~30HRC 30~40HRC
mm min-t mm/min min? mm/min min- mm/min min- mm/min min? mm/min min- mm/min min? mm/min
20 400 80 320 65 240 38 160 32 400 100 480 100 80 13
22 360 80 290 65 220 38 140 32 360 100 440 100 70 13
24 330 80 265 65 200 38 130 32 330 100 400 100 70 13
26 300 80 245 65 185 38 120 32 300 100 370 100 60 13
28 280 70 230 55 170 33 110 28 280 80 340 90 60 11
30 260 70 210 55 160 33 100 28 260 80 320 90 50 1
32 250 70 200 55 150 33 100 28 250 80 300 90 50 11

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle:

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitat der Maschine und der
Werkstiickspannung an. Bei nicht steifen Maschinen ist Vorbohren
erforderlich.

2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserldsliche Kiihlmittel.

3) Sorgen Sie fiir ausreichende Kiihlmittelzufuhr an der Schneidkante
undin den Spanenuten.

VERMEIDEN VON BOHRUNGSAUFWEITUNG UND VIBRATIONEN BEIM

BOHREN MIT AQUA EX FLAT [2D) UND 3D MIT KGHLMITTELBOHRUNG

Schnitttiefe:
I
4) Die Tabellenwerte gelten fiir Bohrtiefen von 1D oder weniger. “ .
B <
D

5) Die Spine kdnnen wegspringen, daher ist eine Bohrloch-Abdeckung
nétig. Bei Bildung grofler Spane auf stufenweisen Vorschub umschal-
tenund Spéne brechen.

6) Seitliches Frisen ist nicht moglich.

BOHREN MIT AQUA EX FLAT NORMAL (4D), MIT LANGEM SCHAFT (2D)
UND 5D MIT KUHLMITTELBOHRUNG

» Beiebenen Flachen die Pilotbohrung in
kleinen Schritten ausfiihren (G73)

» An geneigten Flachen den Vorschub verringern

Bohren Sie eine Pilot-
bohrung mit einem AQUA
EX Flat 2D (verwenden Sie
bei Edelstahl einen AQUA

Bohren Sie zuerst die Anfasung, wenn diese
groferist als das Bohrloch, wie z.B. bei
Gewindeldchern

EX Flat 3D mit Kiihlmittel-
bohrung)

Anfasen mit einem
AG Startlochbohrer

SCHNITTBEDINGUNGEN BEI SCHRAGEN OBERFLACHEN

b Normale Schnittbedingungen

a  Schnittgeschwindigkeit und Vorschub verringern

¢ Wiebeia)oben oder Vorschub verringern

Bohren Sie eine Pilot-
bohrung mit einem AQUA
EX Flat 2D (verwenden Sie
bei Edelstahl einen AQUA
EX Flat 3D mit KiihImittel-
bohrung)

VERGLEICH DER SCHNITTBEDINGUNGEN BEIM BOHREN AN SCHRAGEN FLACHEN

Position Schnittgeschwindigkeit Vorschub
Pos.| Winkel | mm/min min? Prozent | mm/min  mm/u Prozent

1 0 420 0,18 100 %
75 2400 100 %

2 19° 210 0,09 50 %

3 35° 120 0,07 40 %

4 51° 120 0,07 40 % "
52 1650 70 % ]

5 64° 90 0,06 33% =

6 | Halbkreis 60 0,04 20% E]

Schnittbedingungen Werkzeug AQUA EX Flat Drill @ 10

Werkstoff C45 Kohlenstoffstahl

Schnitttiefe 15mm  Kiihlschmiermittel Wasserléslich
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