{g KYOCER Wirtschaftliche Bohrlésung D RXR

MagicDrill D RX_ R EVOLUTION

Hocheffizienter Bohrer mit gedrallten Kiihimittelbohrungen

Werkzeughalter mit verbesserter Festigkeit und
erhohter Zuverlassigkeit

Drei Spanbrecher-Geometrien fiir verschiedene
Materialien

Besuchen Sie uns auf

Linked [T}




Hochleistungsfahiger Wendeschneidplattenbohrer

MagicDrill D RX R

Zwei gedrallte Kiihimittelbohrungen
VergroBerte Span-Nut
Verbesserte und erhohte Zuverlassigkeit

Gedrallte Kiihimittelbohrungen

VergroBerte Span-Nut

Gedrallte
Kiihimittelbohrungen

Doppelte
KiihImittelbohrung

AuBenschneide

Austauschbare .
Wendeschneidplatte A

Ausgezeichnete Oberflachengiite durch stabile Spankontrolle

Spanvergleich (interne Auswertung)

Wetthewerber A Wettbewerber B
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Stabile Spankontrolle Instabile Spankontrolle Instabile Spankontrolle

Schnittbedingungen: Werksttick C45, @ 14-5D, vc = 150 m/min, f = 0,06 mm/U, Tiefe = 70 mm, Grundloch

DRXR MagicDrill wies im Vergleich zu Wettbewerbern A und B groBere Spankontrolle auf.

Vergleich der Oberflachengiite der Bohrlochwand (interne Auswertung)
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3 Wirtschaftliche Wendschneidplatten mit vier Schneidkanten
und drei Spanbrecher-Geometrien fiir diverse Materialien

|l Spanbrecherauswahl

2
Spanbrecher GM — Allgemeine m Spanbrecher GH — Stabile
Bearbeitung . Schneidkante
Spanbrecher SM — Scharfere
PR1230 fiir unlegierten Stahl Schneidkante PR1230 fur hartes Material,
PR1210 fiir Grauguss mit Unterbrechung
PR1225 fiir rostfreien Stahl und )
Breiter Spanbrecher fiir diverse kohlenstoffarmen Stahl - GroBer Spanbrecher, verhindert Bruch
Materialien durch Pressspane
Ausgewogenes Verhéltnis zwischen - U-férmige Schneidkante - Stabile Schneidkante
Schneidkantenstarke und scharfem - Gute Spankontrolle bei schwer
Schnitt zerspanbarem Material

+ Scharfe Schnitte durch grol3en Spanwinkel

| Eigenschaften

Breite Spanbrecher ® AuBenschneide

Kleine Spéane fir eine
bessere Spanabfuhr I

vetve  [77]

€ ¢

Innenschneide
Flache Spanbrecher
) Ideal fur
f AuBenschneide durchgehende Spéne

Vergleich der Spanschlagresistenz

|

Anzahl Bohrungen

@ GH-Spanbrecher
C5O Wettbewerber G

> Wettbewerber H

Unterbrochenes Bohren durch Verlagern

! Herkommliches Werkzeug
des Lochmittelpunkts um 8 mm
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Schnittbedingungen: Werksttick C50, mit KuhImittel, VC = 80 m/min, f = 0,08 mm/U,
H=10mm, Dc =220 mm, H =60 mm




Geringer Schnittdruck

Schneidkantenform S Vergleich des Schnittdrucks

DRXR Wetthewerber G

800 800
R 600 600
52:4 400 % 400
Scharfer Schnitt S 20 T 200

N4 X
% 01 % 01
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Geringere Anprallkraft g g
bei Bohrbeginn S 0 5w
-600 -600
-800 -800

Geringere Neigung zu
plétzlichen Briichen Vergleich der Schnittkraft der AuBenschneide bei Bohrbeginn

Schnittbedingungen: Werkstiick C55, mit Kihimittel, VC = 120 m/min, f = 0,1 mm/U,
H=15mm, 2 20-3D

MEGACOAT NANO sorgt fiir lange Standzeit und stabile Bearbeitung.

Beschichtungseigenschaften
40

Stabiles Bohren mit hohem Vorschub
1 2 3 0 von Stahl mit zédhem 35 MEGACOAT

Hartmetallsubstrat 20 .TICN

P R 1 2 2 5 Bohren von Stahl und rostfreiem Stahl mit 25
Substrat aus Feinstkorn-Hartmetall

15

20 o
P R 1 2 1 Hocheffizientes und stabiles Bohren von 10
Grauguss und Gusseisen mit Kugelgraphit 400 600 800 1.000

mit speziellem Hatmetallsubstrat
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Kantenverschleif3vergleich (interne Auswertung)
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Auswadhlen des Typs ZXMT03

1) Fir die auBenliegende Schneidkante die Wendeschneidplatte -E aus drei anwendungspezifischen Spanbrechern
auswahlen.

2) Fiir die innenliegende Schneidkante die Wendeschneidplatte -l auswahlen (nur Spanbrecher GM)

AuBenschneide Innenschneide

ZXMT03020300O-E ZXMT030203GM-I

GM-E GH-E SM-E GM-1
Spanbrecherauswahl
Unlegierter Stahl, legierter Stahl Rostfreier Stahl Grauguss
Kohlenstoffarmer Stahl Stahl mit mittlerem bis hohem Kohlenstoffanteil

|
! y

Warmebehandeltes/
hartes Material

J J

Durchgehend Mit Unterbrechung

N \l/ \ 4 y

NIzl afeilafs iy Mittlerer bis hoher Vorschub

Vorschub
\l/ vV N

SM/PR1225 SM/PR1225 GM/PR1230 GH/PR1230 SM/PR1225 GM/PR1210

Nicht warmebehandelt




Einsetzbare Wendeschneidplatten

Einsatzbereich o Unlegierter Stahl, legierter Stahl * e
Werkzeugstahl *
% : 1. Wahl (Bearbeitung mit hoher Geschwindigkeit und Wirtschaftlichkeit) M | Rostfreier Stahl PAq *
¥¢ : 2. Wahl (Stabile Bearbeitung) K Grauguss *
N Nichteisenmetall *
Abmessungen(mm) Winkel (°) MEGACOAT U et s
Form Bezeichnung Hartmetall
INSL S D1 W1 RE AN | ANN PR1230 PR1225 PR1210 GW15
IXMT 030203GM-E 65 |23 | 24 | 48 | 03 7° 10° [ ] [
Fiir AuBenschneidkante
IXMT 030203GM-| 59 1230 | 24 | 48 | 03 7° 10° [ ] [ ] [ J [ ]
Fiir Innenschneidkante
IZXMT  030203GH-E 65 230 | 24 | 48 | 03 7° 10° [ J
Fiir AuBenschneidkante %
IXMT 030203SM-E 65 230 | 24 | 48 | 03 7° 10° [ J [}
Fiir AuBenschneidkante @w
IXMT 040203GM 62 | 260 | 24 | 51 03 10° [ [
05T203GM 73 | 274 25 | 55| 03 [ J [ J
06T204GM 86 |28 | 28 | 64 | 04 [ [ J
070305GM 102 | 324 | 30 | 80 | 05 13° [ [
09T306GM 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° [ J [ J
117306GM 145 | 406 | 46 | 11,6 | 06 [ ] [ ]
140408GM 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [ [
170608GM 221|658 | 68 | 17,7 | 08 [ J [ J
IXMT  040203GH 62 | 260 | 24 | 51 03 10° [ ]
05T203GH 73 | 274 25 | 55| 03 [ J
06T204GH 86 |28 | 28 | 64 | 04 [ J
070305GH 102 | 3,24 | 30 | 80 | 05 13° [ J
09T306GH 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° [}
117306GH 145 | 406 | 46 | 11,6 | 06 [ J
140408GH 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [}
170608GH 221|658 | 68 | 17,7 | 08 [}
IXMT  040203SM 62 | 260 | 24 | 51 | 03 10° [ ] °
2 05T203SM 73 | 274 25 | 55| 03 [ J [}
- 06T204SM 86 |28 | 28 | 64 | 04 [ J [}
= 0703055M 102 | 324 | 30 | 80 | 05 13° [ ] [ ]
09T3065M 122 | 403 | 36 | 96 | 06 7° [ J [}
1173065M 145 | 406 | 46 | 11,6 | 06 [ J [}
1404085M 180 | 488 | 57 | 144 | 08 [ ] [ ]
1706085M 221|658 | 68 | 17,7 | 08 [ ] [ ]
@ : Verfugbar
Geeigneter Spanbrecher (Typ ZXMT)
Typ Typ
Wendeschneidplatte ZXT Wendeschneidplatte ZT
Werkstiickmaterial Spanbrecher GM GH M Werkstiickmaterial Spanbrecher GM GH SM
Bohrtiefe 2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D |2D 3D 4D 5D Bohrtiefe 20 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D|2D 3D 4D 5D
Kohlenstoffarmer Stahl Grauguss
* *
(St 44-2, (15, 15CrMo5, 15Cr3) oo * * * (6G-25,) ool aliel
Unlegierter Stahl T L Y Aluminiumlegierung * k % *
(C45) (AlICCuMg1, ATMg2,5)
Legierter Stahl * ok ok A A ol A w ok
(42CrMo4, 37Cr4) Messing * k *x *
Werkzeugstahl
Yook K Kk ok ok Kk
(X100CrMoV)) Titanlegierung * k ok k
Rostfreier Stahl
* *
(X5CrNi189, X6Cr17, X105CrMo17) * *




Ubersicht Werkzeughalter DRXR (2xD) Bohrdurchmesser o 12 ~ & 40

OAL

§ % Abb. 1
a
2
5| Abb.2
[a)
Abmessungen Werkzeughalter
g Abmessungen (mm) Ersatzteile
E E 2 |Max.Versatz|  Bearbeitung .
Bezeichnung :‘% é 2 é (radial) | Bohrungstoleranz* ) Wenslenssc;trf:iadr:htte
5|2 oDC | OAL | LFS | LU |DCON| & | & (mm) (mm) Spannschraube | Schraubenschliissel
_E;J. (=)
&

S20-DRYR120M-203 | ® 12 88 |46 | % +05 ZXMT0302030 O- (AuBen)
DRYXRT30OM-2-03 | @ B39 | 47| 2 Abb. 1 +03 ZXMT030203GM-I (Innen)
DRGoM20s | ® | 2 [ 4 o2 | 4 || 2 7 +0,4 B-2042TRG Fro6-y

Abb.2 2XMT0402030 0
DRYR15OM-2-04 | @ 15 ] 94 | 51| 30 +0,2

$25- DRXR160M-2-05 | @ 16 | 110 | 56 | 32 +0,7
DRYRI70M-2-05 | ® 17 | 12| 58 | 34 +0,4 $B-2045TR FT-06-U IXMT05T2030.0O
DRXR180M-2-05 | @ 18 | 114 60 | 36 +0,2

25 32 |Abb.2 +0,20
DRYR190M-2-06 | @ 19 | 13| 59 | 38 +0,8 T010
DRXR200M-2-06 | @ 20 [ 115 | 61 | 40 +0,5 $B-2250TR FT-07-U IXMT06T20400
DRXR210M-2-06 | ® | 2 | 21 [ 117 | 63 | 4 +03
DRXR220M-2-07 | @ 2 [ 119 | 65 | 44 +12
DRYR230M-2-07 | @ B[ 67| 4 +09
DRYR240M-2-07 | @ 2 | 13| 69 | 48 | 25 | 35 |Abb.2| +07 $B-2570TR FT-08-U 2XMT0703050 0
DRXR250M-2-07 | @ 25 [ 125 71 | 50 +04
DRXR260M-2-07 | @ 6 [ 127 | B | % +0,2

$32-DRXR270M-2-09 | @ 7 | 136 | 77 | 54 +16
DRYR280M-2-09 | @ 28 [ 138 | 79 | 56 +13
DRXR290M-2-09 | @ | 2 | 29 | 140 | 81 | 58 | 32 | 42 |Abb.2| +1, $B-3080TR FT-10-U IXMT09T306 0O
DRXR300M-2-09 | @ 30 [ 142 | 83 | 60 +038
DRXR310M-2-09 | @ 31 [ 144 | 85 | 62 +0,6

S40-DRYR320M-2-11 | @ 32 169 | 100 | 64 +2,2 +0.25
DRXR330M-2-11 | @ 33 | 171 | 102 | 66 +19 =015
DRXR340M-2-11 | @ 34 [ 173 | 104 | 68 +17
DRXR350M-2-11 | @ 35 [ 175 | 106 | 70 50 |Abb.2|  +14 $B-4085TR FT-15-U IMTTIT30600
DRYR36OM-2-11 | @ | 2 | 36 | 177 [ 108 | 72 | 40 +1,2
DRXR370M-2-11 | @ 37 [ 179 | 110 | 74 +09
DRXR380M-2-11 | @ 38 [ 181 | 112 | 76 +0,7
DRAFsSON 214 | 9 SN L L 55 [ab2 2% 030 $B-5085TR F1-20U ZXMT140408 OO
DRYR4OOM-2-14 | @ 4 [ 181 | 112 | 80 42,5 .

Bei Bearbeitung mit Versatz den Vorschub auf f = 0,08 mm/U oder weniger reduzieren. Siehe Seite 13 zu
Excenterhiilsen Typ SHE.

*Toleranz nur zur Bezugnahme Abhéangig von Anlage, Werkstlickmaterial, Schraubspannung,

Schnittbedingungen und weiteren Faktoren.

@ : Verfligbar

Empfohlene Schnittbedingungen: Seite 12
Fehlerbehebung: Seite 11



Ubersicht Werkzeughalter DRXR (3xD) Bohrdurchmesser o 12 ~ & 40

OAL

8/ 8 Abb.1
8| 2| Abb.2
g 8
Abmessungen Werkzeughalter m
% Abmessungen (mm) Ersatzteile
S
£ | £ g Max. Versatz| ~ Bearbeitung Finsetzbare
Bezeichnung S| g 2 £ | (radial) |Bohrungstoleranz* )
;;, g gDC | OAL | LFS | LU |DCON| & | & (mm) (mm) Spannschraube | Schraubenschliissel Wendeschneidplatte
— (=)
e
=
$20- DRXR120M-3-03 [) 12 | 100 | 57 36 +0,5 j
DRRI2SM3-03 | @ | 2 [ 125 102 | 59 [375] 20 | 27 |Abb.1|_+04 SB200MRG | Frogy | XMIOSOZ0BOO-E (Auben)
DRXRI3OM303 | ® 13 | 103 | 60 | 39 +03 ZXMT030203GM- (Innen)
DRXR135M-3-04 : 135 ] 105 | 62 | 40,5 +g,‘5l
DRXR140M-3-04 14 | 106 | 63 42 +0,
DRARI4sM-3-04 | ® | 2 [as 108 | 65 [a35] 20 | 27 |APb2 03 SB-2042TRG FI-06-U ZXMT0402030 O
DRXR150M-3-04 ° 15 1 109 | 66 45 +0,2
5§25~ DRXR155M-3-05 [ J 155 | 124 | 70 | 465 +0,8
DRXR160M-3-05 : 16 1126 | 72 48 +0,7
DRXR165M-3-05 165 | 127 | 73 | 49,5 +0,5 g e
DRYRIZONE3-05 ° 2 7 129 | 75 | 51 25 | 32 |Abb.2 +04 SB-2045TR F1-06-U IXMT0512030.O
DRXR175M-3-05 [J 1751130 | 76 | 52,5 +0,3
DRXR180M-3-05 [J 18 1132 | 78 54 +0,2
DRXR185M-3-06 [] 18,5 | 131 77 | 555 +0,9 4020
DRXR1%0M3-06 | ® 19 132 | 78 [ 57 +03 0
DRXR195M-3-06 [] 1951 134 | 80 | 585 +0,7 !
DRXR200M-3-06 [J 2 20 | 135 | 81 60 25 32 |Abb.2[ 405 SB-2250TR F1-07-U IXMT06T2040 O
DRXR205M-3-06 [] 205 | 137 | 8 | 615 +04
DRXR210M-3-06 [] 21 | 138 | 84 63 +0,3
DRXR215M-3-06 [ J 21,5 140 | 86 | 645 +0,2
DRXR220M-3-07 [ J 22 | 141 | 87 66 +1,2
DRXR225M-3-07 [ J 2251 142 | 88 | 67,5 +1,0
DRXR230M-3-07 [ 23 [ 144 ] 90 | 69 +0,9
DRXR235M-3-07 [ 2351 145 | 91 | 705 +0,8
DRXR240M-3-07 [J 2 24 | 147 | 93 72 25 35 |Abb.2 +0,7 SB-2570TR F1-08-U IXMT07030500
DRXR245M-3-07 [ 245 | 148 | 94 | 7135 +0,5
DRXR250M-3-07 [ 25 | 150 | 96 75 +04
DRXR255M-3-07 [] 25,5 | 151 97 1765 +03
DRXR260M-3-07 [ 26 | 153 | 99 78 +0,2
$32- DRXR265M-3-09 [] 26,5 | 161 | 102 | 79,5 +1.7
DRXR270M-3-09 [] 27 | 163 | 104 | 81 +1,6
DRXR275M-3-09 [] 27,5 | 164 | 105 | 82,5 Abb. 2 +1.5
DRXR280M-3-09 [] 28 | 166 | 107 | 84 ’ +1.3
DRXR285M-3-09 [ J 285 | 167 | 108 | 855 +1,2
DRXR290M-3-09 [ J 2 29 | 169 | 110 | 87 32 42 +1,1 SB-3080TR FT-10-U IXMT09T306 O O
DRXR295M-3-09 [ J 2951170 | 111 | 88,5 +1,1
DRXR300M-3-09 [J 30 [ 1721 13 | 90 +0,8
DRXR305M-3-09 [J 3051 173 | 114 | 91,5 Abb.2 +0,7
DRXR310M-3-09 [J 31 175 | 116 | 93 +0,6 +0,25
DRXR315M-3-09 [ 31,5 | 176 | 117 | 945 +0,5 -0715
S40- DRXR320M-3-11 [ 32 1201 | 132 | 9 +2,2
DRXR33OM3-11 | @ 33 [ 204 [ 135 | %9 o | Abb.2|_*19
DRXR340M-3-11 [ 34 | 207 | 138 | 102 ’ +1.7
DRXR350M-3-11 o 35 | 210 | 141 | 105 +14 FT-15-U IXMT11T306 0O O
DRXR360M-3-11 [ 2 36 | 213 | 144 | 108 | 40 +1,2 SB-4085TR
DRXR370M-3-11 [ 37 1216 | 147 | 1 +0,9
DRXR380M-3-11 : 38 | 219 12(9) 114 55 |Abb.2 +%
DRXR390M-3-14 39 | 218 117 +2,
DRIRAQOM314 | @ w0 |21 [ 152 10 125 Fra0-0 ZXMT1404080C
Bei Bearbeitung mit Versatz den Vorschub auf f = 0,08 mm/U oder weniger reduzieren. @ : Verfigbar

Siehe Seite 13 zu Excenterhlsen (Typ SHE)
*Toleranz nur zur Bezugnahme Abhéngig von Anlage, Werkstiickmaterial, Schraubspannung,

Schnittbedingungen und weiteren Faktoren. Empfohlene Schnittbedingungen: Seite 12

Fehlerbehebung: Seite 11



Ubersicht Werkzeughalter DRXR (4XD) Bohrdurchmesser @ 12 ~ @ 40

OAL

Abb. 1

DCON
DCSFMS

Abb. 2

DCSFMS

Abmessungen Werkzeughalter m

% Abmessungen (mm) Ersatzteile
.| B
g | = = |Max.Versatz| ~ Bearbeitung )
Bezeichnung -r'é, é 2 _FE: (radial) | Bohrungstoleranz* Wenslensscehtr?:ijjr;a .
5 g oDC | OAL | LFS | W [DOON| & | = (mm) (mm) Spannschraube | Schraubenschlissel
— (=)
=
$20- DRXR120M-4-03 [ J 12 12 | 69 48 +0,5
DRRIZSM-403 | ® | 2 [ 125 114 | 71 | 50 | 20 | 27 |Abb.1| +04 $B-2042TRG FT-06-U ngm?jo?ﬁmﬁe)n)
DRXR130M-4-03 o 13 16 | 73 52 +0,3
DRXR135M-4-04 [ J 15| N8| 75 54 +0,5
DRXR140M-4-04 [ J 14 | 120 | 77 56 +0,4
DRYXR145M4-04 ° 2 5 12 | 79 53 20 27 |Abb.2 103 SB-2042TRG FT-06-U IXMT0402030 O
DRXR150M-4-04 o 15 124 | 81 60 +0,2
$25- DRXR155M-4-05 o 155 | 140 | 86 62 +0,8
DRXR160M-4-05 o 16 | 142 | 88 64 +0,7
DRXR165M-4-05 [ J 16,5 | 144 | 90 66 +0,5
DRXRT7OM405 ° 2 7 TR @ 25 32 |Abb.2 0.4 SB-2045TR FT-06-U IXMT05T2030 O
DRXR175M-4-05 [ J 175 ] 148 | 9% 70 +0,3
DRXR180M-4-05 (] 18 | 150 | 96 72 +0,2
DRXR185M-4-06 [ ] 185 | 149 | 95 74 +0,9
DRXRI9OM 406 | ® 19 [ 151 | 97 | 76 403 HB
DRXR195M-4-06 [ J 1951 153 | 99 78 +0,7 ’
DRXR200M-4-06 o 2 20 | 155 | 101 | 80 25 32 |Abb.2| +05 SB-2250TR FT-07-U IXMT0672040 O
DRXR205M-4-06 (] 20,5 | 157 | 103 82 +0,4
DRXR210M-4-06 [ ] 21 159 | 105 | 84 +0,3
DRXR215M-4-06 [ J 21,5 | 161 | 107 | 86 +0,2
DRXR220M-4-07 [ J 22 163 | 109 | 88 +1,2
DRXR225M-4-07 o 22,51 165 | 1M 90 +1,0
DRXR230M-4-07 [ J 23 167 | 113 92 +0,9
DRXR235M-4-07 [ J 235|169 | 115 | %4 +0,8
DRXR240M-4-07 (] 2 24 | 171 | 117 | 9% 25 35 |Abb.2 +0,7 SB-2570TR FT-08-U IXMT0703050 O
DRXR245M-4-07 [ J 245 | 173 | 119 | 98 +0,5
DRXR250M-4-07 [ J 25 175 | 121 | 100 +0,4
DRXR255M-4-07 [ J 255 | 177 | 123 | 102 +0,3
DRXR260M-4-07 [ ] 26 | 179 | 125 | 104 +0,2
$32- DRXR270M-4-09 [ J 27 190 | 131 | 108 +1,6
DRXR280M-4-09 [ J 28 | 194 | 135 | 112 42 | Abb.2 +1,3
DRXR290M-4-09 (] 29 | 198 | 139 | 116 | 32 +1,1 SB-3080TR FT-10-U IXMT09T306 O O
DRXR300M-4-09 o 30 | 202 | 143 | 120 45 | Abb2 +0,8
DRXR310M-4-09 [ ] 31 206 | 147 | 124 ) +0,6
S40- DRXR320M-4-11 [ J 32 | 223 | 154 | 128 +2,2 +0,30
DRXR330M-4-11 [ J 33 | 227 | 158 | 132 +1,9 -0,15
DRXR340M-4-11 [ J 34 | 231 | 162 | 136 +1,7
DRXR350M-4-11 [ J 35 | 235 | 166 | 140 50 |Abb.2 +1,4 SB-4085TR FT-15-U IXMT11T3060 O
DRXR360M-4-11 [ J 2 36 | 239 | 170 | 144 | 40 +1,2
DRXR370M-4-11 [ J 37 | 243 | 174 | 148 +0,9
DRXR380M-4-11 [ J 38 | 247 | 178 | 152 +0,7
DRXR390M-4-14 [ J 39 | 257 | 188 | 156 +2,8
e o % s 55 | Abh.2 — 3 $B-5085TR FT-20-U 1XMT14040800
Bei Bearbeitung mit Versatz den Vorschub auf f = 0,06 mm/U oder weniger reduzieren. @ : Verfiigbar

Siehe Seite 13 zu Excenterhiilsen Typ SHE. . . )
Empfohlene Schnittbedingungen: Seite 12

*Toleranz nur zur Bezugnahme Abhéngig von Anlage, Werkstlickmaterial, Schraubspannung, Fehlerbehebung: Seite 11

Schnittbedingungen und weiteren Faktoren.



Ubersicht Werkzeughalter DRXR (5xD) Bohrdurchmesser o 12 ~ & 40

OAL

LFS

z| 2| Abb.1
8 g
1N _ 3l =
: ‘ 777777777777777777 S Abb. 2
Abmessungen Werkzeughalter m
" E Abmessungen (mm) Ersatzteile
g |5 1_% 2 |Max.Versatz| Bearbeitung )
Bezeichnung '% ; 2 = E (radial)  |Bohrungstoleranz* Wensg]ssc:;le)iadrelatte
E = g oDC | OAL | LFS | LU |DCON § I (mm) (mm) Spannschraube | Schraubenschliissel P
2
$20- DRXR120M-5-03 o | [ lwl[m el | |, +05 $B-2042TRG ogy | ZXMT0302030O- (AuBen)
DRXR130M-5-03 ° 13 | 125 | 82 | 65 +0,3 ZXMT030203GM-I (Innen)
DRIRTAOM-S04 | @ | ) | 14 | 13491 | 70|, | 5 |popo| A SB-2042TRG FT-06-U ZXMT0402030 O
DRXR150M-5-04 L] 15 139 | 96 75 +0,2
525- DRXR160M-5-05 ® 16 | 158 | 104 | 80 +0,7
DRXR170M-5-05 (] 2 17 | 163 | 109 | 85 +0,4 SB-2045TR FT-06-U IXMT0512030 O
DRXR180M-5-05 ® 18 | 168 | 114 | 90 % 3 |Abb.2 +0,2
DRRIOM-5-06 | ® 19 170 | 16 | 9 +08 +030
DRXR200M-5-06 (] 2 20 | 175 | 121 | 100 +0,5 ' SB-2250TR FT-07-U IXMT06T2040 O
DRXR210M-5-06 ® 21 | 180 | 126 | 105 +0,3
DRXR220M-5-07 (] 22 | 185 | 131 | 110 +1,2
DRXR230M-5-07 [ ] 23 190 | 136 | 115 +0,9
DRXR240M-5-07 L] 2 24 | 195 | 141 | 120 | 25 35 |Abb.2 +0,7 SB-2570TR FT-08-U IXMT0703050 O
DRXR250M-5-07 (] 25 | 200 | 146 | 125 +04
DRXR260M-5-07 L] 26 | 205 | 151 | 130 +0,2
$32- DRXR270M-5-09 [ ] 27 | 217 | 158 | 135 +1,6
DRXR280M-5-09 L] 28 | 222 | 163 | 140 +1,3
DRXR290M-5-09 (] 2 29 | 227 | 168 | 145 | 32 42 | Abb.2 +1,1 SB-3080TR FT-10-U IXMT09T306 0 O
DRXR300M-5-09 (] 30 | 232 | 173 | 150 +0,8
DRXR310M-5-09 L] 31 237 | 178 | 155 +0,6
S40- DRXR320M-5-11 (] 32 | 255 | 186 | 160 +2,2 +0,35
DRXR330M-5-11 ° 33 | 260 | 191 | 165 +1,9 =015
DRXR340M-5-11 (] 34 | 265 | 196 | 170 +1,7
DRXR350M-5-11 L] 2 35 | 270 | 201 | 175 50 |Abb.2 +1,4 SB-4085TR FT-15-U IXMT11T306 0 O
DRXR360M-5-11 ® 36 | 275 | 206 | 180 | 40 +1,2
DRXR370M-5-11 (] 37 | 280 | 211 | 185 +0,9
DRXR380M-5-11 (] 38 | 285 | 216 | 190 +0,7
DRHR3OOMS-14 | @ | | 39 | 296 | 227 | 195 55 | Abh2 |2 +040 $B-5085TR F1-20-U ZXMT1404080 O
DRXR400M-5-14 L] 40 | 301 | 232 | 200 +2,5 ’
Bei Bearbeitung mit Versatz den Vorschub auf f = 0,05 mm/U oder weniger reduzieren. Siehe Seite 13 zu Excenterhiilsen Typ SHE. @ : Verfiigbar

*Toleranz nur zur Bezugnahme Abhédngig von Anlage, Werkstiickmaterial, Schraubspannung, Schnittbedingungen und weiteren Faktoren.

Empfohlene Schnittbedingungen: Seite 12
Fehlerbehebung: Seite 11
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Fehlerbehebung

Problem Details Ursache Abhilfe
A (Einlass) Kein Problem am Bohrlochansatz, Z&h ablaufender Span an
> . YRT .
v jedoch allmahlich abnehmender Innenschneidkante und Schnittbedingungen dndern
! Durchmesser. AuBenschneidkante . L
«Schnittgeschwindigkeit erhdhen
Bohrdurchmesser am } )
Bohrungsgrund verringert 1 A>B +Vorschub verringern
\ @) Zu den empfohlenen
; Schnittbedingungen, siehe Seite 12.
Kein Problem am Bohrlochansatz, Zih ablaufender Span der Schnittbedingungen éndemn
jedoch allmahlich zunehmender Innenschneide «Schnittgeschwindigkeit erhghen
Durchmesser. Vorschub verri
Bohrdurchmesser am ® orschub verringem
. A<B Zu den empfohlenen
AR A A Schnittbedingungen, siehe Seite 12.
«Zentrumshoheneinstellung priifen
@) Siehe Seite 13
Bohrlochdurchmesser am Falsch eingestellter Bei Verwenflung mit Drehautomat
) ) den Bearbeitungsdurchmesser durch
Lochansatz verringert. Bearbeitungsdurchmesser.

Bohrlochdurchmesser am
Lochansatz verringert

(bei stehendem Bohrer)

Versetzen des Werkzeugs in Richtung
X-Achse anpassen.

@ Siehe Seite 14 und 15

Innere Wendeschneidplatte
oberhalb Zentrum (kein

Zentrumshdhe einstellen.

verbleibender Kern) @ Siehe Seite 14

Bohrungsgrundform (mm)

oDc A B C oDc A B C oDc A B C

12,0 4,2 20,5 79 0,7 29,0 10,6

12,5 18 45 0,5 21,0 24 8,1 29,5 10,9 10

13,0 4,7 21,5 84 30,0 11

135 48 2,0 78 30,5 3 14 11 Do

14,0 5,0 22,5 8,1 31,0 11,6 |

14,5 53 03 23,0 83 08 31,5 11,9 1,2 ‘

15,0 55 235 8,6 32,0 13 :

15,5 N 58 24,0 3,2 88 33,0 18 " i @

16,0 6,0 24,5 91 34,0 12,3 L

16,5 63 0,6 25,0 93 35,0 4,7 128 N 1

17,0 6,5 25,5 9,6 09 36,0 133 1,2 AE

17,5 6,8 26,0 98 37,0 13,8 13

18,0 7,0 0,7 26,5 9,4 38,0 14,3

18,5 6,9 27,0 9,6 39,0 13,7

19,0 24 71 07 27,5 39 99 1,0 40,0 >8 14,2 1

19,5 ' 74 ' 28,0 101 Verfiigbar fiir 2xD, 3xD, 4xD und 5xD. Die oben angegebenen Werte sind NenngroRen (je nach Werkstoff und

20,0 76 285 10,4 Schnittbedingungen Abweichungen von -0,1 mm bis +0,7 mm).

1



Empfohlene Schnittbedingungen (mit Kithimittel) % 1. Empfehlung ¥« 2. Empfehlung

Empfohlene Wendeschneidplattensorten
(Ve= m/min) Halterausfiihrung
Werkstiick MEGACOAT Hartmetall | Bearbeitungs-
Material PR1230 | PR1225 | PR1210 | GW15 Durchmesser
(mm) 2D~3D 4D 5D
GM M oM oM f (mm/U)
GH GM GH M M GH M GM GH M
¢12~9¢15 | 0,06~0,10 | 0,06~0,10 | 0,04~0,10 | 0,05~0,08 | 0,05~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06 | 0,04~0,07
Kohlenstoffarmer 1250 ];0 ¢155~018 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08 | 0,05~0,08 | 0,04~0,09
Stahl ~240 ~240 0185~¢26 | 0,08~0,14 | 0,08~0,14 | 0,06~0,14 | 0,06~0,12 | 0,08~0,12 | 0,05~0,12 | 0,06~0,10 | 0,06~0,10 | 0,04~0,10
926,5~040 | 0,08~0,14 | 0,08~0,14 | 0,06~0,14 | 0,06~0,12 | 0,08~0,12 | 0,05~0,12 | 0,06~0,10 | 0,06~0,10 | 0,04~0,10
¢12~9¢15 | 0,04~0,14 | 0,04~0,14 | 0,04~0,10 | 0,04~0,10 | 0,04~0,10 | 0,04~0,08 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06
Unlegierter Stah! 1:0 1150 6155~018 | 0,06~0,16 | 0,06~0,16 | 0,06~0,12 | 0,05~0,12 | 0,05~0,12 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08
2180 | <180 918,5~026 | 0,08~0,20 | 0,08~0,20 | 0,06~0,14 | 0,07~0,16 | 0,07~0,16 | 0,05~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,05~0,10
$26,5~040 | 0,08~0,20 | 0,08~0,20 | 0,06~0,14 | 0,07~0,16 | 0,07~0,16 | 0,05~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,05~0,10
¢12~9¢15 | 0,04~0,14 | 0,04~0,14 | 0,04~0,10 | 0,04~0,10 | 0,04~0,10 | 0,04~0,08 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06
Legierter Stahl 1:0 rgo 9155~018 | 0,06~0,16 | 0,06~0,16 | 0,06~0,12 | 0,05~0,12 | 0,05~0,12 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08
-160 -160 0185~026 | 0,08~0,20 | 0,08~0,20 | 0,06~0,14 | 0,07~0,16 | 0,07~0,16 | 0,05~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,05~0,10
$26,5~040 | 0,08~0,20 | 0,08~0,20 | 0,06~0,14 | 0,07~0,16 | 0,07~0,16 | 0,05~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,05~0,10
¢12~9¢15 | 0,04~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,07 | 0,04~0,07 | 0,04~0,07 | 0,03~0,05 | 0,03~0,05 | 0,03~0,05
Werkzeugstahl ;(; * ¢155~018 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,07
150 80-150 0185~¢26 | 0,08~0,15 | 0,08~0,15 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08
$26,5~040 | 0,08~0,15 | 0,08~0,15 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,12 | 0,06~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,10 | 0,05~0,08
912~915 | 0,06~0,10 | 0,06~0,10 | 0,04~0,10 | 0,05~0,08 | 0,05~0,08 | 0,04~0,08 | 0,04~0,06 | 0,04~0,06 | 0,04~0,07
Rostfreier Stahl ;E * ¢155~018 | 0,06~0,10 | 0,06~0,10 | 0,06~0,12 | 0,05~0,08 | 0,05~0,08 | 0,05~0,11 | 0,04~0,07 | 0,04~0,07 | 0,04~0,10
(austenitisch) 140 70-140 0185~¢26 | 0,08~0,12 | 0,08~0,12 | 0,06~0,14 | 0,07~0,10 | 0,07~0,10 | 0,06~0,12 | 0,07~0,10 | 0,07~0,10 | 0,06~0,12
926,5~040 | 0,08~0,12 | 0,08~0,12 | 0,06~0,14 | 0,07~0,10 | 0,07~0,10 | 0,06~0,12 | 0,07~0,10 | 0,07~0,10 | 0,06~0,12
g12~9¢15 | 0,08~0,14 0,06~0,12 0,04~0,10
G ]:0 6155~018 | 0,08~0,18 0,08~0,16 0,06~0,12
150 0185~¢26 | 0,08~0,20 0,08~0,18 0,06~0,14
926,5~040 | 0,08~0,20 0,08~0,18 0,06~0,14
g12~9¢15 | 0,08~0,12 0,06~0,10 0,04~0,08
Kugelgraphitguss ; 6155~018 | 0,08~0,16 0,08~0,14 0,06~0,10
10 918,5~026 | 0,08~0,18 0,08~0,16 0,06~0,12
926,5~040 | 0,08~0,18 0,08~0,16 0,06~0,12
g12~015 0,06~0,12 0,05~0,10 0,04~0,07
Nichteisenmetalle 2:0 9155~618 0,08~0,14 0,06~0,12 0,05~0,10
~600 0185~026 0,08~0,16 0,06~0,14 0,05~0,12
626,5~040 0,08~0,20 0,08~0,16 0,07~0,14
612~015 0,05~0,08 0,04~0,07 0,04~0,06
Titanlegierungen *x | 0155~018 0,05~0,08 0,04~0,07 0,04~0,06
40-70 | 9185~026 0,06~0,10 0,06~0,08 0,05~0,07
$26,5~040 0,06~0,10 0,06~0,08 0,05~0,07
Schnittbedingungen nach Anwendungsbereich
(Material: Stahl)
Anwendung Ebene Oberflache | Schrage Oberflache | Halbzylindrisch | Bohrungserweiterung | Angefaste Bohrung | Vorgebohrtes Werkstiick |  Palettenbohren
Werkstiicksform . ’ ~‘ " . ’ %é
Schnittgeschwindigkeit (m/min) 120 120 120 120 120
T 0,05 (Angefaste
DRXR Vorschub (mm/U) 01 0,05 0,05 0,05 Bohrung? 0,05 Nicht verfiigbar
0,7 (Anteil
Vollmaterial)
KiihImittel (innen) Ja Ja Ja Ja Ja Ja
* Schnittbreite (torusformiger Teil) beim Bearbeiten von vorgebohrten Werkstlicken
Bohrertyp 2D~3D 4D 5D
Schnittbreite (torusformiger Teil) 10% von D oder kleiner Kleiner als Eckradius Nicht empfohlen

Max. Tiefe mit AuBBenkiihlung
Beim Bearbeiten mit AuBenkiihlung. Max. Tiefe das 1,5-fache des Bearbeitungsdurchmessers.
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Excenterhiilse

Typ SHE

DF L2 LS

Abmessungen Excenterhiilse

Abmessungen (mm)
Bezeichnung Verfiigharkeit Durchmesser Verstellbereich Verstellbereich Zentrumshdhe
DCB | DCON | DF LS 12 L3 L4
SHE  2025-43 [ ] 20 25 4 X] 4 36 3,0 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
2532-48 [ ) 25 32 49 48 6 38 2,5 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
3240-53 [ ) 32 40 58 53 6 43 2,5 +0,4~-0,2 +0,2~-0,15
4050-63 [ 40 50 74 63 6 49 3,0 +0,6~-0,2 +0,2~-0,2
. DerVerstellbereichsdurchmesser entspricht dem Bearbeitungsdurchmesser. @ : Verfugbar

. Excenterhiilsen des Typs SHE nur mit Magic Drill (Typ DRV, DRXR und DRZ) verwenden.

1. Durchmesser Verstellbereich ~ fiir Bearbeitungszentren ~ 2. Verstellbereich Zentrumshohe ~ Weniger Probleme bei
der Hoheneinstellung an Drehautomaten ~

z.B.) Bohrer 230 mm

Durchmesser Verstellbereich (mm) Verstellbereich Zentrumshdhe (mm)

Schaft- | Bearbeitungs-
durchmesser | durchmesser

Schaft- | Bearbeitungs-

Verstellbereich
Durchmesser| durchmesser

Verstellbereich

020 §12~15 820 612~15

025 6155~26 +0,4~-0,2 025 6155~26 | +0,2~-0,15

932 926,5~315 932 926,5~315

040 932~ 60 +0,6 ~-0,2 940 932~ 60 +0,2~-0,2

Verwendung der Excenterhiilsen

Einstellen des Bohrlochdurchmessers beim Bohren

1. Den Korrekturwert auf der Skala des Exzenterhiilsenbunds an der Referenzmarkierung untre Scrrause
des Bohrers ausrichten. (Abb. 1) \

2. Umden Bohrdurchmesser zu vergroBern, die Excenterhdlse in Richtung (+) drehen. § )
Um ihn zu verkleinern, in Richtung (-) drehen.

3. Umdie Excenterhiilse zu drehen, einen Inbusschliissel in das Loch auf dem Bund mit der

Obere Schraube (leicht anziehen)

Referenzmarkierung

Skala einsetzen. AbD- 1 Abb. 2
. . . . . Achtung:
4.  Die untere Schraube der Spannhtilse, die durch das Loch der Hulse direkt auf den Bohrer + Nicht i,gn Spannfutter verwendbar.
gespannt wird, fest anziehen. - Die Werte der Skala auf der Hiilse sind Referenzwerte.
. . . . . - ) « Den tatsachlichen Bearbeitungsdurchmesser nach dem
5.  Die obere Schraube nur so fest anziehen, dass die Hulse nicht beschadigt wird. (Abb. 2) Einstellen tiberpriifen.

Einstellen der Zentrumshohe fiir Drehautomaten

1. Die meisten Probleme bei Drehautomaten sind auf Abweichungen der
Zentrumseinstellung zurlickzufiihren. Die Zentrumseinstellung ist angemessen, wenn im
Bohrungsgrund ein Kern von etwa 0,5 mm verbleibt. (Abb. 3)

Die Zentrumsh&he muss nachgestellt
werden, wenn:
Kein verbleibender Kern
Der Kerndurchmesser mehr als 1 mm betragt

2. Den Bohrer mit der duBeren Wendeschneidplatte parallel zur X-Achse des Revolvers
einstellen. (Abb. 4)

3. Bringen Sie den gewtinschten Korrekturwert auf der Skala der Flanschseite der Hiilse mit
der Mittenachse der Referenzmarkierung auf eine Linie.

4. Wenn kein Kern stehenbleibt, die Hilse in Richtung (+) drehen, um den Kern zu
vergroBern. Wenn der Kerndurchmesser mehr als 1 mm betrégt, die Hiilse in Richtung (-),
um den Kern zu verkleinern. Hinweis:

5. Umdie Excenterhlilse zu drehen, den mitgelieferten Inbusschlssel in das Loch auf dem Beim Einstellen der Zentrumshéhe kann sich der
Bund mit der Skala einsetzen. AnschlieBend kann die Excenterhiilse gedreht werden. 3::‘;‘;;&?:;Sde;f;::{xﬁ::;g;:;z:"durmmesser nach

6.  Nach dem Einstellen den Bohrer direkt durch das Fenster der Hiilse fest anziehen.

-

/1 1A

13



Einrichten des Drehautomaten

1. Um Bearbeiten im Versatz zu erméglichen, muss die Oberseite der duf3eren
Wendeschneidplatte parallel zur X-Achse ausgerichtet werden.

2. Dazu die duBere Wendeschneidplatte gemaB Abb. 1 in Richtung Bediener
weisend einstellen. (Dies kann auch durch Einstellen um 180° gedrehten
Position erreicht werden). Bei Drehautomaten mit zwei Revolvern muss beim
Einbau des Bohrer des unteren Revolvers die dulere Wendeschneidplatte in
Richtung Bediener weisen. (Er kann auch um 180° gedreht eingebaut werden.)

Revolver

Einstellen der Zentrumshohe

AuBere Wende-
schneidplatte

n Zentrumshohe der inneren Wendeschneidplatte

Wenn die innere Wendeschneidplatte gemal3 Abb. 1 eingesetzt wurde, liegt sie etwa 0,2 mm unter dem
Spindelzentrum (Abb. 5) Dies ist die Normalposition der Zentrumshohe. Der Bohrer wurde auf diese
ausgelegt. Falls sich jedoch der Revolver au3erhalb des Spindelzentrums befindet, kann die innere
Wendeschneidplatte Gber dem Zentrum oder weit unter ihm liegen. Fiir problemloses Bearbeiten muss
die die Einstellung der Zentrumshohe sorgféltig Gberprift werden.

Uberpriifen der Zentrumshohe
Um die Zentrumshohe der inneren Wendeschneidplatte zu priifen, den auf dem Bohrungsgrund

stehengebliebenen Kern untersuchen. (Abb. 6) Bei richtig eingestellter Zentrumshohe bleibt nach dem
Bearbeiten ein Kern von ca. 0,5 mm stehen. In folgenden Fallen muss die Zentrumsh&hen angepasst
werden:

+ Kein verbleibender Kern

« Der Kerndurchmesser betragt mehr als 1 mm

* Um die Einstellung zu prifen, ein etwa 10 mm tiefes Loch mit einem Vorschub von weniger
als 0,1 mm/U bohren.

Einstellen der Zentrumshohe

a) Kein verbleibender Kern oder Kern mit extrem kleinem Durchmesser
Tritt auf, wenn die innere Wendeschneidplatte (iber der Zentrumshohe steht. In diesem Fall muss
unbedingt nachgestellt werden, da die Wendeschneidplatte leicht in der Ndhe des Bohrerzentrums
brechen kann. (Abb. 7)

Einstellungsempfehlung

1. Den Bohrer um 180° gedreht einbauen. Die meisten Probleme sind mit dieser Methode bereits
behoben. (Abb. 8)

2. Sollte der Kerndurchmesser danach zu grof3 sein, den Bohrer gemaf3 Abb. 9 um 90° gegen
den Uhrzeigersinn drehen (duBere Wendeschneidplatte steht tiefer) und die Zentrumshohe
durch Verstellen des Werkzeugs in Richtung X-Achse einstellen. (Jedoch kann dann der
Bearbeitungsdurchmesser nicht angepasst werden.)
Vorsicht: Wenn der Bohrer in der umgekehrten Richtung (mit der dufleren Wendeschneidplatte
nach oben zeigend) einbaut wird, dann wird der Bearbeitungsdurchmesser verkleinert. Das
wiederum kann Verschweien des Bohrers mit dem Bohrloch verursachen. » Als grundlegende
Losung wird das Zentrum des Revolvers selbst nachgestellt.

.Er.stmontAage " Verbesserte Position
(Position der inneren 180° Drehung e o

Wendeschneidplattehoher Wendeschneidplatte

als ablich) P

Innere Wendeschneidplatte

Mittelpunkt
der Spindel

4,
%/f,e”er
e Mittelpunkt

- der Spindel

Mittelpunkt
der Spindel
E = . -
- Innere
H ieere ende '|
Wende- schneidplatte,
| schneidplatte / I
,. -l ;
? Mittelpunkt
Mittelpunkt des Bohrers
des Bohrers -
Mittelpunkt e

des Bohrers

‘Innere
Wendeschneidplatte

BildvergroBerung des Mittelpunkts

|
- %;Wendeschneidplatte

BildvergréBerung des Mittelpunkts BildvergréBerung des Mittelpunkts

b. Position der inneren Wendeschneidplatte zu tief unterhalb des Zentrums

14

90° Drehung
""“.

Abb. 9

§ Innere
5
& Wendeschneidplatte
i

Mittelpunkt
der Spindel

Abb. 5 Vorderansicht des Bohrers

Kern (etwa 0,5 mm Durchmesser)

Abb. 6 Zentrumskern

Abb. 7 Bruch der Wendeschneidplatte
nahe dem Bohrerzentrum

Innere Wende-
schneidplatte

AuBere Wende-
schneidplatte,




b) Kern mit tibergroRem Durchmesser (Gber T mm)
Tritt auf, wenn die innere Wendeschneidplatte deutlich unter der Zentrumshohe steht. Dies
verursacht mangelhafte Spanabfuhr. Das Werkzeug muss erneut eingestellt werden.

Einstellungsempfehlung

Den Bohrer gemaf3 Abb,10 (duBBere Wendeschneidplatte zeigt nach oben) einbauen und die
Zentrumshohe durch Verschieben des Werkzeugs in Richtung X-Achse einstellen. (Dadurch kann
jedoch der Bearbeitungsdurchmessers nicht mehr eingestellt werden.)

Vorsicht: Wenn der Bohrer entgegengesetzt eingebaut wird (duf3ere Wendeschneidplatte zeigt nach
unten), wird der Bearbeitungsdurchmesser kleiner. Dies kann Verschwei3en des Bohrers mit dem
Bohrloch verursachen. Am besten wird die Zentrumshdhe des Revolvers selbst neu eingestellt.

AuBere Wende-

Innere Wendeschneidplatte
schneidplatte

tiberméaBig
unter dem Zentrum. 90° Drehung
/

X

A
/143:(_(;7/7_:@
~ e
S

e
AuBere Wende-
schneidplatte

Innere Wende-'
schneidplatte,

Abb. 10

Einstellen des Bearbeitungsdurchmessers

1. Die Bewegungsrichtung entlang der X-Achse hangt von der Position des Werkzeughalters ab.)

2. Umden Bearbeitungsdurchmesser zu vergroRern, das Werkzeug entlang der X-Achse in Richtung du3ere Wendeschneidplatte verschieben.
(Abb. 2, Abb. 3) Um den Vearbeitungsdurchmesser zu verkleinern, das Werkzeug in die entgegengesetzte Richtung verschieben. (Dieses
Verschieben entlang der Achse wird als Versatz bezeichnet.) Sicherstellen dass der Bearbeitungsdurchmesser hochstens 0,2 mm kleiner
eingestellt wird als der Bohrerdurchmesser. Ansonsten verschweif3t der Bohrer mit der Bohrung. (Abb. 4) Beispiel: Bei einem Bohrerdurchmesser
von 20 mm darf der Bohrungsdurchmesser nicht kleiner als 19,8 mm eingestellt werden.

Versatzgrenzen des Bearbeitungsdurchmessers

Zu den Hochstgrenzen fiir den Bearbeitungsdurchmesser (Radialversatz), siehe die Tabelle mit den Werkzeughalterabmessungen. (Die Tabellenwerte
geben den maximalen radialen Versatz an.) Beispiel: Ein Bohrer mit Durchmesser 20 mm kann maximal eine Bohrung von 21 mm bohren, da der
maximale Radialversatz +0,5 mm betragt.

e £
3

* AuBere Wende- ~
schneidplatte 2

~ Interferenz

Bearbeitungs-
durchmesser

AuRere Wende-
schneidplatte

vang

AuBere Wende-

" schneidplatte i

Abb. 2 AuBere Wendeschneidplatte B
weist nach oben Abb. 3 AuBere Wendeschneidplatte

weist nach unten Abb. 4 UbermaBiger Versatz
(fur kleinere Bohrdurchmesser)
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Erfahren Sie mehr tiber die Bohrlésung von Kyocera

I KDA Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Typ N

Ausfiihrung fiir allgemeines Bearbeiten ohne
KihImittelbohrungen

Wirtschaftliche Ausfiihrung fiir das Bearbeiten mit
AuBenkiihlung

Typ C

Design mit Kiihimittelbohrung

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

. . Hervorragende Bohrgenauigkeit mit
I D RA Mag|CDr|II geringem Schnittdruck

Modularer Bohrer mit einer Auswahl austauschbarer Bohrkronen
fur stabiles Bearbeiten von Werkstucken aller Art

im Stahlbereich fir allgemeine Bearbeitung fir Grauguss zum Senken

V/

HQP GM FTP

yi I(HDEERE Die in dieser Broschtre enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuelle Stand von Mai 2021.
A Die Vervielfdltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschiire ist nur mit Genehmigung gestattet.
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