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Hervorragende Bohrgenauigkeit mit geringem Schnittdruck

Optimaler Bohrerkern begrenzt Ablenkung

Guter Spanbruch und gute Performance beim Tieflochbohren

Einfacher Bohrkronenaustausch [

@ Doppelte Fiihrungsfase ’
e

Hochprazisions-Bohrkrone ’_’..-f £ N
zur Stahlbearbeitung |

HQP

Fiir schwer zerspanbare
Materialien/ Bearbeitung
rostfreier Stahle

HQS




Modularer Bohrer mit hoher Leistungsfahigkeit

MagicDrill D RA

Hervorragende Bohrgenauigkeit mit geringem Schnittdruck
5 Vorteile, um gangige Probleme beim Bohren effizient zu I6sen

4 verschiedene Bohrkronenausfiihrungen ermoglichen zahlreiche
Bearbeitungsanwendungen

NEU Doppelte Fiihrungsfase

Erste Wabhl fiir die Bearbeitung von G M Hochprazisions-Bohrkrone H P
Stahl/rostfreiem Stahl zur Stahlbearbeitung

Fir ein breites Spektrum von Bohranwendungen Spezieller zweistufiger Boden und doppelter Rand
Spezielle Querschneide reduziert Schnittdruck und Vibrationen Reduziert StoRBe fiir eine hochprazise Bearbeitung
Hervorragende Bohrgenauigkeit von Stahl
Bohrdurchmesser et #,.- =)
87,94 ~0¢33 b ﬂn.. . Bohrdurchmesser
T | 27,94~219,9

_
A

Umfangreiche Produktpalette von Werkzeughaltern fiir flache bis tiefe Bohrungen

Bohrtiefe 1,5D 3D 5D 8D 12D

SS-DRA 07,94 ~025,5

Gerader Schaft

SF-DRA 7,94 ~ 25,5 12~0255
Schaft mit 9 /,94 ~ 0 25, 612 ~025,

Spannflache

Bohrdurchmesser

Einfacher
Bohrkronenaustausch @ P4

Bohrkrone kann ausgetauscht werden, ohne die
Schraube zu entfernen




Fiir schwer zerspanbare Materialien/ H S F T P
Bearbeitung rostfreier Stahle R

Spezieller zweistufiger Boden und doppelter Rand Lost Probleme beim Senken

Verbessert die Stabilitat schwer zerspanbarer Materialien Verbesserte Bohrgenauigkeit duch Zentrierspitze und
und rostfreier Stahle bei der Verarbeitung doppelte Fiihrungsfasen
Bohrdurchmesser
Bohrdurchmesser 38,00 ~ g 25,4

88,00~019,5
PR1535

Optimierte Spanverdiinnung
fiir stabile Spanabfuhr @ P3

Haltenut mit breiterer Span-Nut (5D, 8D und 12D)
ermoglicht gute Spanabfuhr

Anfasaufsatz




Geringer Schnittdruck fiir verbesserte Bohrgenauigkeit

Spezielle S-formige Querschneide verringert Vergleich des Schnittdrucks (interne Auswertung)
Schubkraft und kontrolliert Vibration 4000
Schneidkante 3000
Bild %a 2.888

£ 2000 GERINGER

2

1.000
DRA Standardbohrer

DRA(GM) Wettbewerber A Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, f = 0,25 mm/U
Bohrdurchmesser @ 14, L/D = 5, Bohrtiefe 45 mm, Nassbearbeitung, Werksttick: S50C

Optimaler Bohrerkern begrenzt Ablenkung

Verbesserte Bohrgenauigkeit durch Kontrolle der Vergleich von Rundheit * und Zylindrizitat (interne Auswertung)
Bohrablenkung mit einem 20 % breiteren Bohrerkern im DRA(GM) Wettbewerber D Wettbewerber E
Vergleich zu Wettbewerber C.

Stegbreite
Vergleich

Wettbewerber C Rundheit 18,7 um 31,1 um 27,3 um

Zylindrizitit 23,6 um 343 um 30,1 um

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, f = 0,3 mm/U
Bohrdurchmesser @ 14, L/D = 5, Messposition 55 mm, Nassbearbeitung, Werkstiick: S50C

Guter Spanbruch selbst beim Tieflochbohren

Optimierte Spanverdiinnung fiir stabile Spanabfuhr

Haltenut mit breiterer Span-Nut (5D, 8D und 12D) erméglicht gute Spanabfuhr

Vergleich der Spane

(Interne Auswertung)

e -...*:-...- o T e 5D-Werkzeughalter
. L et Lo Sl L = J
i | e B gy P et —
(Erster Span) o S, Y g N . r"r“"'."\.
DRA(GM) Wettbewerber F Wettbewerber G Haltenut

Schnittbedingungen: Vc = 60 m/min, f = 0,2 mm/U, Bohrdurchmesser ¢ 14, L/D =5 (Bessere Spanabfuhr)

Bohrtiefe 70 mm, Nassbearbeitung, Werksttick: SUS304



Einfacher Bohrkronenaustausch

Bohrkrone ohne Entfernen der Schraube ersetzen

Bohrkrone ohne Die Bohrkrone am Werkzeughalter
Entfernen der Schraube befestigen (die Fiihrungslinie mit der
ersetzen Schraubenposition ausrichten).

Bohrkrone durch Anziehen der
Schraube befestigen

Lange Standzeit und stabile Bearbeitung von diversen Werkstiicken

1. Wahl
MEGACOAT NANO-Sorte PR1535 wird durch Kombination eines zahen Substrats mit [ — P
einer speziellen Nanobeschichtung zur Bearbeitung unterschiedlicher Materialien von PR1535 PR1525

Stahl bis rostfreiem Stahl verwendet.

Beschichtungseigenschaften Verschleil3festigkeitsvergleich (inteme Auswertung)
40 MEGACOAT NANO 025
N TiCN ® € o020 | ™ DRA (PR1535)
S 30 ) () £ B Wettbewerber H
S ]
T s o TAN MEGACOAT % 015 | M Wettbewerber |
£ <
B i 9
£ 5% oliN g 010
>
15 0,05
10
400 600 800 1.000 1.200 1.400 0 10 20 30 40 50 60 70
Temperatur zu Oxidationsbeginn (°C) Bearbeitungszeit (min)
: PO FH : Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,25 mm/U
|III ESNY Oxidationsbesténdigkeit o Bohrdurchmesser @ 14 mm, L/D = 5, Bohrtiefe 45 mm, Nassbearbeitung, Werkstick:
SCM440H

Anwendungsbeispiele

Aufsatz SS400

Ve =70 m/min (n=1.240 min™')
f=0,23 mm/U (Vf = 285 mm/min)
Bohrtiefe 100 mm
Nassbearbeitung (Innenkihlung)
Mit Zentrierbohrung
SF25-DRA180M-8

DA1800M-GM PR1535

Platte SUS304

Ve =60 m/min (n=2.120 min™')
f=0,12 mm/U (Vf = 254 mm/min)
Bohrtiefe 15 mm
Nassbearbeitung (Innenkihlung)
SS10-DRA09OM-3

DA0900M-GM PR1535

Durchgangsbohrung

Durchgangsbohrung

Bearbeitungszeit i Anzahl Bohrungen Standzei

Bearbeitungsz  :

Wettbewerber ) 0 18-7D

S WettbewerberK 0930
oscseass” NN T | .l 100

Wettbewerber J vermied Spanstau durch programmierten Spanbruch. Fiinffach hohere Standzeit durch DRA im Vergleich zu Wettbewerber K
DRA kontrollierte Spanabfuhr ohne wiederholtes Eintauchen. i Mit DRA stabile Bearbeitung und hervorragende Oberflachenbeschaffenheit
(Anwenderauswertung)  :  mit geringerem Bohrgerausch (Anwenderauswertung)




Hochprazisions-Bohrkrone zur Stahlbearbeitung

HQP @

%

Verbesserte Zentripetalkraft durch speziellen zweistufigen Boden und doppelte

Flihrungsfase

Herausragende Zylindrizitat, Rundheit und Oberflaichenbeschaffenheit bei der

Stahlbearbeitung

hochprazise Bearbeitung

Der spezielle zweistufige Boden, der gro8e Spanwinkel und die
doppelte Fiihrungsfase reduzieren anfangliche St6Be fiir eine
hochprazise Bearbeitung

Vergleich des Schnittdrucks beim Eindringen in das Werksttick (interne Auswertung)

= DRA (HQP)

B Wettbewerber L
(fiir Hochprazisionshearbeitung)

4.500

3.000

Schubkraft (N)

1.500

Problemloses Eindringen in das Werkstiick

0,50 0,75 1,00
Bearbeitungszeit (Sek.)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f= 0,25 mm/U, H = 30 mm, Nassbearbeitung, Werkstick: S50C @ 16 (3D)

Vergleich von Zylindrizitdat und Rundheit (interne Auswertung)

Bearbeitungszentrum (BT50)

Verbesserte Radialkrafte gewahrleisten eine

Spezieller zweistufiger Boden

D

GroBer Spanwinkel

i

Doppelte Fiihrungsfase

Wetthewerber M

10 mm

Kont

Bohrtiefe

70 mm

Zylindrizitat: 19 um
Rundheit: 17 ym (70 mm)

Zylindrizitat: 52 um
Rundheit: 19 yum (70 mm)

Schnittbedingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,25 mm/U, H = 80 mm, Nassbearbeitung
Werksttick: S50C @ 16 (5D)

Drehmaschine

o 0P

60 mm <—— Bohrtiefe —®6mm 60 mm <— Bohrtiefe —®6mm

Zylindrizitat: 19 um
Rundheit: 9 um (60 mm)

Zylindrizitat: 71 um
Rundheit: 12 yum (60 mm)

Schnittbe:

Schnittbedingungen: Vc = 120 m/min, f = 0,3 mm/U, H = 65 mm, Nassbearbeitung
Werksttick: SCM435 @ 13 (5D)

Hervorragende Oberflachengiite
mit einzigartiger Span-Nutform

rollierte Spanbildung reduziert Kratzer in der Bohrlochwand

)

Vergleich der Oberflachengiite
der Bohrlochwand
(interne Auswertung)

4,6 umRz

s

dingungen: Vc = 100 m/min, f = 0,25 mm/U, H = 80 mm, Nassbearbeitung

Werkstlick: S50C @ 16 (SD)



DRA-Bohrkrone (HQP - Hochprazisions-Bohrkrone zur Stahlbearbeitung) ohrdurchmesser 67,94 ~ 2 19,90

k8-Toleranz
DC k8 (mm)
7,94~10,00 +g,022
10,10~ 18,00 *8'027
18,10~ 19,90 +g,oz3
k8 ist die Abmessungstoleranz der Bohrkrone.
Es ist nicht die Toleranz des
Bearbeitungsdurchmessers
Bohrkrone
A A
Bezeichnung mee(ssungen (rPr:-m) PSR:rSt;S Einsetzbarer Werkzeughalter Bezeichnung bm[::ésungen (:1Lm) P;(:r‘jtzs Einsetzbarer Werkzeughalter
DA 0794M-HQP 794 | 1,90 ° DA _1400M-HQP 1400 | 311 °
0800M-HQP 800 | 191 ° 1410M-HQP 1210 | 312 ° _ )
0810M-HQP 810 | 193 ° $510-DRA0SOM-O 1420M-HQP 1820 | 3,14 ° $516-DRA140M 8
0820M-HQP 820 | 1% | e SF12-DRA0BOM-O 1430M-HQP 1430 | 316 | e SF16-DRA140M-
0830M-HQP 830 | 19 ° 1440M-HQP 1440 | 317 °
0840M-HQP 840 | 1,98 ° DA _1450M-HQP 1450 | 3,19 °
DA 0850M-HQP 850 | 199 ° 1460M-HQP 1460 | 321 ° ! .
0860M-HQP 860 | 2,01 ° $510-DRASEM-O 1470M-HQP 1270 | 32 ° $516-DRAT45M 8
0870M-HQP 870 | 203 ° 5 1480M-HQP 1480 | 324 ° SF16-DRAT45M-
0830M-HQP 880 | 2,05 ° SF12-DRA085M- 1490M-HQP 1890 | 3.5 °
0890M-HQP 890 | 206 ° DA 1500M-HQP 1500 | 333 °
DA _0900M-HQP 900 | 219 ° 1510M-HQP 1510 | 335 °
0910M-HQP 910 | 221 ° _ ’ 1520M-HQP 1520 | 336 °
0920M-HQP 920 | 222 ° 5510-DRA0SOM 8 1530M-HQP 1530 | 3,38 °
0930M-HQP 930 | 2,24 ° SF12-DRADIOM- 1540M-HQP 1540 | 339 ° $516-DRAT50M-O
0940M-HQP 940 | 226 ° 1550M-HQP 1550 | 341 ° SF20-DRAT50M-O
DA 0950M-HQP 950 | 227 ° 1560M-HQP 1560 | 342 °
0960M-HQP 960 | 229 ° _ ! 1570M-HQP 1570 | 3,44 °
0970M-HQP 970 | 231 ° 5510-DRA0SSM 8 1580M-HQP 1580 | 346 °
0980M-HQP 980 | 232 ° SF12-DRAD9SM- 1590M-HQP 1590 | 347 °
0990M-HQP 990 | 234 ° DA 1600M-HQP 1600 | 3,55 °
DA _1000M-HQP 1000 | 235 ° 1610M-HQP 1610 | 3,57 °
1010M-HQP 1010 | 236 ° ] ! 1620M-HQP 1620 | 358 °
1020M-HQP 1020 | 238 ° 5?2 Dgﬁwom 8 1630M-HQP 1630 | 3,60 °
1030M-HQP 1030 | 2,40 ° SF16-DRATO0M- 1640M-HQP 1640 | 3,62 ° $518-DRA160M-O
1040M-HQP 1040 | 2,41 ° 1650M-HQP 1650 | 3,63 ° SF20-DRAT60M-O
DA 1050M-HQP 1050 | 283 ° 1660M-HQP 1660 | 3,65 °
1060M-HQP 1060 | 2,44 ° _ ! 1670M-HQP 1670 | 3,66 °
1070M-HQP 1070 | 246 ° SS12-DRATOSM 8 1680M-HQP 1680 | 368 °
1080M-HQP 1080 | 247 ° SF16-DRATOSM- 1690M-HQP 1690 | 3,69 °
1090M-HQP 1090 | 249 ° DA 1700M-HQP 17,00 | 373 °
DA 1100M-HQP 11,00 | 265 ° 1710M-HQP 17,00 | 375 °
1110M-HQP 11,00 | 267 ° _ ! 1720M-HQP 17,0 | 377 °
1120M-HQP 110 | 268 ° $S12-DRAT1OM 8 1730M-HQP 1730 | 378 °
1130M-HQP 1130 | 2,70 ° SF16-DRATIOM- 1740M-HQP 17,40 | 3,80 ° §518-DRAT70M-O
1140M-HQP 1140 | 272 ° 1750M-HQP 17,50 | 381 ° SF20-DRAT7OM-O
DA 1150M-HQP 150 | 273 ° 1760M-HQP 1760 | 3,8 °
1160M-HQP 11,60 | 275 ° ) ! 1770M-HQP 17,70 | 384 °
1170M-HQP 1,70 | 276 ° SS12-DRATISM 8 1780M-HQP 17,80 | 386 °
1180M-HQP 11,80 | 278 ° SF16-DRAT15M- 1790M-HQP 17,9 | 388 °
1190M-HQP 11,90 | 280 ° DA 1800M-HQP 1800 | 397 °
DA 1200M-HQP 1200 | 279 ° 1810M-HQP 1810 | 398 °
1210M-HQP 1210 | 281 ° ] ! 1820M-HQP 1820 | 400 °
1220M-HQP 1220 | 282 ° $514-DRAT20M 8 1830M-HQP 1830 | 402 °
1230M-HQP 1230 | 284 ° SF16-DRA120M- 1840M-HQP 1840 | 403 ° $520-DRA18OM-O
1240M-HQP 1240 | 286 ° 1850M-HQP 1850 | 4,05 ° SF25-DRAT80M-O
DA 1250M-HQP 1250 | 287 ° 1860M-HQP 1860 | 406 °
1260M-HQP 1260 | 289 ° ] ! 1870M-HQP 1870 | 408 °
1270M-HQP 12,70 | 291 ° SS14-DRAT25M 8 1880M-HQP 1880 | 4,09 °
1280M-HQP 1280 | 2,9 ° SF16-DRAT25M- | “T90M-HQP 890 | 411 ®
DA 1300M-HQP 13,00 | 2,98 ° }g;gmgg 13;8 jg :
1310M-HQP 13,00 | 299 ° : , 2
1320M-HQP 320 1301 ° 5514-DRA130M-O 1930M-HQP 1930 | 425 °
1330M-HQP 330 302 = SF16-DRA130M-O 1940M-HQP 1940 | 426 ° $520-DRAT90M-O
1340M-HQP 50 T304 o 1950M-HQP 19,50 | 4,28 ° SF25-DRAT90M-O
DA 1350M-HQP 1350 | 3,06 ° 1960M-HQP 1960 | 429 °
1370MHOP 5y I e o 1980M-HQP 1980 | 433 °
: . SF16-DRA135M-O TO90NEHOP 1990 | 434 °
1380M-HQP 13,80 | 3,10 ° - —
T390N-HOP 13.90 3] ® ohrkronen VE: 1 Stlick

@ : Verfugbar



Schwer zerspanbare Materialien/Bearbeitung rostfreier Stahle

HQS ®

Geeignet fiir die Bearbeitung schwer zerspanbarer Materialien wie z. B. Inconel
Hohe Qualitdt und stabile Bearbeitung sorgen fiir lange Standzeit

Drei Merkmale der Spezialisierung auf die Bearbeitung schwer
zerspanbarer Materialien

Spezieller zweistufiger Boden Doppelte Fiihrungsfase Einzigartige Span-Nutform

o M
;

Verhindert plétzliche Briiche beim Optimiert fur die Bearbeitung schwer Uberragende Spankontrolle
Eindringen in das Werksttck zerspanbarer Materialien Verhindert Beschidigungen an
Verbesserte Stérke der Schneidkante Verbesserte Hitzebestandigkeit Bohrlochwénden. Hervorragende

Oberflachenbeschaffenheit

Lange Standzeit und hochwertige Bearbeitung von Inconel
und rostfreiem Stahl

Inconel
Verschleifestigkeitsvergleich (intere Auswertung) DRA (HQS)
£ 030 ettbewerber P . ! .
g T Flankenteil Teil der Querschneide
g 025 b ber O L :
] B an:ge
§ 0,20 B an de Que eide ',
§ der Bohrkrone >
g 015 DRA (HQS) (Nach 14 min. Bearbeitung)
Ny
O
% 010 = DRA (HQs) Normale VerschleiBbedingung Gut ohne Bruch
& 005 m Wettbewerber O
g Schnittbedingungen: Vc = 20 m/min, f = 0,15 mm/U, Bohrerdurchmesser @ 14,5 (3D)
W Wettbewerber P Bohrtiefe 40 mm, Nassbearbeitung (intern/extern), Werksttck: Inconel 718, BT50 M/C
0 5 10 15

Bearbeitungszeit (min)

Der Flankenteil und der Teil der Querschneide des Wettbewerbers waren gebrochen und die Standzeit war
verkiirzt. HQS sorgt fiir eine lange Standzeit

Rostfreier Stahl

Vergleich der Genauigkeit des Bohrlochdurchmessers (inteme Auswertung) Nach Bearbeitung

0,06
= DRA (HQS)
€ m Wettbewerber Q
E o4
v
<
2
= Messposition
g Lochdurchmesser
S 002 &=
*
\ Schnittbedingungen: Vc = 40 m/min, f = 0,10 mm/U, Bohrerdurchmesser @ 10,8 (5D)
Bohrtiefe 40 mm, Nassbearbeitung (intern/extern), Werksttick: SUS304, BT50 M/C

0 10 20 30 40 * UbergroRe ist die Differenz zwischen dem tatséchlichen Bohrungsdurchmesser und dem Bohrerdurchmesser
Bohrtiefe (mm)

HQS verfiigt liber eine hervorragende Zentripetalleistung durch speziellen zweistufigen Boden und doppelte
Fiihrungsfasen. Bietet liberragende Genauigkeit des Bohrlochdurchmessers
7



DRA-Bohrkrone (HQS - schwer zerspanbare Materialien/rostfreier Stahl) Bohrdurchmesser ¢ 8,00 bis 2 19,5

k8-Toleranz
DC k8 (mm)
7,94 ~ 10,00 +g,ozz
’ 1010~1800 0027
1810~ 1990 3033
k8 ist die Abmessungstoleranz der Bohrkrone.
Esist nicht die Toleranz des
Bearbeitungsdurchmessers.
Bohrkrone
. Abmessungen (mm) |  Sorte ) . Abmessungen (mm) |  Sorte .
Bezeich E Werkzeughal
Bezeichnung 0 oL PR1535 Einsetzbarer Werkzeughalter ezeichnung 0C oL PR1S35 insetzbarer Werkzeughalter
H [ ] H [ ]
DA 0800M-HQS 8,00 1,76 $510-DRAOSOM-O) DA 1400M-HQS 14,00 2,79 5516-DRATAOM-O
0820M-HQS 820 | 178 | ® SFI2-DRADSOM-O 140M-HQs | 1420 | 281 | @ SFI6-DRAT40M-O
$516-DRA145M-O
H [ ] H [ ]
DA 0850M-HQS 8,50 1,82 DA 1450M-HQS 14,50 2,85 SF16-DRAT4SM-O
$510-DRA085M-O
H ° 1500M-HQS 1500 | 2,9 L
0870M-HQS 8,70 1,85 SF12-DRAOSSM-O DA Q
0830M-HQS 8,80 1,86 L 1520M-HQS 1520 | 2,9 L
$516-DRA150M-O
o [ J o [}
DA 0900M-HQS 9,00 1,97 1530M-HQS 15,30 3,00 SE20-DRATSOM-O
$510-DRA09OM-O
o [ J H [}
0930M-HQS 9,30 2,01 SF12-DRAGSOV-O 1550M-HQS 15,50 3,02
0940M-HQS 9,40 2,02 L4 1570M-HQS 15,70 3,04 o
DA 0950M-HQS 9,50 2,03 L DA 1600M-HQS 1600 | 3,18 L
$510-DRA095M-O
H [ ] H [ ]
0970M-HQS 9,70 2,05 SF12-DRAOISM-O 1610M-HQS 16,10 3,20
$518-DRA160M-O
H [ J H [}
0980M-HQS 9,80 2,06 1620M-HQS 16,20 3,21 SF20-DRATEOM-O
DA 1000M-HQS 1000 | 217 L 1630M-HQS 1630 | 322 L
$$12-DRA100M-O
N [ ] H [}
1030M-HQS 10,30 2,21 SF16-DRATOOM-O 1650M-HQS 16,50 3,25
1040M-HQS 10,40 2,22 L DA 1700M-HQS 17,00 3,38 L4
$518-DRA170M-O
o o H [}
DA 1050M-HQS 10,50 2,23 $512-DRAT05M-O 1750M-HQS 17,50 3,44 SF20-DRAT70M-O
1080M-HQS 08 | 27| ® SF16-DRAT05M-O 1770MHQs | 1770 | 346 | @
$$12-DRA11OM-O
g L4 DA 1800M-HQS 1800 | 3,59 L4
DA 1100M-HQS 11,00 2,38 SF16-DRATION-O Q
§520-DRA18OM-O
$$12-DRA115M-O 0 [
DA TISOMHQS | 150 | 244 | ® 6 DRATIEN IBIOMHES ) 18101 360 F25-DRA180M-O
$S14-DRA120M-O 1850M-HQS 18,50 3,65 L
N . '’ r
DA 1200M-HQS 12,00 2,50 SF16-DRAT20M-O
° DA 1900M-HQS 19,00 3,79 L4
DA 1250M-HQS 12,50 2,57 $514-DRAT25M-O $520-DRA190M-O
. " 1930M-HQS 19,30 3,82 L SF25-DRA19OM-O
1260M-HQS 1260 | 258 L SFI6-DRAT25M-O
STEDRATIOND 1950M-HQS 19,50 3,84
DA 1300M-HQS 13,00 2,68 L4 SF:II:-DRA:IINM-O Bohrkronen VE: 1 Stiick
i i ®: Verfligbar
DA 1350M-HQS 13,50 2,74 o HQS kann im Bereich von @ 7,94 to 8 19,90 Bohrdurchmesser angepasst werden
$S14-DRA135M-O A ) o .
SF16-DRAT3SM-O Weitere Informationen erhalten Sie bei einem Kyocera-Handler.
1390M-HQS 139 | 278 L




DRA-Bohrkrone (GM - allgemeine Bearbeitung) Bohrdurchmesser 2 7,94 ~ ¢ 33,00

k8-Toleranz

DC k8 (mm)
7,94 ~ 10,00 +0022

0
10,10~ 18,00 0,027

0
18,10 ~ 30,00 0033

0
30,10 ~ 33,00 +g'°39

k8 ist die Abmessungstoleranz der Bohrkrone.
Es ist nicht die Toleranz des Bearbeitungsdurchmessers

Bohrkrone

Abmessungen (mm) Sorte ; ) Abmessungen (mm) Sorte
0 P | PRI535 | PRIS2S Einsetzbarer Werkzeughalter Bezeichnung 0 P | PR1535 | PRIS2S
DA 0794M-GM 7,94 1,34 DA 1300M-GM 13,00 2,20
0800M-GM 8,00 1,35 1310M-GM 13,10 2,22
0810M-GM 8,10 137 $510-DRA0OSOM-O 1320M-GM 13,20 2,24
0820M-GM 8,20 1,38 SF12-DRA0SOM-O 1330M-GM 13,30 2,25
0830M-GM 8,30 1,40 1340M-GM 13,40 2,27
0840M-GM 8,40 1,42 DA 1350M-GM 13,50 2,29
DA 0850M-GM 8,50 1,44 1360M-GM 13,60 2,31
0860M-GM 8,60 1,46 " ~ 1370M-GM 13,70 233
0870M-GM 8,70 1,48 ii:ggﬁﬁgzgmg 1380M-GM 13,80 2,35
0880M-GM 880 | 1,49 1390M-GM_| 1390 | 236
0890M-GM 890 | 1,31 DA 1400M-GM | 1400 | 2,33
DA 0900M-GM 9,00 1,52 1410M-GM 14,10 2,34
0910M-GM 910 | 1,54 $S10-DRA0SOM-O 1420M-GM 1420 | 236
0920M-GM 920 | 1,56 SF12-DRACSOM-O 1430M-GM_ | 1430 | 238
0930M-GM 930 | 1,58 1440M-GM | 1440 | 2,40
0940M-GM 940 | 1,59 DA 1450M-GM | 1450 | 2,42
DA 0950M-GM 9,50 1,61 1460M-GM 14,60 283
ggggmgm g?g }gg $510-DRA095M-O 1470M-GM_| 1470 | 2,45
e 9’80 1,67 SF12-DRA095M-O 1480M-GM 14,80 247
r ! 1490M-GM 14,90 2,49
0990M-GM__ | 9,90 | 1,68 DA 1500M-GM | 1500 | 2,552
DA 1000M-GM 10,00 1,70 1510M-GM 15,10 2,54
}g;gmgm }g;g 1;21 $512-DRAT00M-O 1520M-GM_| 1520 | 2,55
- ! SF16-DRA100M-O 1530M-GM 15,30 2,57

1030MEGM ] 1030 | 1,75 1540MGM | 1540 | 250
1040MGM | 1040 | 177

DA 1050M-GM | 10,50 | 1.79 P 51 261

: : 1560M-GM | 1560 | 2563

18?%2% 18?8 }S; S512-DRATOSM-O 1570M-GM | 1570 | 2,65
1080MGM | 1080 1 185 SF16-DRA105M-O 1580M-GM | 15,80 | 2,66
i ' 1590M-GM | 1590 | 2,68

109MGM | 10,90 | 1,86
DA T100M-GM | 11,00 | 1,87 DA 1600M-GM_| 1600 | 269
1610M-GM | 16,10 | 2,71

TI0M-6M | 11,10 | 1,89

1120M6M | 11,20 | 1,91 $S12-DRATIOM-O 1620M-6M | 1620 | 2,73

1130MGM__ | 11,30 | 1,92 SF16-DRAT10M-O 1630M-GM_| 1630 | 2,75
1640M-GM | 1640 | 276

1140M-GM 1140 | 1,9
DA 1150M-GM 11,50 | 1,9 1650M-GM 16,50 | 2,78
1660M-GM | 16,60 | 2,80

1160MGM | 11,60 | 1,98

1170M-GM 11,70 | 2,00 $S12-DRATISM-O 1670M-GM | 1670 | 2,82

1180M-GM | 11,80 | 2,01 SF16-DRATISM-O 1680M-GM | 1680 | 284
1690MGM | 1690 | 2,86

119M-GM | 11,90 | 2,03
DA _1200M-GM 12,00 | 2,03 DA 1700M-GM | 17,00 | 2,86
1710M-6M_| 17,00 | 2,88

1210M6M__| 12,10 | 2,05

1220MGM | 1220 | 2,07 $514-DRA120M-O 720MGM | 1720 | 2,90

1230MGM | 12,30 | 2,08 SF16-DRA120M-O 1730MGM | 1730 | 292

1240MGM__ | 1240 | 2,10 1740M-6M | 1740 | 2,93
1750MGM | 17,50 | 2,95

DA 1250M-GM | 1250 | 2,12
1260MGM__ | 12,60 | 2,14 ] ) 1760MGM | 17,60 | 297
1270MGM | 12,70 | 2,16 SS14-DRATZSM-O 1770MGM | 17,70 | 2,99

SF16-DRA125M-O 1780MGM | 17,80 | 3,01

1280M-GM 12,80 2,17
1290M-GM 12,90 2,19 1790M-GM 17,90 3,03

Bezeichnung Einsetzbarer Werkzeughalter

$514-DRA130M-O
SF16-DRA130M-O

$514-DRA135M-O
SF16-DRA135M-O

$516-DRA140M-O
SF16-DRA140M-O

$516-DRA145M-O
SF16-DRA145M-O

$516-DRAT50M-O
SF20-DRA150M-O

$518-DRA160M-O
SF20-DRA160M-O

$518-DRA170M-O
SF20-DRA170M-O

Bohrkronen VE: 1 Stlick
®: Verfugbar



DRA-Bohrkrone (GM - allgemeine Bearbeitung) Bohrdurchmesser 2 7,94 ~ 2 33,00

k8-Toleranz

DC k8 (mm)
7.94 ~ 10,00 +0.022

0
1010~1800 | o0

0
18.10 ~ 30.00 +g'03 3
30,10 ~ 33.00 +g'°39

k8 ist die Abmessungstoleranz der Bohrkrone.

Es ist nicht die Toleranz des Bearbeitungsdurchmessers

Bohrkrone

Abmessungen (mm) Sorte ) ) Abmessungen (mm) Sorte
E Werkzeughal Bezeich
DC | PL |PRIS3S | pRiss | Cmecizbarer Werkzeughalter ezeichnuing DC | PL |PRI535]PRI52S

Bezeichnung Einsetzbarer Werkzeughalter

DA 1800M-GM 18,00 3,04 [} (J DA 2100M-GM 21,00 3,54 ® ® $525-DRA210M-O
1810M-GM 18,10 3,06 2150M-GM 21,50 3,63 SF25-DRA210M-O

1820M-GM 1820 | 3,07 DA 2200M-GM 2200 | 371 $525-DRA220M-O
1830M-GM | 1830 | 3,09 2050M-GM | 2250 | 3,280 SF25-DRA220M-O

$520-DRA180M-O

1840M-GM 1840 | 31
4 : DA 2300M-GM 23,00 | 3,87 - ¥
SF25-DRA180M-O §525-DRA230M-O

1850M-GM 18,50 3,13
2350M-GM 23,50 3,96 SF25-DRA230M-O

1860M-GM 18,60 3,15
1870M-GM 18,70 317 DA 2400M-GM 24,00 4,04 $$25-DRA240M-O
2450M-GM 24,50 4,13 SF25-DRA240M-O

1880M-GM 18,80 3,18
DA 2500M-GM 2500 | 4,20 $532-DRA250M-O

1890M-GM 1890 | 3,20
2550M-GM 2550 | 429 SF25-DRA250M-O

DA 1900M-GM 19,00 3,21
1910M-GM 19,10 3,23 DA 2600M-GM 26,00 | 4,80
2650M-GM 2650 | 4,90

SF32-DRA260M-O

1920M-GM | 1920 | 3,25
1930M-GM | 1930 | 327 DA 2700M-GM | 27,00 | 499
§520-DRA190M-O 2750M-GM 27,50 | 509

SF32-DRA270M-O

180MGM | 1940 | 329
SF25-DRA150M-O DA 2800M-GM | 2800 | 473

1950M-GM 19,50 3,30
2850M-GM 2850 | 483

SF32-DRA280M-O

1960M-GM 19,60 3,32
1970M-GM 19,70 3,34

DA 2900M-GM 29,00 | 4,90
2950M-GM 2950 | 5,01

SF32-DRA290M-O

1980M-GM | 19,80 | 336

199M-GM | 19,90 | 338
DA 3000M-GM | 30,00 | 507
3050M-GM | 3050 | 517

SF32-DRA300M-O

DA 2000M-GM 2000 | 337
2010M-GM 2010 | 3,39

DA 3100M-GM 31,00 | 526

3150M-GM 31,50 | 537

SF32-DRA310M-O

200MGM | 2020 | 341
2030M-GM | 2030 | 343
§525-DRA200M-O DA 3200M-GM 32,00 | 541
SF25-DRA200M-O 3250M-GM | 3250 | 551

2040M-GM 20,40 3,45
3300M-GM 33,00 | 562

2050M-GM 20,50 | 3,46
2060M-GM 2060 | 3,48

SF32-DRA320M-O

2070M-GM 20,70 3,50
2080M-GM 20,80 3,52
2090M-GM 20,90 3,54

Bohrkronen VE: 1 Stlck
@®: Verfugbar

Bezeichnung ISO-Schliissel Bohrkrone)

DA OOOO ,\T/I - DLy

Bohrkrone fir ‘ Bohrerdurchm. (mm) ‘ ‘Metrisch
MagicDrill DRA

Bohrkrone

GM: All

HQP: Hochprézisions-Bohrkrone fiir Stahl

HQS: Schwer zerspanbare Materialien/Rostfreier Stahl
FTP: Zum Senken
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DRA-Bohrkrone (FTP — Senken) Bohrdurchmesser o 8,00 ~ o 25,40

k8-Toleranz
_ DC k8 (mm)
Der ungeschnittene Bereich
verbleibt aufgrund einer 800~ 10,00 +0,022
Fase auf dem Flankenteil im ' ' 0
Sackloch
DC 1000~1800 | O
DG, B 0
o
> 0,033
1810~2540 |
(Anfashche) 0
k8 ist die Abmessungstoleranz der Bohrkrone.
Hinweis A
. - Es ist nicht die Toleranz des
Verwendbar fiir Werkzeughalter der Ausfiihrungen 1.5D, 3D, 5D, und 8D, vorgebohrtes )
. X . Bearbeitungsdurchmessers
Loch (0,5 x DC) wird bei Verwendung des 8D-Halters benétigt
Bohrkrone
Bezeichnun Abmessungen (mm) Sorte Einsetzbarer Bezeichnun Abmessungen (mm) Sorte Einsetzbarer
9 DC | DG | PL |PRIS35[PR1S25|  Werkzeughalter g DC | DG | PL |PRIS35[PRIS25|  Werkzeughalter
$516-DRA150M- O
DAO8OOM-FTP | 8,00 oo U SS10-DRAOSON- O DATSSOM-FTP 15,50 | 440 | 065 | @ | @ | Spo pRATSOM-O
DAOS3OM-FTP | 830 o | o | SFI2-DRAOSOM- DATGOOM-FIP | 16,00 ® | ® | (o iriicMO
DAOSSOM-FIP 290 | 040 460 | 070 SF20-DRAT60M-O
0850M- 8,50 [ ® SS10-DRA085M-8 DA1650M-FTP 16,50 [ ] °
DAOSSOM-FIP | 8,80 o | o | SFI2-DRAOSSM- DMTOMFTP | 1700 @ | @ | om0
DA0900OM-FTP 9,00 [} ) $510-DRA0SOM- O DA1750M-FTP 1750 |~ ! ° Ps SF20-DRA170M- O
DAOS3OM-FTP | 930 | 300 | 043 | @ | @ | SF12-DRAOSOM-O DATBOON-FTP 1800\ | | @ | @ | o pmarag.O
$510-DRA095M- O . 4 SF25-DRA180M- O
DAO9SOM-FTP | 9,50 o | o | RIS DA1SOM-FTP | 18,50 o | o
DA1000M-FTP 10,00 [ o DA1900M-FTP 19,00 [ [
18 DRAIOON O 530 | 085 S RATOON O
DA1030M-FTP 10,30 330 | 046 [ ° DA1950M-FTP 19,50 [ [
DAT05OM-FTP | 10,50 | ' o | o DA2000M-FTP | 20,00 o | o
e DRAION O 570 | 00 S DRAROON O
DA1080M-FTP 10,80 o ([ DA2050M-FTP 20,50 [ ) o
$512-DRA110M- O
DA1100M-FTP 11,00 [ ] [ ] DA2100M-FTP 21,00 [ ] [ )
340 | 030 §§}§BE§H§M8 omzswre | 2150 | | °7 S5 DAZION-
DATIS0M-FIP | 11,50 o | o | RIIPHMIMS i / o o
DA1200M-FIP | 1200 o | o | NUDRALN-C DAZJOOM-FIP | 2200 | 1o L@ | @ | s525-DRA22OM-O
DA22SOM-FIP | 22,50 o | o | SF25DRAZOM-O
DA1250M-FTP 12,50 | 3,70 | 0,53 ) ([ ] SS14-DRAT25M-O
DATZZOM-FIP | 12,70 o | o | SFIGDRAT2IM-O DAZSOONFTP | 300 | o | 105 01 @ | $525-DRAZ3OM-O
SSTADRAT3ONEO DA23SOM-FIP | 23,50 o | o | SF25DRAZOM-O
DAT300M-FIP | 13,00 o | o | RIFDHIOMS
3,90 | 0,56 DA2400M-FTP 24,00 [ J [
DAI3SOM-FTP | 13,50 o | o | NUDRALM-C 680 | 1,10 S35 DhAsdon O
SS16-DRATAOM-O DA2450M-FTP 24,50 [ [ a 3
DA1400M-FTP 14,00 [ ) (] SF16_DRA14OM- e}
420 | 0,60 SS'IG:DRA'MSMiO DA2500M-FTP 25,00 200 | 120 [ ] [ ) $532-DRA250M-O
DA1450M-FTP 14,50 [} [ J ggm_ggﬁmsm_g DA2520M-FTP 2540 / ’ - - SF25-DRA250M-O
16-DRA150M-
DATSOOM-FTP | 1500 | 440 | 065 | ® | @ | DRI somoen Ve 1Stk
: Verflgbar
Eignung fiir Werkstiicke und nicht empfohlene Werkstiicke
Ebene Oberfldche | Palettenbohren Rohrmaterial * Bohrungserweiterung | Vorgebohrtes Loch A;Qﬁf:ge Oégr];lzgﬁe Halbzylindrisch

o>
N

¥

,,

Zentrumsbearbeitung

i
©

Bearbeitung gewdlbter

Oberflachen

N

T

N4

1,5D-Halter empfohlen

Nicht

* Halter groBer als 3D empfohlen *‘

Nicht empfohlene Form fiir Halter gréRer als 3D

empfohlen

* Die Uberlappung muss unter 1/3 x DC in Bohrungserweiterung mit 1.5D-Halter betragen.
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DRA-Werkzeughalter (gerader Schaft)

m LU Kiihlmittelbohrung m LU Kihimittelbohrung
@ Sl , & = ¥
Di Di [ —
ALpL s & LpL s E
OAL o OAL ®)
) )
a a
m ‘L-‘ KiihImittelbohrung m Ly | KiihImittelbohrung
& =t & = |
(a1l == Or A
JlPL s £ lLPL s &
J OAL o OAL o
3 3
Werkzeughalterabmessungen m
g Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung £ D¢ DCON Einsetzbare Bohrkrone .
2 ) h OAL LU LS Spannschraube | Schraubenschliissel
& | min. | max. (hé)
$510-DRA0BOM-1,5 ® | 79 | 849 66,2 12,8 DA0794M-... ~ DAOB40M-. ..
$510-DRA085M-1,5 ® | 850 | 899 67,5 13,5 DAO850M-... ~ DAOB9OM-. ..
10 40 HS-2524TRP
$510-DRA09OM-1,5 ® | 900 | 949 68,7 143 DA0900M-. .. ~ DA0940M-...
$510-DRA095M-1,5 ® | 950 | 999 70,0 15,0 DA0950M-. .. ~ DA099OM-...
$512-DRA100M-1,5 ® | 10,00 | 10,49 76,2 158 DA1000M-... ~ DAT040M-...
$512-DRA105M-1,5 ® | 1050 | 10,99 ” 71,5 16,5 DA1050M-... ~ DAT090M-... FIP5
$S12-DRA110M-1,5 ® (11,00 | 11,49 79,7 173 DA1100M-... ~ DA1140M-. ..
$S12-DRA115M-1,5 ® | 11,50 | 11,99 81,0 18,0 DAT150M-... ~ DAT190M-. ..
45 HS-2534TRP
SS14-DRA120M-1,5 ® | 12,00 | 12,49 82,2 18,8 DA1200M-... ~ DA1240M-. ..
SS14-DRA125M-1,5 ® | 1250|1299 1 83,5 19,5 DA1250M-... ~ DA1290M-...
S514-DRA130M-1,5 ® | 13,00 | 13,49 84,7 20,3 DA1300M-... ~ DAT340M-...
SS14-DRA135M-1,5 ® | 1350 | 13,99 86,0 21,0 DA1350M-... ~ DAT390M-...
$S16-DRA140M-1,5 ® | 14,00 | 1449 90,2 218 DA1400M-... ~ DAT440M-...
$S16-DRA145M-1,5 ® | 14,50 | 14,99 16 91,5 22,5 DA1450M-... ~ DA1490M-. ..
$S16-DRA150M-1,5 ® | 1500 | 1599 95,0 24,0 48 DA1500M-... ~ DA1590M-. .. HS-3048TRP DTP-6
$S18-DRA160M-1,5 ® | 16,00 | 16,99 1 98,5 255 DA1600M-... ~ DA1690M-...
$S18-DRA170M-1,5 ® (17001799 101,0 27,0 DA1700M-... ~ DA1790M-...
$520-DRA180M-1,5 ® | 18,00 | 1899 " 106,5 28,5 5 DA1800M-... ~ DAT890M-...
$520-DRA190M-1,5 ® | 19,00 | 19,99 109,0 30,0 DA1900M-... ~ DAT990M-...
$525-DRA200M-1,5 ® | 20,00 | 20,99 17,5 31,5 DA2000M-... ~ DA2090M-...
$S25-DRA210M-1,5 ® | 21,00 | 21,99 120,0 33,0 DA2100M-... ~ DA2150M-. ..
HS-4067TRP DTP-7
$S25-DRA220M-1,5 ® | 22,00 | 22,99 25 1235 345 56 DA2200M-... ~ DA2250M-. ..
$525-DRA230M-1,5 ® | 23,00 2399 126,0 36,0 DA2300M-... ~ DA2350M-...
$525-DRA240M-1,5 ® | 24,00 | 2499 1285 375 DA2400M-. .. ~ DA2450M-...
$532-DRA250M-1,5 ® | 2500 | 25,50 32 135,0 39,0 60 DA2500M-... ~ DA2550M-...

@: Verfigbar
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Werkzeughalterabmessungen m

3 Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung g ) X DCON 0AL L LS Einsetzbare Bohrkrone Spannschraube | Schraubenschliissel

S | min. | max. | (h6)
$510-DRA08OM-3 ® | 79 | 849 79 25,5 DA0794M-... ~ DAO84OM-. ..
$510-DRA085M-3 [} 850 | 899 81 27,0 DAO850M-.... ~ DAOB9OM-. ..

10 40 HS-2524TRP
$S10-DRA09OM-3 [} 9,00 | 9,49 83 28,5 DAO90OM-.... ~ DA0940M-. ..
$S10-DRA095M-3 ® | 950 | 999 85 30,0 DA0950M-... ~ DAO99OM-....
$S12-DRA100M-3 ® | 10,00 | 10,49 92 31,5 DA1000M-... ~ DA1040M-...
$S12-DRA105M-3 ® | 10,50 | 10,99 " 9% 33,0 DA1050M-... ~ DAT090M-... F1P5
$S12-DRA1T10M-3 ® | 11,00 | 11,49 97 345 DAT100M-... ~ DA1140M-. ..
$S12-DRA115M-3 ® | 11,50 | 11,99 99 36,0 DAT150M-... ~ DAT1190M-. ..
45 HS-2534TRP
SS14-DRA120M-3 ® | 12,00 | 12,49 101 37,5 DA1200M-... ~ DA1240M-. ..
SS14-DRA125M-3 ® | 12,50 12,99 1 103 39,0 DA1250M-... ~ DA1290M-....
SS14-DRA130M-3 ® | 13,00 | 13,49 105 40,5 DA1300M-... ~ DA1340M-...
SS14-DRA135M-3 ® | 13,50 | 13,99 107 42,0 DA1350M-... ~ DA1390M-...
$S16-DRA140M-3 ® | 14,00 | 1449 112 43,5 DAT400M-... ~ DA1440M-. ..
$516-DRA145M-3 ® | 1450 | 14,99 16 114 45,0 DA1450M-... ~ DA1490M-. ..
$S16-DRA150M-3 ® | 1500 | 1599 19 48,0 48 DA1500M-... ~ DA1590M-.... HS-3048TRP DTP-6
$S18-DRA160M-3 ® | 16,00 | 16,99 18 124 51,0 DA1600M-... ~ DA1690M-...
5518-DRA170M-3 ® | 17,00 | 17,99 128 54,0 DA1700M-... ~ DA1790M-...
$520-DRA180M-3 ® 1800189 135 57,0 5 DA1800M-. .. ~ DA1890M--..
$520-DRA190M-3 ® | 19,00 19,99 139 60,0 DA1900M-... ~ DAT1990M-....
$525-DRA200M-3 ® | 20,00 | 20,99 149 63,0 DA2000M-... ~ DA2090M-....
$525-DRA210M-3 ® | 21,00 | 21,99 153 66,0 DA2100M-... ~ DA2150M-.... HS-4067TRP DTP-7
$525-DRA220M-3 ® | 20|29 25 158 69,0 56 DA2200M-. .. ~ DA2250M--..
$525-DRA230M-3 ® | 2300|2399 162 72,0 DA2300M-. .. ~ DA2350M--..
$525-DRA240M-3 ® | 2400 | 24,99 166 75,0 DA2400M-. .. ~ DA2450M-...
$532-DRA250M-3 ® | 2500 | 25,50 32 174 78,0 60 DA2500M-... ~ DA2550M-....
@ Verfiigbar
Werkzeughalterabmessungen m
g Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung £ D¢ DCON Einsetzbare Bohrkrone .

2 ) OAL ] LS Spannschraube | Schraubenschliissel

& | min. | max. (he)
$S10-DRA0BOM-5 [} 794 | 849 96 42,5 DA0794M-... ~ DAO84OM-. ..
$510-DRA085M-5 ® | 850 | 899 99 45,0 DA0850M-. .. ~ DAOBIOM-...

10 40 HS-2524TRP
$510-DRA09OM-5 ® | 900 | 949 102 47,5 DA0900M-.... ~ DA0940M-...
$510-DRA095M-5 ® | 950 | 999 105 50,0 DA0950M-... ~ DAO99OM-....
$S12-DRA100M-5 ® | 10,00 | 10,49 13 52,5 DAT000M-... ~ DA1040M-...
$S12-DRA105M-5 ® | 10,50 | 10,99 116 55,0 DAT050M-... ~ DA1090M-. ..
$S12-DRA110M-5 ® | 11,00 | 11,49 12 120 57,5 DAT100M-... ~ DA1140M-... FP-S
S$12-DRA115M-5 ® | 11,50 | 11,9 13 60,0 DA1150M-... ~ DAT190M-...
45 HS-2534TRP
SS14-DRA120M-5 ® | 12,00 | 12,49 126 62,5 DA1200M-... ~ DA1240M-...
SS14-DRA125M-5 ® | 1250 | 12,99 129 65,0 DA1250M-... ~ DA1290M-...
SS14-DRA130M-5 ® | 13,00 | 13,49 M 132 67,5 DA1300M-... ~ DA1340M-...
SS14-DRA135M-5 ® | 13,50 | 13,99 135 70,0 DA1350M-... ~ DA1390M-...
$516-DRA140M-5 ® | 14,00 | 14,49 141 72,5 DAT400M-... ~ DA1440M-. ..
$S16-DRA145M-5 ® | 1450 | 1499 16 144 75,0 DA1450M-... ~ DAT490M-...
$S16-DRA150M-5 ® | 1500 | 1599 151 80,0 48 DA1500M-... ~ DA1590M-.... HS-3048TRP DTP-6
$S18-DRA160M-5 ® | 16,00 | 16,99 158 85,0 DAT600M-.... ~ DA1690M-. ..
$S18-DRA170M-5 ® | 17,00 | 17,99 18 164 90,0 DA1700M-... ~ DA1790M-...
$520-DRA180M-5 ® | 1800|1899 2 173 95,0 5 DA1800M-... ~ DA1890M-...
$520-DRA190M-5 ® | 19,00 19,99 179 100,0 DA1900M-... ~ DAT990M-....
$525-DRA200M-5 ® | 20,00 | 20,99 191 105,0 DA2000M-... ~ DA2090M-....
$S25-DRA210M-5 ® | 21,00 | 21,99 197 110,0 DA2100M-... ~ DA2150M-...
HS-4067TRP DTP-7
$S25-DRA220M-5 ® | 22,00 | 22,99 25 204 115,0 56 DA2200M-... ~ DA2250M-...
$525-DRA230M-5 ® | 23,00 | 23,99 210 120,0 DA2300M-... ~ DA2350M-....
$525-DRA240M-5 ® | 24,00 | 2499 216 125,0 DA2400M-... ~ DA2450M-....
$532-DRA250M-5 ® | 2500 | 25,50 32 226 130,0 60 DA2500M-... ~ DA2550M-....
@ Verfiigbar
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Werkzeughalterabmessungen m

§ Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung % . 0 DCON 0AL W LS Einsetzbare Bohkrone Spannschraube | Schraubenschliissel
& | min. | max. | (h6)
$S10-DRA08OM-8 ([ 794 | 849 121 68,0 DA0794M-. .. ~ DA0O84OM-. ..
$510-DRA085M-8 ® | 850 | 899 126 72,0 DA0850M-. .. ~ DAOBIOM-...
10 40 HS-2524TRP
$510-DRA090OM-8 ® | 9,00 | 949 130 76,0 DAQ900M-. .. ~ DA0940M-....
$510-DRA095M-8 ® | 950 | 999 135 80,0 DA0950M-. .. ~ DAO99OM-...
$S12-DRA100M-8 ® | 10,00 | 10,49 144 84,0 DA1000M-. .. ~ DA1040M-...
$S12-DRA105M-8 ® | 1050|1099 149 88,0 DA1050M-.... ~ DA1090M-....
SS12-DRAT10M-8 ® | 11,00 | 11,49 12 154 92,0 DA1100M-... ~ DAT140M-... FIP-s
$S12-DRAT15M-8 ® | 1150 | 11,99 159 96,0 DA1150M-... ~ DAT190M-....
S$14-DRA120M-8 ® | 12,00 | 12,49 163 100,0 ® DA1200M-... ~ DA1240M-... HS-2534TRP
$S14-DRA125M-8 ® | 12,50 | 12,99 " 168 104,0 DA1250M-... ~ DA1290M-...
SS14-DRA130M-8 ® | 13,00 | 13,49 172 108,0 DA1300M-... ~ DA1340M-...
$S14-DRA135M-8 ® | 13,50 | 13,99 177 12,0 DA1350M-... ~ DA1390M-...
$S16-DRA140M-8 ® | 14,00 | 1449 184 116,0 DA1400M-... ~ DA1440M-...
$S16-DRA145M-8 ® | 1450 | 1499 16 189 120,0 DA1450M-... ~ DA1490M-. ..
S516-DRA150M-8 ® | 1500 | 1599 199 128,0 48 DA1500M-... ~ DA1590M-... HS-3048TRP DTP-6
S518-DRA160M-8 ® | 16,00 | 16,99 " 209 136,0 DA1600M-. .. ~ DA1690M-....
$518-DRA170M-8 ® | 17,00 | 17,99 218 144,0 DA1700M-... ~ DA1790M-....
$520-DRA180M-8 ® | 18,00 | 1899 2 230 152,0 5 DA1800M-... ~ DA1890M-...
$520-DRA190M-8 ® | 19,00 | 19,99 239 160,0 DA1900M-... ~ DA1990M-...
$S25-DRA200M-8 ® | 20,00 | 20,99 254 168,0 DA2000M-.... ~ DA2090M-....
$525-DRA210M-8 ® | 21,00 | 21,99 263 176,0 DA2100M-... ~ DA2150M-. ..
$525-DRA220M-8 ® | 22,00 | 2299 25 273 184,0 56 DA2200M-... ~ DA2250M-... HS-4067TRP TP-7
$525-DRA230M-8 ® | 23,00 | 2399 282 192,0 DA2300M-... ~ DA2350M-...
$525-DRA240M-8 ® | 24,00 | 24,99 291 200,0 DA2400M-. .. ~ DA2450M-....
$532-DRA250M-8 ® | 2500 | 2550 32 304 208,0 60 DA2500M-. .. ~ DA2550M-....
@ Verfiigbar
Ersatzteile
Spannschraube Bezeichnung Schraubenschliissel Bezeichnung Drehmoment (Nm)
ST DTP-6 FTP-5 05
DTP-7
HS-2534TRP
DTP-6 0.8
HS-3048TRP
HS-4067TRP FTP-5 DTP-7 1.2

Bezeichnung ISO-Schliissel (werkzeughalter)

00 OO - DRA

Schafttyp S

Schaftdurchm. (mm)|

SS: Gerader Schaft
SF: Schaft mit Spannflache

4

OO M- O

|

t B

‘ Mindestdurchm. Bohrkrone

Bohrtiefe
1,5(LU=1,5xDQ)

‘ Metrisch

14

3 (LU=3xDQ)
5(LU=5xDC)
8 (LU=8xDC)
12 (LU=12xDC)




MagicDrill DRA

Anfasaufsatz

Geeignet flir DRA-Typ mit geradem Schaft
Hervorragende Spankontrolle fiir einen grof3en Bereich an Bohrtiefen

Hervorragende Stabilitat und Spanabfuhr

Leicht anpassbare Anfasplatte zum Verschieben in radialer Richtung mit einem Spannsystem, das fiir eine gute
Spanabfuhr sorgt

GroB3e
Spankammern
entlang der
Span-Nuten des
Bohrers

Platten konnen in radialer Richtung
verschoben werden, um sich dem
Bohrdurchmesser anzupassen.

Saubere Spanabfuhr durch
groBe Spankammern

Volistandig verstellbar fiir einen grof3en Bereich an Bohrtiefen

Bereich der einstellbaren Tiefen fiir einen Bohrdurchmesser von 14 mm
Anpassbare Lange

3D 5D 8D
DRA —— * KuhImittelbohrung
3D 5D 8D
Herkdmmlicher
Bohrer
0 50 100 Einstellschraube mit
Bohrtiefe (mm) Schraubensicherungsklebstoff
LF
g Ls
i
EZ/A —
o g
@ /////////////////2 8
- JJ ) A der zugel 1en Bohrtiefe
Halter
. . .. | Einsetzbarer Durchmesser der Abmessungen (mm) )

Bezeichnung Verfiigbarkeit Schaftfliche des Bohrers DCB DCON ) T S VMg Einsetzbare Bohrkrone

$20-CH10-DRA ° 10 20 39 10 52 18

$32-CH12-DRA ([ ] 12 32 43 130 62 24

$32-CH14-DRA [ 14 32 45 130 62 24

(T12T3-45DA

$32-CH16-DRA ° 16 32 47 141 62 24

$32-CH18-DRA e 18 32 49 145 62 24

$32-CH20-DRA ° 20 32 53 150 62 24,5

@ : Verfugbar
Einsetzbare Bohrkrone
. MEGACOAT NANO Abmessungen (mm)
Form Bezeichnung
PR1535 W1 S
(T12T13-45DA o 13,54 3,97
[ wi_ | [5]

@ : Verfugbar
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. Zum Befestigen der Bohrer Zum Montieren von Bohrkronen
Anfasaufsatz Einstellschraube =
Spann- Spannschraube Verschlussschraube | Spann- | Spannschraube | Schraubenschliissel
Bezeichnung ) Schlié{s;:l:;leite \), Schliﬁi\)ueite Dre?mgﬁlenr /
=
$20-CH10-DRA AJ-12X22 CP-CH10 12
6 HS8X8 4
$32-CH12-DRA AJ-16X30 (P-CH12 15
$32-CH14-DRA (P-CH14 HS10X10 5 20
AJ-20X30 8 BNP6 (09N W6X18N DTM-15
$32-CH16-DRA (P-CH16 30
HS12X10 6
$32-CH18-DRA (P-CH18 30
AJ-22x35 10
$32-CH20-DRA (P-CH20 HS16X10 8 45
Bohr- und Anfastiefen 90°
@ '2
T
DC
s, i) D) Anfasabmessung (mm) Einsetzh
DC insetzbarer
e HEY ) Werkzeughalter
min. max. min. max. min. max. min. max. Ts Tsmax.
794 8,49 12,5 20 18 36 43 60
8,50 8,99 12,5 21,5 21,5 38,5 48 64
2,5 8 $20-CH10-DRA
9,00 9,49 12,5 23 24 4 52 68
9,50 9,99 12,5 245 275 435 57,5 72,5
10,00 10,49 15,5 26 22 46 52 76
10,50 10,99 16 27,5 245 48,5 56 80
4 8 $32-CH12-DRA
11,00 11,49 16,5 29 27 51 60 84
11,50 11,99 17,5 30,5 295 535 64 88
12,00 12,49 18 32 32 56 68 92
12,50 12,99 19 34 35 59 72,5 9,5
4 8 $32-CH14-DRA
13,00 13,49 19,5 355 37,5 61,5 76 100
13,50 13,99 20 36,5 39,5 63,5 80 104
14,00 14,49 21 38,5 42,5 66,5 84,5 108,5
14,50 14,99 21,5 40 45 69 88,5 12,5 4 8 $32-CH16-DRA
15,00 15,99 22,5 4,5 47,5 71,5 92,5 116,5
16,00 16,99 24 445 525 76,5 100,5 1245
4 8 $32-CH18-DRA
17,00 17,99 255 47,5 57,5 81,5 108,5 132,5
18,00 18,99 27,5 51 64 87 121 141
4 8 $32-CH20-DRA
19,00 19,99 29,5 54 69 92 129 149
Zum Befesti der Boh
[Spl;nr?n;:;l:gbzn er Bohrer Empfohlene Schnittbedingungen (S50C)
Spannvorrichtung Einstellschraube
(innen) 8) pEmm—————— 1 Maximale Anfastiefe (Tsmax.)

@ Sechskant>

schlissel

@ Sechskantschlussel

Verschlussschraube
* Nicht verstellen.

[Zum Montieren von Bohrkronen]
Spannvorrichtung
Spannschraube

Anfasplatte @ :@

Schraubenschlissel fur
Spannvorrichtung DTM-15

* Anpassen der Schnittbedingungen ist
erforderlich (Beispiel)
Vorschub auf die Halfte verringern
Schnittgeschwindigkeit verringern

Gleichzeitiges Bohren und Anfasen ist mit
den empfohlenen Schnittbedingungen
fiir DRA (Ts) maglich.

Anfastiefe (mm)
~

8 10 12 14 16 18 20 22 24 26
Bohrerdurchmesser DC (mm)

16




Anfasaufsatz montieren

1

. Montieren Sie den DRA-Bohrer im Anfasaufsatz (Abb. 1).

+ =

Anfasaufsatz

DRA
(SS-Ausfiihrung)

Abb. 1 DRA einbauen

Stellen Sie die Bohrtiefe ein, indem Sie die Einstellschraube
mit dem Sechskantschliissel festziehen (Abb. 3).

Spannschrauben zum Befestigen

Bohrtiefe der Bohrer (2)

Einstellschraube

Anpasshare

Lange H
<

Bohrtiefe
(nach Anpassung)

Abb. 3 Anpassen der Bohrtiefe

Ziehen Sie dann die beiden Spannschrauben
fiir den DRA fest
(siehe Tabelle 1 fiir das empfohlene Drehmoment).

Tabelle 1. Empfohlenes Drehmoment

Spannschraube
Bezeichnung des Empfohlenes . K
Anfasaufsatzes Dreﬁmoment Schlisselweite
(Nm) (mm)

S20-CH10-DRA 12 .
S$32-CH12-DRA 15

S32-CH14-DRA 20 5
S32-CH16-DRA 30 6
S32-CH18-DRA 30

S$32-CH20-DRA 45 8

Warnhinweise

- Der Anfasaufsatz ist fir die Verwendung mit der SS-DRA-Ausfiihrung mit
geradem Schaft geeignet. Fur die SF-DRA-Ausfihrung mit Schaft mit
Spannfliche kann er nicht verwendet werden.

- Zum Anfasen sind zwei Anfasplatten erforderlich. Die Verwendung nur einer
Anfasplatte wird nicht empfohlen.

- Entfernen Sie Spannschrauben nur dann vollstandig, wenn Sie sie ersetzen.

17

Bauen Sie eine Anfasplatte ein und ziehen Sie
sie voriibergehend mit etwas Spiel zwischen der
Schneidkante und dem DRA-Korper fest (Abb. 2).

Zwischenraum
Voriibergehend

festziehen

Freifliche

Abb. 2 Anfasplatten einbauen

Richten Sie die Span-Nutkante und die schwarze
Freiflache des Bohrers auf die in Abb. 4 gezeigte
Position aus, indem Sie den DRA-Bohrer drehen.

Span-Nutkante Ausrichtung

Freifliche

Abb. 4 DRA-Ausrichtung

Ziehen Sie die Anfasplatte fest, wahrend Sie die
Schneidkante leicht gegen die Freiflache driicken
(Abb. 5)

(empfohlenes Drehmoment betragt 3,5 Nm).

Festziehen

Vorsichtig driicken

Freiflache

Abb. 5 Vollstandig festziehen

- Spannvorrichtungen und Spannschrauben zum Einbauen von Anfasplatten

missen regelmaBig ersetzt werden.

- Schraubensicherungsklebstoff wird auf die Einstellschraube aufgetragen. Die

Wirkungsweise ldsst nach, wenn die Schrauben Uber einen ldngeren Zeitraum
verwendet werden. Ein regelmaliger Ersatz wird empfohlen.

-Verschlussschrauben bitte nicht verstellen.



DRA-Werkzeughalter (mit Bund)

=
g Kihlmittelbohrung
B===F-
s &
OAL S
[a)
* Bild zeigt einen 5D-Werkzeughalter
Werkzeughalterabmessungen m
E Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung ;é': : ¢ [iﬁg)N OAL LFS L LS | DCSFMS Einsetzbare Bohrkrone Spannschraube | Schraubenschliissel
= | min, max,
SF12-DRA08OM-1,5 e | 7% 8,49 71,2 26,2 12,8 DA0794M-... ~ DAO84OM-...
SF12-DRA085M-1,5 ® | 850 8,99 72,5 27,5 135 DA0850M-.... ~ DAO8IOM-...
SF12-DRA090OM-1,5 ® | 900 9,49 » 73,7 28,7 143 ® 16 DA0900M-.... ~ DA0940M-... H5-25241RP
SF12-DRA095M-1,5 ® | 95 9,99 75,0 30,0 15,0 DA0950M-... ~ DAO99OM-...
SF16-DRA100M-1,5 ® | 10,00 | 1049 79,2 31,2 158 DA1000M-... ~ DA1040M-...
SF16-DRA105M-1,5 ® | 1050 | 10,99 80,5 32,5 16,5 DA1050M-... ~ DA1090M-...
SF16-DRAT10M-1,5 ® | 11,00 | 11,49 82,7 34,7 173 DA1100M-... ~ DA1140M-... P
SF16-DRAT15M-1,5 ® | 11,50 | 11,99 84,0 36,0 18,0 DA1150M-... ~ DAT1190M-....
SF16-DRA120M-1,5 ® | 1200 | 1249 85,2 37,2 18,8 DA1200M-... ~ DA1240M-... HS-2534TRP
SF16-DRA125M-1,5 ® | 1250 | 12,99 16 86,5 38,5 19,5 # 2 DA1250M-... ~ DA1290M-...
SF16-DRA130M-1,5 ® | 1300 | 1349 87,7 39,7 203 DA1300M-... ~ DA1340M-...
SF16-DRA135M-1,5 ® | 1350 | 13,99 89,0 41,0 21,0 DA1350M-... ~ DAT390M-...
SF16-DRAT40M-1,5 [ ] 14,00 14,49 90,2 42,2 218 DAT400M-... ~ DA1440M-. ..
SF16-DRA145M-1,5 [ ] 14,50 14,99 91,5 43,5 22,5 DA1450M-... ~ DA1490M-. ..
SF20-DRAT50M-1.5 [ ] 15,00 15,99 97,0 47,0 24,0 DA1500M-... ~ DA1590M-. .. HS-3048TRP DTP-6
SF20-DRA160M-1,5 ® | 1600 | 1699 20 1005 | 505 255 50 25 DA1600M-... ~ DA1690M-...
SF20-DRA170M-1,5 [ ] 17,00 17,99 103,0 53,0 27,0 DA1700M-... ~ DA1790M-...
SF25-DRA180M-1,5 [ ] 18,00 18,99 12,5 56,5 28,5 DA1800M-... ~ DA1890M-. ..
SF25-DRAT90M-1,5 [ ] 19,00 19,99 115,0 59,0 30,0 DAT900M-... ~ DA1990M-. ..
SF25-DRA200M-1,5 ® | 20,00 20,99 17,5 61,5 31,5 DA2000M-... ~ DA2090M-. ..
SF25-DRA210M-1,5 ® | 21,00 21,99 120,0 64,0 33,0 DA2100M-... ~ DA2150M-. ..
25 56 32 HS-4067TRP DTP-7
SF25-DRA220M-1,5 ® | 22,00 22,99 123,5 67,5 34,5 DA2200M-... ~ DA2250M-. ..
SF25-DRA230M-1,5 ® | 23,00 23,99 126,0 70,0 36,0 DA2300M-... ~ DA2350M-. ..
SF25-DRA240M-1,5 ® | 24,00 24,99 128,5 72,5 375 DA2400M-... ~ DA2450M-. ..
SF25-DRA250M-1,5 ® | 2500 25,50 131,0 75,0 39,0 DA2500M-.... ~ DA2550M-. ..
@ Verfiighar
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DRA-Werkzeughalter (mit Bund)

Kihlmittelbohrung

—
s %
o
]
a
(%)
z
D
=1 Kihlmittelbohrung
{ { 777777 {
* Bild zeigt einen 5D-Werkzeughalter —T [
LS (ZD
OAL S
Werkzeughalterabmessungen m
T Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnun g Zeichnun Einsetzbare Bohrkrone
ALY 5 %g;\l OAL | LFS LU L |ocsus| ¢ et Spannschraube | Schraubenschliissel
= | min. | max.
SF12-DRA08OM-3 ® | 794 | 849 84 39 25,5 DA0794M-... ~ DAOB40M-. ..
SF12-DRA085M-3 ® | 850 | 899 86 4 27,0 DA0850M-... ~ DAOB9OM-. ..
12 45 16 Abb. 1 HS-2524TRP
SF12-DRA090M-3 ® | 9,00 | 949 88 43 28,5 DA0900M-.... ~ DA094OM-...
SF12-DRA095M-3 ® | 950 | 999 90 45 30,0 DA0950M-... ~ DAO99OM-...
SF16-DRA100M-3 ® | 10,00 | 10,49 95 47 31,5 DA1000M-... ~ DAT040M-...
SF16-DRAT05M-3 ® | 1050 | 10,99 97 49 33,0 DA1050M-... ~ DA1090M-. .. Fp5
SF16-DRAT10M-3 ® | 11,00 | 11,49 100 52 345 DAT100M-... ~ DA1140M-. ..
SF16-DRAT15M-3 ® | 11,50 | 11,99 102 54 36,0 DAT150M-... ~ DAT190M-. .. H-2534TRP
SF16-DRA120M-3 ® | 12,00 | 1249 1 104 | 56 37,5 3 2 Abb. 1 DA1200M-... ~ DAT240M-...
SF16-DRA125M-3 ® | 1250 | 1299 106 | 58 39,0 ' DA1250M-... ~ DAT290M-...
SF16-DRA130M-3 ® | 13,00 | 13,49 108 60 40,5 DA1300M-... ~ DA1340M-. ..
SF16-DRA135M-3 ® | 1350 | 13,99 110 62 42,0 DA1350M-... ~ DA1390M-. ..
SF16-DRAT40M-3 ® | 14,00 | 1449 112 64 435 DAT400M-... ~ DA1440M-. ..
SF16-DRA145M-3 ® | 1450 | 1499 14 | 66 45,0 DA1450M-... ~ DAT490M-...
SF20-DRA150M-3 ® | 1500 | 1599 121 | 7N 48,0 DA1500M-... ~ DA1590M-... | HS-3048TRP DTP-6
SF20-DRA160M-3 ® | 1600 | 1699 | 20 126 76 51,0 50 25 Abb.1 | DA1600M-... ~ DA1690M-...
SF20-DRA170M-3 ® | 17,00 | 17,99 130 80 54,0 DA1700M-... ~ DA1790M-. ..
SF25-DRA180M-3 ® | 18,00 | 1899 141 85 57,0 DA1800M-... ~ DA1890M-. ..
SF25-DRA190M-3 ® | 19,00 | 19,99 145 | 89 60,0 DA1900M-... ~ DAT990M-...
SF25-DRA200M-3 ® | 20,00 | 20,99 149 | 93 63,0 DA2000M-... ~ DA2090M-...
SF25-DRA210M-3 ® | 21,00 | 21,99 153 | 97 66,0 DA2100M-... ~ DA2150M-...
25 56 32 Abb.1 HS-4067TRP DTP-7
SF25-DRA220M-3 ® | 2200 | 2299 158 | 102 69,0 DA2200M-... ~ DA2250M-. ..
SF25-DRA230M-3 ® | 23,00 | 23,99 162 | 106 72,0 DA2300M-... ~ DA2350M-...
SF25-DRA240M-3 ® | 24,00 | 2499 166 | 110 75,0 DA2400M-... ~ DA2450M-. ..
SF25-DRA250M-3 ® | 2500 | 2550 170 | 114 | 78,0 DA2500M-... ~ DA2550M-...
SF32-DRA260M-3 ® | 26,00 | 26,99 178 | 120 | 81,0 DA2600M-...~DA2650M-. ..
SF32-DRA270M-3 ® | 27,00 | 27,99 181 123 84,0 DA2700M-...~DA2750M-...
SF32-DRA280M-3 ® | 28,00 | 2899 185 | 127 | 87,0 DA2800M-. . .~DA2850M-...
SF32-DRA290M-3 ® | 29002999 | 32 189 | 131 | 90,0 58 39 Abb.2 | DA2900M-...~DA2950M-... | HS-50100TRP DTPM-15
SF32-DRA300M-3 ® | 30,00 | 3099 193 | 135 93,0 DA3000M-...~DA3050M-...
SF32-DRA310M-3 ® | 31,00 | 31,99 19 | 138 96,0 DA3100M-...~DA3150M-...
SF32-DRA320M-3 ® | 32,00 | 33,00 200 | 142 99,0 DA3200M-...~DA3300M-...
@ Verfugbar
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DRA-Werkzeughalter (mit Bund)

=
Ly i E, Kihlmittelbohrung
® (=== =1
8 ALPL  iFs s E
Abb. 1 OAL S
a
2
LU ‘ V‘é} KuhImittelbohrung
—— (I
Al LFS s |2
OAL S
a
Werkzeughalterabmessungen m
T Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeichnung :g ¢ [zﬁg;\l OAL | LFS ] LS |DCSFMS Leichnung Einsetzbare Bohrkrone Spannschraube | Schraubenschliissel
= | min. | max
SF12-DRA08OM-5 ® | 79 | 849 101 56 42,5 DA0794M-... ~ DAOB40M-. ..
SF12-DRA085M-5 ® | 850 | 899 104 59 45,0 DAO850M-... ~ DAOB9OM-. ..
12 45 16 Abb. 1 HS-2524TRP
SF12-DRA09OM-5 ® | 9,00 | 949 107 | 62 | 475 DA0900M-. .. ~ DA0940M-...
SF12-DRA095M-5 ® | 950 | 9,99 110 | 65 50,0 DA0950M-. .. ~ DAO99OM-...
SF16-DRA100M-5 ® | 10,00 | 10,49 116 | 68 | 525 DAT000M-. .. ~ DA1040M-...
SF16-DRA105M-5 ® | 10,50 | 10,99 19 7 55,0 DA1050M-... ~ DA1090M-. ..
SF16-DRAT10M-5 ® | 11,00 | 11,49 123 75 57,5 DA1100M-... ~ DA1140M-. .. FP-S
SF16-DRAT15M-5 ® | 11,50 | 11,99 126 78 60,0 DA1150M-... ~ DAT190M-... HS-2534TRP
SF16-DRA120M-5 ® | 12,00 | 12,49 16 129 | 81 62,5 s | Abb. 1 DAT200M-... ~ DA1240M-...
SF16-DRA125M-5 ® | 12,50 | 12,99 132 | 84 | 650 DA1250M-... ~ DA1290M-...
SF16-DRA130M-5 ® | 13,00 | 13,49 135 87 67,5 DA1300M-... ~ DA1340M-. ..
SF16-DRA135M-5 ® | 13,50 | 13,99 138 90 70,0 DA1350M-... ~ DA1390M-. ..
SF16-DRA140M-5 ® | 14,00 | 14,49 141 93 72,5 DA1400M-... ~ DA1440M-...
SF16-DRA145M-5 ® | 1450 | 14,99 144 | 9% | 750 DA1450M-... ~ DA1490M-...
SF20-DRA150M-5 ® | 1500 | 1599 153 | 103 | 80,0 DAT500M-... ~ DA1590M-... | HS-3048TRP DTP-6
SF20-DRA160M-5 ® | 16,00 | 16,99 20 160 110 850 | 50 25 Abb.1 DA1600M-... ~ DA1690M-. ..
SF20-DRA170M-5 ® | 17,00 | 17,99 166 116 90,0 DA1700M-... ~ DA1790M-. ..
SF25-DRA180M-5 ® | 18,00 | 1899 179 123 95,0 DA1800M-... ~ DA1890M-...
SF25-DRA190M-5 ® | 19,00 | 19,99 185 | 129 | 100,0 DAT900M-... ~ DA1990M-...
SF25-DRA200M-5 ® | 20,00 | 20,99 191 | 135 | 1050 DA2000M-. .. ~ DA2090M-. ..
SF25-DRA210M-5 ® | 21,00 | 21,99 197 | 141 | 10,0 DA2100M-... ~ DA2150M-. ..
25 56 32 Abb.1 HS-4067TRP DTP-7
SF25-DRA220M-5 ® | 22,00 | 22,99 204 148 | 1150 DA2200M-... ~ DA2250M-. ..
SF25-DRA230M-5 ® | 23,00 | 23,99 210 154 | 120,0 DA2300M-... ~ DA2350M-...
SF25-DRA240M-5 ® | 2400 | 2499 216 160 | 1250 DA2400M-... ~ DA2450M-...
SF25-DRA250M-5 ® | 2500 | 25,50 222 | 166 | 130,0 DA2500M-. .. ~ DA2550M-...
SF32-DRA260M-5 ® | 26,00 | 26,99 232 | 174 | 1350 DA2600M-...~DA2650M-. ..
SF32-DRA270M-5 ® | 27,00 | 27,99 237 179 | 140,0 DA2700M-...~DA2750M-...
SF32-DRA280M-5 ® | 28,00 | 28,99 243 | 185 | 1450 DA2800M-...~DA2850M-. ..
SF32-DRA290M-5 ® | 2900|2999 | 32 249 | 191 | 1500 | 58 | 39 Abb.2 | DA2900M-...~DA2950M-... | HS-50100TRP DTPM-15
SF32-DRA300M-5 ® | 30,00 | 30,99 255 197 | 1550 DA3000M-....~DA3050M-...
SF32-DRA310M-5 ® | 31,00 | 31,99 260 202 | 160,0 DA3100M-...~DA3150M-...
SF32-DRA320M-5 ® | 32,00 | 33,00 266 208 | 165,0 DA3200M-...~DA3300M-...
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DRA-Werkzeughalter (mit Bund)
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* Bild zeigt einen 5D-Werkzeughalter Abb. 2 J.i LFS LS %
: OAL S
a
Werkzeughalterabmessungen m
E Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeich 5 Zeich Ei Bohrk
eeicinung 2 [zﬁg;q OAL | LFS ] LS | DCSFMS eicnung insetzbare Bohrkrone Spannschraube | Schraubenschliissel
= | min. | max.
SF12-DRA08OM-8 ® | 794 | 849 126 81 68,0 DA0794M-... ~ DAO84OM-. ..
SF12-DRA085M-8 ® | 850 | 899 131 86 72,0 DAO850M-.... ~ DAO89OM-. ..
12 45 16 Abb. 1 HS-2524TRP
SF12-DRA090OM-8 ® | 900 | 949 135 92 76,0 DA0900M-. .. ~ DA0940M-...
SF12-DRA095M-8 ® | 950 | 999 140 95 80,0 DA0950M-. .. ~ DAO99OM-....
SF16-DRA100M-8 ® | 10,00 | 10,49 147 99 84,0 DA1000M-. .. ~ DA1040M-...
SF16-DRA105M-8 ® | 10,50 | 10,99 152 104 88,0 DAT050M-... ~ DA1090M-. .. Fps
SF16-DRA110M-8 ® | 11,00 | 11,49 157 109 92,0 DAT100M-... ~ DA1140M-...
SF16-DRA115M-8 ® | 11,50 | 11,99 162 114 96,0 DAT150M-... ~ DAT1190M-. .. HS-2534TRP
SF16-DRA120M-8 ® | 12,00 | 12,49 1 166 | 118 | 100,0 3 2 Abb. 1 DA1200M-... ~ DA1240M-....
SF16-DRA125M-8 ® | 1250 | 1299 m 123 | 104,0 ' DA1250M-... ~ DA1290M-....
SF16-DRA130M-8 ® | 13,00 | 13,49 175 127 108,0 DA1300M-... ~ DA1340M-...
SF16-DRA135M-8 ® | 13,50 | 13,99 180 132 112,0 DA1350M-... ~ DA1390M-. ..
SF16-DRA140M-8 ® | 1400 | 14,49 184 136 116,0 DAT400M-... ~ DA1440M-. ..
SF16-DRA145M-8 ® | 1450 | 1499 189 | 14 120,0 DA1450M-... ~ DA1490M-....
SF20-DRA150M-8 ® | 1500 | 1599 201 | 151 128,0 DA1500M-... ~ DA1590M-... | HS-3048TRP DTP-6
SF20-DRA160M-8 ® | 1600 | 1699 | 20 2N 161 136,0 50 25 Abb.1 | DA1600M-... ~ DA1690M-. ..
SF20-DRA170M-8 ® | 17,00 | 17,99 220 170 144,0 DA1700M-... ~ DA1790M-...
SF25-DRA180M-8 ® | 18,00 | 1899 236 | 180 | 152,0 DA1800M-. .. ~ DA1890M-...
SF25-DRA190M-8 ® | 19,00 | 19,99 245 | 189 | 160,0 DA1900M-... ~ DAT990M-....
SF25-DRA200M-8 ® | 20,00 | 20,99 254 | 198 | 1680 DA2000M-. .. ~ DA2090M-....
SF25-DRA210M-8 ® | 21,00 | 21,99 263 207 176,0 DA2100M-... ~ DA2150M-...
25 56 32 Abb. 1 HS-4067TRP DTP-7
SF25-DRA220M-8 ® | 22,00 | 22,99 273 217 184,0 DA2200M-... ~ DA2250M-...
SF25-DRA230M-8 ® | 23,00 | 2399 282 | 226 | 1920 DA2300M-... ~ DA2350M-...
SF25-DRA240M-8 ® | 24,00 | 2499 291 | 235 | 2000 DA2400M-. .. ~ DA2450M-....
SF25-DRA250M-8 ® | 2500 | 25,50 300 | 244 | 2080 DA2500M-. .. ~ DA2550M-....
SF32-DRA260M-8 ® | 26,00 | 2699 313 | 255 | 2160 DA2600M-...~DA2650M-. ..
SF32-DRA270M-8 ® | 27,00 | 27,99 321 | 263 | 2240 DA2700M-...~DA2750M-. ..
SF32-DRA280M-8 ® | 28,00 | 2899 330 | 272 | 2320 DA2800M-...~DA2850M-. ..
SF32-DRA290M-8 ® [ 29002999 | 32 | 339 | 281 | 2400 | 58 39 Abb.2 | DA2900M-...~DA2950M-... | HS-50100TRP DTPM-15
SF32-DRA300M-8 ® | 30,00 | 30,99 348 290 248,0 DA3000M-...~DA3050M-....
SF32-DRA310M-8 ® | 31,00 | 31,99 356 298 256,0 DA3100M-...~DA3150M-...
SF32-DRA320M-8 ® | 32,00 | 33,00 365 307 264,0 DA3200M-...~DA3300M-...
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DRA-Werkzeughalter (mit Bund)

S — — e )
-~ - e - -
v
z
LU | 3 Kuhlmittelbohrung
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Werkzeughalterabmessungen m
ko Abmessungen (mm) Ersatzteile
Bezeich < D Ei Bohrk
ezeiqining 2 ¢ D(Eg;\l OAL LFS ] LS | DCSFMS insetzbare Bohrkrone Spannschraube | Schraubenschliissel
= | min. max.
SF16-DRA120M-12 ® | 1200 | 1249 216 168 150,0 DA1200M-... ~ DA1240M-...
SF16-DRA125M-12 (J 12,50 12,99 223 175 156,0 DA1250M-... ~ DA1290M-. ..
SF16-DRA130M-12 (J 13,00 13,49 16 229 181 162,0 18 2 DA1300M-... ~ DA1340M-... HS-2534TRP FIP-5
SF16-DRA135M-12 (] 13,50 13,99 236 188 168,0 DA1350M-... ~ DA1390M-. ..
SF16-DRA140M-12 ® | 1400 | 1449 242 194 174,0 DAT400M-... ~ DA1440M-. ...
SF16-DRA145M-12 ® | 1450 | 1499 249 201 180,0 DA1450M-. .. ~ DA1490M-...
SF20-DRA150M-12 ® | 1500 | 1599 265 215 192,0 DA1500M-... ~ DA1590M-... | HS-3048TRP DTP-6
SF20-DRA160M-12 ® | 1600 | 1699 20 279 229 2040 | 50 25 | DA1600M-... ~DA1690M-...
SF20-DRA170M-12 o 17,00 17,99 292 242 216,0 DA1700M-... ~ DA1790M-....
SF25-DRA180M-12 [ ] 18,00 18,99 312 256 228,0 DAT800M-... ~ DA1890M-. ..
SF25-DRAT90M-12 (J 19,00 19,99 325 269 240,0 DAT900M-.... ~ DA1990M-. ..
SF25-DRA200M-12 ® | 20,00 20,99 338 282 252,0 DA2000M-.... ~ DA2090M-. ..
SF25-DRA210M-12 ® | 21,00 21,99 351 295 264,0 DA2100M-.... ~ DA2150M-. ..
SF25-DRA220M-12 ® | 2200 | 2299 B 365 309 276,0 % 32 DA2200M-... ~ DA2250M-... HS-4067TRP bTP-7
SF25-DRA230M-12 ® | 2300 | 2399 378 Yyl 288,0 DA2300M-... ~ DA2350M-...
SF25-DRA240M-12 ® | 2400 | 2499 391 335 300,0 DA2400M-. .. ~ DA2450M-...
SF25-DRA250M-12 ® | 2500 | 2550 404 348 312,0 DA2500M-. .. ~ DA2550M-...
@ Verfiigbar
Ersatzteile
Spannschraube Bezeichnung Schraubenschliissel Bezeichnung Drehmoment (Nm)
HS-2524TRP HS-2524TRP -
HS-2534TRP DTP-6 FTP-5 0,5
HS-3048TRP DTP-7
HS-4067TRP HS-2534TRP DTPM-15
DTP-6 08
HS-3048TRP
DTP-7 12
HS-4067TRP
HS-50100TRP FTP-5
HS-50100TRP DTPM-15 35
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Empfohlene Schnittbedingungen * 1.Empfehlung 3¢ 2. Empfehlung

GM/HQP/HQS-Wendeplatten

) Empfohlene§orte/ Spindeldrehzah (min-!) Bearbeitungsdurchm.
Werkstiick Bohrkrone Ve (m/min) DC (mm) Hinweise
PR1535 PR1525 Vorschub (mm/U) 08 g11 014 018
M * Y Spindeldrehzahl (min') 3.980-7.160 2.890-5.210 2.270-4.090 1.770-3.180
Sl e 100180 100180 Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-031 0,16-036 016-04
(-Gehalt - * Spindeldrehzahl (min") 3.180-7.160 2310-5.210 1.810-4.090 1.410-3.180
80180 Vorschub (mm/U) 0,12-024 0,12-0,28 0,16-0,32 0,16-0,36
M * Y Spindeldrehzahl (min”) 3.980-5.970 2.890-4.340 2.270-3.410 1.770- 2.650
Ufedirter S 100150 100- 150 Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,31 0,16-0,36 0,16-0,4
eglerter=a - * Spindeldrehzahl (min’) | 3.180-7.160 |  2310-5210 | 1810-4090 | 1410-3.180
80-150 Vorschub (mm/U) 0,12-024 0,12-0,28 0,16-0,32 0,16-0,36
o Spindeldrehzahl (min™) 2.790 - 4.780 2.030-3.470 1.590-2.730 1.240-2.120
Leai Sl 70-120 70-120 Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,31 0,16-0,36 0,16-0,4
s - * Spindeldrehzahl (min’) | 2790-4780 | 2030-3470 | 1590-2730 | 1240-2120
70-120 Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,28 0,16-0,32 0,16-0,36
o * ¥ Spindeldrehzahl (min') 1.990 - 3.580 1.450 - 2.600 1.140 - 2.050 880-1.590
S 50-90 50-90 Vorschub (mm/U) 0,08-0,17 0,08-0,22 0,11-025 0,11-0,28
ormsta Spindeldrehzahl (min) | 1.990-3.580 1450-2.600 1.140-2.050 880- 159
HoP *
50-90 Vorschub (mm/U) 0,08-0,17 0,08-0,2 011-0,23 0,11-0,26 it Kihmittl
Spindeldrehzahl (min') 1.590-2.790 1.160-2.030 910-1.590 710-1.240
* e 01-0,24 01-0,24 012-03 015-03 Siehe Seite
GM 40-70 40-70 25
Vorschub (mm/U)  [Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
Rostfieier Stahl Eine Kombination aus innerer und externer KiihImittelzufuhr wird empfohlen.
Spindeldrehzahl (min™) 1.590- 1.990 1.160 - 1.450 910-1.140 710- 880
oS s 0,08-0,12 0,10-0,15 0,10-0,15 0,12-0,18
- Vorschub (mm/U)  [Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
Eine Kombination aus innerer und externer KiihImittelzufuhr wird empfohlen.
Spindeldrehzahl (min”) 600 - 800 430- 580 340- 450 270-350
HOChWarmfeStE HQS 15*20 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,15 0,12-0,18
Legierungen - Vorschub (mm/U)  [Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
Eine Kombination aus innerer und externer Kithimittelzufuhr wird empfohlen.
Spindeldrehzahl (min™) 1.190- 1.590 870-1.160 680-910 530-710
Ttanlegierung Hos o 0,08-0,12 0,08-0,15 0,10-0,15 0,12-0,18
Vorschub (mm/U) Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
Eine Kombination aus innerer und externer Kiihimittelzufuhr wird empfohlen.
¢ M ¥ * Spindeldrehzahl (min”) 3.580-6.760 2.600 - 4.920 2.050-3.870 1.590-3.010
LR 90-170 90-170 Vorschub (mm/U) 014029 0,14-037 019043 019-0,45
Kucelaraphit M ¥ * Spindeldrehzahl (min™) 1.590 - 4.780 1.160 - 3.470 910-2.730 710-2.120
LIRS 40-120 40-120 Vorschub (mm/U) 012-024 012-031 0,16-036 0,16-04
) Empfohlene§0rte/ Spindeldrehzah (min) Bearbeitungsdurchm.
Werkstiick Bohrkrone Ve (m/min) DC(mm) Hinweise
PR1535 PR1525 Vorschub (mm/U) 922 025 629 033
Stahl mit niedrigem M * ¥ Spindeldrehzahl (min™) 1,450 - 2,600 1,270-2,290 1,100- 1,980 970-1,740
(-Gehalt 100180 100180 Vorschub (mm/U) 0.2-0,45 0,2-0,45 02-045 02-0,45
Unlegierter Stahl M * Y Spindeldrehzahl (min') 1,450-2,170 1,270-1,910 1,100 - 1,650 970-1,450
nieglerter sta
o 100150 100-150 Vorschub (mm/U) 0,2-0,45 0,2-0,45 0,2-045 02-045
Legierter Stahl o * b Spindeldrehzahl (min™) 1,010-1,740 890-1,530 770-1,320 680-1,160
RIS 70-120 70-120 Vorschub (mm/U) 0,2-0,45 0,2-0,45 0,2-045 02-045
Formstahl M * Y Spindeldrehzahl (min™) 720-1,300 640-1,150 550-990 490 - 870 mit KiihImittel
50-90 30-90 Vorschub (mm/U) 0,14-0,32 0,14-0,32 0,14-0,32 0,14-0,32 et
Spindeldrehzzhl (min’) | 580-1,010 510-890 40-770 390— 680 (S % ?)
Rostfieier Stahl M 40f70 403?70 0,15-03 0,15-0,35 015-035 0,15-035
Vorschub (mm/U)  [Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
Eine Kombination aus innerer und externer Kiihimittelzufuhr wird empfohlen.
¢ M ¥ * Spindeldrehzahl (min") 1,300 - 2,460 1,150-2,170 990-1,870 870-1,640
s 90-170 90170 Vorschub (mm/U) 0,24-045 0,24-0,45 0,24- 045 0,24- 0,45
) P * Spindeldrehzahl (min™) 580-1,740 510-1,530 440-1,320 390-1,160
Kugelgraphit GM
LR 40-120 40-120 Vorschub (mm/U) 02-045 0.2-045 02-045 0,2-045

Hinweis: Die oben empfohlenen Schnittbedingungen gelten fir die 1.5D-/3D-Ausflhrung. Mit zunehmender Bohrtiefe (1.50/3D — 5D — 8D — 12D) muss der Vorschub verringert werden.
Empfohlener Vorschub (GM): 1.5D-/3D-Ausflihrung = 100 %, 5D-/8D-Ausflihrung = 80 % oder weniger, 12D-Ausflihrung = 70 % oder weniger.
Empfohlener Vorschub (HQP/HQS): 1.5D/3D-Ausfiihrung = 100 %. 5D-Ausfihrung = 80 % oder weniger, 8D-Ausfiihrung = 70 % oder weniger, 12D-Ausfiihrung = 70 % oder weniger.
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Empfohlene Schnittbedingungen * 1.Empfehlung 2. Empfehlung

FTP — Senken
) Empfohlene‘SorteNc Spindeldrehzahl (min’) Bearbeitungsdurchm. -
Werkstiick (m/min) DC(mm) Hinweise
PR1535 PR1525 Vorschub (mm/U) 08 g11 g14 018 022 825
i in” 3.150 - 6.000 2.300 - 4.350 1.800 — 3.400 1.400 — 2.650 1.150 — 2.200 1.000 — 1.900
Stahl mit niedrigem * bAS Spindeldrehzahl (min")
CGehat 80150 1 80=150 1 yorschuby (mmt) 012-024 | 012031 016-036 | 016-040 | 020-045 | 020-045
Spindeldrehzahl (min) | 3.150-4.750 2.300-3.450 1.800 - 2.700 1.400 - 2.100 1.150-1.750 1.000 - 1.500
) * w
Unlegierter Stahl 80-120 | 80-120
Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,31 0,16-0,36 0,16 0,40 0,20-0,45 0,20-0,45
Spindeldrehzahl (min) |  2.800-4.750 2.000 - 3.450 1.600 - 2.700 1.250 -2.100 1.000 - 1.750 900 - 1.500
) * PAS
Legierter Stahl 70-120 | 70-120
Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,31 0,16-0,36 0,16-0,40 0,20-0,40 0,20-0,45
% | Spindeldrehzahl (min) | 1600-2800 | 1.150-2000 | 900-1600 | 700-1250 | 6001000 500-900 | it Kiihlmittel
Formstahl 40-70 40-70
Vorschub (mm/U) 0,08-0,17 0,08 -0,22 0,11-0,25 0,11-0,28 0,14-0,30 0,14-0,32 ( Siehe Seite ]
25
Spindeldrehzahl (min”) 1.600 — 2.800 1.150 - 2.000 900 - 1.600 700-1.250 600 —1.000 500 - 900
) * PAS
Rostfreier Stahl 20-70 | 40-70 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,24 0,15-0,24 0,15-0,24 0,15-0,28
Vorschub (mm/U)
Vorschub 0,15 mm/U oder weniger empfohlen, bis Bohrtiefe 0,5 x DC mm erreicht
* * Spindeldrehzahl (min) | 2.800—5.600 2.000 - 4.050 1.600 — 3.200 1.250 — 2.500 1.000 — 2.000 900 - 1.800
Grauguss 70-140 | 70-140
Vorschub (mm/U) 0,14-0,29 0,14-0,37 0,19-0,43 0,19-0,45 0,24-0,45 0,24-0,45
Spindeldrehzahl (min) | 1.600 —4.000 1.150 - 2.900 900 - 2.750 700 - 1.750 600—1.450 500-1.250
) Y *
Kugelgraphitguss 40-100 | 40-100
Vorschub (mm/U) 0,12-0,24 0,12-0,31 0,16-0,36 0,16 0,40 0,2-045 0,2-0,45

Hinweise: Die empfohlenen Schnittbedingungen gelten fir das Bohren auf ebener Oberflache.
Die Einsatzbedingung zum Durchfiihren einer Schréagbohrung zeigt die Tiefe ab der Oberfléche des Werkstcks.
Stellen Sie einen Vorschub von unter 50 % ein, wenn der Neigungswinkel geringer als 30° ist. Stellen Sie einen Vorschub von unter 30 % ein, wenn der Neigungswinkel groRer als 30° ist.

Frasen oder Langsdrehen wird nicht empfohlen.

Verwendbar fur Werkzeughalter der Ausfihrungen 1.5D, 3D, 5D, un 8D und 12D, vorgebohrtes Loch (0,5 x DC) wird bei Verwendung des 8D/12D-Halters bendtigt.
Empfohlener Vorschub: 1.5D-/3D-Ausfuhrung = 100 %, 5D-/8D-Ausflihrung = 80 % oder weniger, 12D-Ausflhrung = 70 % oder weniger.
Empfohlene Schnittgeschwindigkeit: 8D-Ausfihrung = 80 % oder weniger, 12D-Ausfihrung = 70 % oder weniger.

Stahl mit niedrigem C-Gehalt/
Unlegierter Stahl/Legierter Stahl

0,50
045
0,40
0,35
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05

f (mm/V)

00
6 8

Rostfreier Stahl

0,50
045
0,40
035
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05
0,00

f (mm/U)

10 12

14

Bohrdurchmesser (mm)

16 18 20 22 24 26 28 30 32 34

10

12 14 16

18 20

22 24 26

Bohrdurchmesser (mm)

28

Formstahl

0,50
045
0,40
0,35
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05

f (mm/U)

0,00
6

8 10 12 14

16 18 20 22 24 26 28 30

Bohrdurchmesser (mm)

32 34

Hitzebestandige Legierungen/Titanlegierungen

0,50
0,45
0,40
0,35
0,30
0,25
0,20
0,15
0,10
0,05
0,00

f (mm/U)

6

8 10 12

14 16 18 20 22 24

Bohrdurchmesser (mm)
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KihImittel *Trockenbearbeitung wird nicht empfohlen

1. Wahl

Innenkiihlung

Bohrtiefe betragt weniger als 1DC

Eine Kombination aus innerer und externer KiihImittelzufuhr wird empfohlen.

Befestigen von Bohrkronen

Bei externer KiihImittelzufuhr

Bearbeitung und Hochvorschubbearbeitung
von rostfreiem Stahl, hitzebesténdigen
Legierungen und Titanlegierungen

Drehautomat: Innerhalb 3DC
Senkrechtfrasen: Innerhalb
1,5DC

Die Bohrkrone muss im Werkzeughalter in
der richtigen Richtung eingesetzt werden.

Spannschraube festziehen,
um Bohrkrone zu befestigen
(Drehmoment: sieche n

Seite 14 und 22)

*1 Bei jedem Wechsel Staub in innerer Spankammer mit Druckluft entfernen.
*2 Die Auflageflachen der Bohrkrone miissen gut auf dem Werkzeughalter aufliegen.

Achten Sie auf die
Richtung der Bohrkrone

Warnhinweise zur Kernabweichung/Ausrichtung

Bei stehendem Bohrer

DRA wird mit Bohrhlse und Spannzangenfutter genutzt.
Die Mittelpunktabweichung zwischen Werkstlck und Bohrer
muss weniger als 0,02 mm betragen.

Bei rotierendem Bohrer

Keinen Dorn verwenden, dessen Befestigungsfliche deformiert ist.
Die Mittelpunktabweichung muss weniger als 0,02 mm betragen.

VorsichtsmaBBnahmen bei der Installation im Bearbeitungszentrum

Anleitung fiir die Montage des DRA

Hydro-Spannfutter, Kraftspannfutter, Spannzangenfutter

DRA in diese Spannfutter
einsetzen
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2. Empfehlung

Aufsteckdorn mit seitlichem Verschluss

Beispiel eines Aufsteckdorns
mit seitlichem Verschluss



Sonstige Warnhinweise

Warnhinweise zur Bearbeitung mit 8D-/12D-Halter

Empfohlene Bearbeitung

Unter Verwendung der Ausfiihrung DRA 1,5D/3D/5D
eine Zentrierbohrung vornehmen.
(Zentrierbohrung muss mindestens die Halfte des
Bearbeitungsdurchmessers haben.)

AnschlieBend das Loch mit dem DRA-Bohrer
(8D-/12D-Ausflihrung) bohren.

Bearbeitung mit
Zentrierbohrung

Einsetzbare Werkstiicke (fiir GM, HQP, HQS)

Nicht empfohlene Werkstiicke (fiir GM, HQP, HQS)

@ DRA 1,5D/3D/5D

DRA 8D/12D

1.Stellen Sie fiir angefaste Bohrungen den Vorschub auf weniger als

Angefaste die Halfte des Vorschubs fiir durchgéngige Bohrungen ein.
Bohrung 2.Verwenden Sie einen Eintauchzyklus, wenn Spane am Einlass nicht
kleingebrochen werden.
1. Bohrungen iiber der Mittellinie der Rohre ist mdglich.
2. Bearbeiten Sie keine gewdlbten Oberflachenbereiche.
Rohrmaterial

o &

Gu Schlech ‘

Bearbeitung gewdlbter

Ientrumsbearbeitung Oberflich
erflichen

* Informationen zu FTP finden Sie auf Seite 11.
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Anwendung | Werkstiickform Vorsichtsmalnahmen bei der Bearbeitung Anwendung Werkstiickform Anwendung Werkstiickform
1. Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl den Vorschub fiir
Bohrtiefen von bis zu 0,5 D, auf weniger als 0,15 mm/U einstellen. Schrige
Ebene . " - Bohrungserweiterung 0 9
Oberflich 0 2. Zur guten Spanabfuhr wird Innenkiihlung empfohlen. Fiir Oberflache
erflache .’ rostfreien Stahl wird eine Kombination aus innerer und externer ‘ \
KiihImittelzufuhr empfohlen.
1. Fixieren Sie die Paletten, um sicherzustellen, dass sie bei der Anwendung Werkstiickform Anwendung Werkstiickform
Palettenbohren Bearbeitung nicht wegrutschen.
Halbzylindrisch "°’9f:c‘":‘”“ i‘i

* Informationen zu FTP finden Sie auf Seite 11.




Erfahren Sie mehr tber die Bohrlésung von Kyocera

KDA Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Typ N

Ausfiihrung fiir allgemeines Bearbeiten ohne
KihImittelbohrungen

Wirtschaftliche Ausfiihrung fiir das Bearbeiten
mit AuBBenkiihlung

Typ C

Design mit KiihImittelbohrung

Fir hohere Leistungsfahigkeit und
Bearbeitungsstabilitat bei unlegiertem
Stahl und weiteren Materialien.

*IITM Bohren in Aluminiumlegierungen it
I GammaD”" mit hoher Effizienz J"‘“}

Standard

Ausfiihrung fiir allgemeines Bearbeiten mit
Innenkiihlung.

Sonderwerkzeug

Holen Sie sich ihre speziell designte GammaDrill™-L6sung mit
optionalen Durchmessern, Stufen- und Kithimittelbohrungen®.

I(HDEERE Die in dieser Broschtire enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuellen Stand von Juni 2022.
Die Vervielfdltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschire ist nur mit Genehmigung gestattet.
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