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Wechselkopfbohrer fur hervorragende
Standzeiten und hochste Produktivitat

J Austauschbare Bohrkdpfe stehen fur stabile und lange Standzeiten,
zudem entfallt die Notwendigkeit der Werkzeugaufbereitung

Nebenschneide - DrillMeister Bohrerspitze Nebenschneide - Spitze Vollhartmetallbohrer
(Nach Aufbereitung)

- Schneidkopf ist immer neu und zuverlassig - UberméBige Schichtdicke durch mehrere
- Optimierte Beschichtungsdicke verlangert Nachbeschichtungsprozesse
die Standzeit - Spréde auBere Schicht durch GbermaBige
- Konstante Beschichtungsqualitat ermoglicht Nachbeschichtung
eine verlassliche Vorhersehbarkeit der - Resultat: Unvorhersehbare Standzeiten
Standzeit
Standzeitschwankungen bei Standzeitschwankungen bei
Wechselkopfbohrern Vollhartmetallbohrern

B Anzahl WerkstUcke erstellt mit einem neuen Spiralbohrer
B Anzahl WerkstUcke erstellt mit einem aufbereiteten Bohrer

5 3
(23 -1 Einstellung §
- Standzeit Q
2 -{ Prognose %
§ g Einstellung
Z g 4 Standzeit
5 = Prognose
< g
<
Neue und aufbereitete Werkzeuge gemischt
- Lange und vorhersehbare Standzeiten - Die Standzeitprognose wird
ermoglichen es in groBeren entsprechend der niedrigsten
Arbeitsabschnitten sicher zu planen Werkzeugstandzeit festgelegt

4 DrillMeister



ACCELERATED MACHINING

Il Hohe Genauigkeit, Stabilitat und Produktivitat

- Einzigartiger Klemmmechanismus fur hohe Wechselgenauigkeit und Zuverlassigkeit.
- Keine Aufarbeitungskosten und reduzierte Werkzeug-Lagerungskosten

Nut verhindert
B Schnittkraftaufnahme das Herausfallen

des Bohrkopfes
‘:.g W Bohrkopffihrung

TID Schaft

- GroBer Drallwinkel und polierte Spannuten fur
exzellente Spanabfuhr beim Tieflochbohren.

- Gedrallte KUhlkanéle ermdglichen hohes
KUhlmittelvolumen.

- Die langeren Schaftlangen des 3.5xD,
6xD und 8xD Zylinderschaftbohrers
ermoglichen eine flexiblere Einstellung
der Werkzeuglange in der Werkzeug-
aufnahme als herkdbmmliche Bohrer.

Bohrkopf Bohrerkdrper

|

Schaft mit Bundanlage Zylinderschaf

Durchmesser- Durchmesser-
bereiche L/D bereiche L/D
26 - 6.9 1.5,3,5 210 - 19.9 3.5,6,8
o7 - 225.9 15,3,5,8 08 - 25.9 12

TIDC Schaft

- Der Fas-Adapter kann auf dem geraden Bohrerschaft einfach

.. .. . Einstellbar
ohne storende Tragerkanten montiert werden I

Durchmesserbereich L/D
07.5-219.9 3,5

®m Bohren und Fasen in einem Arbeitsgang
3 unterschiedliche Faswinkel verfugbar

(x:60°9 a=45°9 (x=30°‘)
J
www.tungaloy.de 5
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Bl Erweiterte Bohrkopfvariationen fiir noch héhere Leistung

DMP BOhrkOpf - A"g. Anwendungen Einzigartige Schneidkantenpraparation

B Schneidkantenvergleich
(neuer Kopf)

Keine
Auswaschung

Radienschliff

DRILLMEISTER

- Vielseitiger Bohrkopf i Auswaschung
‘ektiv verbesserte
.. . . Haftfestigkeit d
- FUr eine Vielzahl an Werkstoffen oo der

und Anwendungen geeignet
- Leichter Schnitt augrund der scharfen Schneide

@

DMC Bohrkopf - Hochakkurate Bohrbearbeitung

Selbstzentrierende
Flhrungsschneiden

Fasenschliff

Mitbewerber

DRILLMEISTER
DMC

Doppelte Flihrungsschneide

- Innovativ geformte Bohrerspitze fur einen weichen
Bohrereintritt. Kein Vorbohren bei 12xD Bohrbearbeitungen
erforderlich

- Uberragende Lochdurchmessergenauigkeit und Rundheit

Schnittdaten: Vc =100 m/min, f = 0.3 mm/U

- Doppelte FUhrungsschneiden sorgen fUr Uberragende Bohrer-@ : 013, L/D = 12 (Ohne Pilotbohrung)
OberflachengUte und Geradheit der Locher Werkstoff: 055
Lochgenauigkeit
003 %gwe?::isusrg- ” Rundheit Oberflachenrauheit
: = 1.8 m Mitbewerber| Schnitidaten : Ve = 100 m/min,
0.025p--- Mitbewerber 15 ~ Mitbewerber n 1.6 aDMC | f=0.25 mm/U

1.4} Werkzeug ‘914,L/D=5
1o ] Gemessen bei : 30 mm
’ Werkstoff :C55

002
T
1

0810 mm L

0.005( DMGC DMC S 06/ B B 1
0 0 ot s K| R ||
Eintritt Mitte  Austritt 0 40 Bor?giefe120 160 0.2 I - - ]

| = | = | = | i

015 02 025 03
Vorschub (mm/U)

Rundheit (um)

Durchmesser-Abweichung (mm)

Oberflachenrauheit Ra (um)
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ACCELERATED MACHINING

Il Neueste Beschichtung optimiert fiir Iangere Standzeit

@ Standzeit - Bearbeitung von
- Einzigartige Mehrlagenbeschichtung Kohlenstoffstahl (C55)
Standzeitvergleich
Technologie 1 - Widerstand 200
Aufbauschneidenbildung
Die Beschichtungsoberflache verhindert ol ]
Aufbauschneidenbildung 5
Technologie 2 — VerschleiB3-, Sl mlm B
Oxidations- und Bruchfestigkeit g
2 Mehrlagenbeschichtungen fur Verschlei3- und 8
Oxidationsfestigkeit. Verhindert, dass sich SO B
Risse zum Bruch ausbreiten.
Technologie 3 - Starke Beschichtung 0
und Substrathaftung AH725 AH9130 Mitbeéverber Mitbe\c/;verber
Starke Haftung zwischen Bgsohiohtungss?hioht Werkzeug ‘o14mm, /D=5
und Hartrnetallsubstrat verhindert das Abldsen Werkstiick - C55
der Beschichtung Schnittgeschw. : Vc =100 m/min
Substrat Vorschub : f=0.25 mm/U
Hartmetallsubstrat fur VerschleiB- und Lochtiefe : H = 60 mm (Sackloch)
Bruchwiderstand
AH725 PREMIUMTEC Standzeit -
L . ) Bearbeitung von Kohlenstoffstahl (C55)
- Sehr zuverlassiger PVD Schneidstoff fur 100
eine Vielzahl an Werkstoffen 80
Neuartige Beschichtung E 60 |-
mit verbesserter Adhésion S
zwischen Substrat und T 40| BN T
Beschichtung g
20 |- E-- B - N
0
Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber
. DRILLMEISTER A B c D E
Ausgewogenes Mikro-Substrat AH725
mit hohem Widerstand Werkzeug :oDc=12mm, /D=3
gegentuber plastischer Werkstiick - C55
Deformation und hoher ) : Ve = 1 .
Zahigkeit Schnittgeschw. : Vc =100 m/min
Vorschub :f=0.25 mm/U
Lochtiefe : H = 36 mm (Sackloch)
Super-Flash Beschichtung Standzeit -
u - | u . .
“Premiumtec” verbessert die Oberflachenqualitat Bea;:)eltung von Kugelgraphltguss (GGGGO)
Herkbmmlich s 50
S 25( -0 - -
o
0
Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber Mitbewerber
DRILLMEISTER A B c D E
AHT725
Werkzeug :oDc=12mm,L/D=3
Werkstlck : GGG6O
Schnittgeschw. : Vc =150 m/min
Vorschub :f=0.25 mm/U
Lochtiefe : H =36 mm (Sackloch)
www.tungaloy.de 7
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TID-F L/D=1.5D mit Bundanlage

Wechselkopfbohrer

DC
1
|
1
DCONMS'™
DCSFMS

- LU - - LS y
OAL
Katalog Nr. DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP DMC Bohrerkorper-@ Bohrkopf

TIDOBOF12-1.5 - 12 16 10 45 68 68.2 6 DM*060-DM*064
TIDOB5F12-1.5 6.5-6.9 12 16 11 45 69.1 69.6 6.5 DM*065-DM*069
TIDO70F12-1.5 C7-74 12 16 12 45 70.1 70.3 7 DM*070-DM*074
TIDO75F12-1.5 75-7.9 12 16 13 45 70.9 71.1 7 DM*075-DM*079
TIDO8OF12-1.5 . 8-89 12 16 14 45 72.4 73 8 DM*080-DM*089
TIDO9OF12-1.5 9-99 12 16 16 45 74.3 74.9 9 DM*090-DM*099
TID100F16-1.5  10-109 16 20 17 48 79.2 79.8 10 DM*100 - DM*109
TID110F16-1.5 11-11.9 16 20 19 48 81.1 81.7 11 DM*110 - DM*119
TID120F16-1.5 _ 16 20 20 48 83 83.6 12 DM*120 - DM*129
TID130F16-1.5 13-13.9 16 20 22 48 85.1 85.9 13 DM*130 - DM*139
TID140F16-1.5 14-149 16 20 24 48 89.1 89.9 14 DM*140 - DM*149
TID150F20-1.5 15-15.9 20 25 26 50 96.2 97.1 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-1.5 16-169 20 25 27 50 99.3 100.3 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-1.5 17 -17.9 20 25 29 50 102.4 103.4 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-1.5  18-189 25 32 30 56 111.5 112.6 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-1.5 19-19.9 25 32 33 56 114.5 115.6 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-1.5 _ 25 32 34 56 117.6 118.8 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-1.5 21-21.9 25 32 36 56 120.7 121.9 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-1.5 22-229 25 32 37 56 123.8 125.1 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-1.5 23 -23.9 32 42 39 60 130.8 132.8 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-1.5 _ 32 42 40 60 133.9 135.3 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-1.5 25-25.9 32 42 43 60 137 138.5 25 DM*250 - DM*259
Tla?ecl’g-f'lgz* e g(ieei Besﬁraerztg?r?;r(‘?(;g;rs; SgirTSECi)nfr?r:wZ gic;nngl)\/l ri;noii?rdgvl Esggﬁ?;wuigfrzse?ﬂhgggfgf—SchuIter und Schaftboden bei montiertem
+0.05/0 DMC-Bohrkopf 0.3 mm kiirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch fir

*Nur als Referenz die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessemn.

AUSTAUSCHTEILE (I
Katalog Nr. Spannschlissel
TID060-090 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
8 DrillMeister



ACCELERATED MACHINING

TID-F L/D=3xD mit Bundanlage

Wechselkopfbohrer

OAL - W @
| H{ g A
ol =
— ay 8
LU ‘ ‘ LS
OAL
Katalog Nr. DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP DMC Bohrerkorper-@ Bohrkopf
TIDOBOF12-3 - 12 16 19 45 77 77.2 6 DM*060-DM*064
TIDO65F12-3 6.5-6.9 12 16 21 45 78.8 79 6.5 DM*065-DM*069
TIDO70F12-3 R 12 16 22 45 80.6 811 7 DM*070-DM*074
TIDO75F12-3 75-79 12 16 24 45 82.1 82.6 7 DM*075-DM*079
TIDO8OF12-3 . 8-84 12 16 26 45 84.4 84.6 8 DM*080-DM*084
TIDO85F12-3 85-89 12 16 28 45 85.9 86.1 8 DM*085-DM*089
TIDO9OF12-3 . 9-94 12 16 29 45 87.8 88 9 DM*090-DM*094
TIDO95F12-3 95-99 12 16 31 45 89.3 89.5 9 DM*095-DM*099
TID100F16-3 _ 16 20 32 48 94.2 94.8 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-3 10.5-109 16 20 34 48 95.7 96.3 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-3 S o1-114 16 20 35 48 97.6 98.2 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-3 11.5-119 16 20 37 48 99.1 99.7 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-3 _ 16 20 38 48 101 101.6 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-3 125-129 16 20 39 48 102.5 103.1 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-3  13-134 16 20 41 48 104.6 105.4 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-3 135-139 16 20 44 48 106.1 106.9 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-3 _ 16 20 45 48 110.1 110.9 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-3 145-149 16 20 47 48 111.6 112.4 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-3  15-159 20 25 48 50 118.7 119.6 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-3 16-16.9 20 25 51 50 123.3 124.3 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-3 _ 20 25 54 50 127.9 128.9 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-3 18-18.9 25 32 57 56 138.5 139.6 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-3 19-199 25 32 61 56 143 144.1 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-3 20-209 25 32 64 56 147.6 148.8 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-3 _ 25 32 67 56 152.2 153.4 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-3 22-229 25 32 70 56 156.8 158.1 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-3 . 28-289 32 42 73 60 165.3 166.7 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-3 24-24.9 32 42 76 60 169.9 171.3 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-3 _ 32 42 80 60 1745 176 25 DM*250 - DM*259
Tla?t;‘g-r?z* Hinweis: Dig Gesamtlénge (OAL) ist beim Einsatz von DMP- oger DMC-Kopfen unterschiedlich. . .
Bei Bohrer-Durchmessern von 8.0 mm bis 9.9 mm ist der Abstand zwischen Bohrer-Schulter und Schaftboden bei montiertem
+0.05/0 DMC-Bohrkopf 0.3 mm kiirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch fur
*Nur als Referenz die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessern.
AUSTAUSCHTEILE (I
Katalog Nr. Spannschliissel
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
www.tungaloy.de 9



DRILLMEISTER

TUNGALOY

TID-F L/D=5xD mit Bundanlage

Wechselkopfbohrer

_ / OAL . TMF @
AN 2 o 2}
P =N |
ﬂ T 8 Sw
é{ = . LU i | LS
OAL
Katalog Nr. DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP DMC Bohrerkorper-@ Bohrkopf
TIDOBOF12-5 - 12 16 31 45 89 89.2 6 DM*060-DM*064
TIDOB5F12-5 6.5-6.9 12 16 34 45 91.8 92 6.5 DM*065-DM*069
TIDO70F12-5 C7-74 12 16 36 45 94.6 95.1 7 DM*070-DM*074
TIDO75F12-5 75-7.9 12 16 39 45 97.1 97.6 7 DM*075-DM*079
TIDO8OF12-5 . 8-84 12 16 42 45 100.4 100.6 8 DM*080-DM*084
TIDO85F12-5 8.5-8.9 12 16 45 45 102.9 103.1 8 DM*085-DM*089
TIDO9OF12-5 ©9-94 12 16 a7 45 105.8 106 9 DM*090-DM*094
TIDO95F12-5 9.5-9.9 12 16 50 45 108.3 108.5 9 DM*095-DM*099
TID100F16-5 _ 16 20 52 48 114.2 114.8 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-5 10.5 - 10.9 16 20 55 48 116.7 117.3 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-5 S 11-114 16 20 57 48 119.6 120.2 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-5 11.5-11.9 16 20 60 48 122.1 122.7 11 DM*115 - DM*119
TID120F16-5 _ 16 20 62 48 125 125.6 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-5 12.5-12.9 16 20 64 48 127.5 128.1 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-5 - 13-134 16 20 67 48 130.6 131.4 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-5 13.5-13.9 16 20 71 48 133.1 133.9 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-5 _ 16 20 73 48 138.2 139 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-5 14.5-14.9 16 20 76 48 140.7 141.5 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-5  15-159 20 25 78 50 148.7 149.6 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-5 16 - 16.9 20 25 83 50 155.3 156.3 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-5 _ 20 25 88 50 161.9 162.9 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-5 18- 18.9 25 32 93 56 174.5 175.6 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-5 19-199 25 32 99 56 181 182.1 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-5 20 - 20.9 25 32 104 56 187.6 188.8 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-5 _ 25 32 109 56 194.2 195.4 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-5 22-22.9 25 32 114 56 200.8 202.1 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-5 | 23-239 32 42 119 60 211.3 212.7 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-5 24 -24.9 32 42 124 60 217.9 219.3 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-5 _ 32 42 130 60 224.5 226 25 DM*250 - DM*259
S Tla?grg-fg* e g(ij Ssﬁraemr—tlljé:r%?wr(r?eigeirsr: sgirr;nSECiJnr?nartnZ ggnngl)\/l n':;noi(i(tardlgr/I Act;sﬁgﬁge;wuigtskzse%hgggfgr‘-Schulter und Schaftboden bei montiertem
+0.06/0 DMC-Bohrkopf 0.3 mm kirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch fiir
218 - 325.9 +0.065/0 die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessern.
*Nur als Referenz
AUSTAUSCHTEILE @
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99
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ACCELERATED MACHINING

TID-F L/D=8xD mit Bundanlage

Wechselkopfbohrer

&
/.-S

=3
Y

,ﬁ(‘: | ﬂ/ﬁ’_ £l g‘
) O S~ T —— 12z
4 DL & 3
4 ay a
% - LU B LS
OAL
Katalog Nr. DC DCONMS DCSFMS LU LS DMP DMC Bohrerkorper-@ Bohrkopf
TIDO70F12-8 - 12 16 57 45 115.6 115.8 7 DM*070-DM*074
TIDO75F12-8 75-79 12 16 61 45 119.6 119.8 7 DM*075-DM*079
TIDO8OF12-8 . 8-84 12 16 66 45 124.4 124.9 8 DM*080-DM*084
TIDO85F12-8 8.5-8.9 12 16 70 45 128.4 128.9 8 DM*085-DM*089
TIDO9OF12-8 - 9-94 12 16 74 45 132.8 133 9 DM*090-DM*094
TIDO95F12-8 9.5-9.9 12 16 78 45 136.8 137 9 DM*095-DM*099
TID100F16-8 - 10-104 16 20 82 48 144.2 144.4 10 DM*100 - DM*104
TID105F16-8 10.5 - 10.9 16 20 86 48 148.2 148.4 10 DM*105 - DM*109
TID110F16-8 _ 16 20 90 48 152.6 153.2 11 DM*110 - DM*114
TID115F16-8 11.5-11.9 16 20 94 48 156.6 157.2 1 DM*115 - DM*119
TID120F16-8 S 12-124 16 20 98 48 161 161.6 12 DM*120 - DM*124
TID125F16-8 12.5-12.9 16 20 102 48 165 165.6 12 DM*125 - DM*129
TID130F16-8 _ 16 20 106 48 169.6 170.2 13 DM*130 - DM*134
TID135F16-8 13.5-13.9 16 20 111 48 173.6 174.2 13 DM*135 - DM*139
TID140F16-8 C14-144 16 20 115 48 180.1 180.9 14 DM*140 - DM*144
TID145F16-8 14.5 - 14.9 16 20 119 48 184.2 185 14 DM*145 - DM*149
TID150F20-8 _ 20 25 123 50 193.7 194.5 15 DM*150 - DM*159
TID160F20-8 16 - 16.9 20 25 131 50 203.3 204.1 16 DM*160 - DM*169
TID170F20-8 S 17-179 20 25 139 50 212.9 213.8 17 DM*170 - DM*179
TID180F25-8 18- 18.9 25 32 147 56 228.5 229.5 18 DM*180 - DM*189
TID190F25-8 S 19-199 25 32 156 56 238 239 19 DM*190 - DM*199
TID200F25-8 20 - 20.9 25 32 164 56 2476 248.8 20 DM*200 - DM*209
TID210F25-8 S 21-219 25 32 172 56 257.2 258.4 21 DM*210 - DM*219
TID220F25-8 22 -728 25 32 180 56 266.8 268.2 22 DM*220 - DM*229
TID230F32-8 _ 32 42 188 60 280.3 281.7 23 DM*230 - DM*239
TID240F32-8 24 -24.9 32 42 196 60 289.9 291.3 24 DM*240 - DM*249
TID250F32-8 | 25-259 32 42 205 60 299.5 301 25 DM*250 - DM*259
Tla?géh%* Hinweis: gg? Gesamtlange (OAL) ist beim Einsatz von DMP- o_der DMGC-Kopfen upterschiedlich. ‘ .
i Bohrer-Durchmessern von 8.0 mm bis 9.9 mm ist der Abstand zwischen Bohrer-Schulter und Schaftboden bei montiertem
+0.07/0 DMC-Bohrkopf 0.3 mm kdirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch fir
218 - 25.9 +0.085/0 die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessern.
*Nur als Referenz
AUSTAUSCHTEILE @
Katalog Nr. Spannschlissel
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-250 K-TID20-26.99

www.tungaloy.de 11
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TID-R L/D=3.5xD mit Zylinderschaft

Wechselkopfbohrer

Katalog Nr.

TID100R12-3.5
TID105R12-3.5
TID110R12-3.5
TID115R12-3.5
TID120R14-3.5
TID125R14-3.5
TID130R14-3.5
TID135R14-3.5
TID140R16-3.5
TID145R16-3.5
TID150R16-3.5
TID160R18-3.5
TID170R18-3.5
TID180R20-3.5
TID190R20-3.5

Werkzeug-@

218 - 19.9
*Nur als Referenz

DC

10.5-10.9

11.5-11.9

12.5-12.9

13.5-13.9

14.5-14.9

16 -16.9

18-18.9

AUSTAUSCHTEILE

DCONMS LU
12 42
12 44
12 46
12 48
14 50
14 52
14 54
14 56
16 58
16 60
16 64
18 68
18 72
20 76
20 80

DC

LS
60
60
65
65
65
65
65
65
70
70
70
70
70
70
70

2

&

OAL - a
Y

@ i
AJ LS ~ '
OAL
DMP DMC Bohrerkérper-@

114.0 114.6 10
115.7 116.3 10
123.1 123.7 11
124.8 125.4 11
127.2 127.8 12
128.8 129.4 12
132.7 133.5 13
134.4 135.2 13
142.2 143.0 14
143.8 144.6 14
148.4 149.3 15
153.9 154.9 16
158.5 159.5 17
164.0 165.1 18
168.4 169.5 19

Bohrkopf
DM*100-DM*104
DM*105-DM*109
DM*110-DM*114
DM*115-DM*119
DM*120-DM*124
DM*125-DM*129
DM*130-DM*134
DM*135-DM*139
DM*140-DM*144
DM*145-DM*149
DM*150-DM*159
DM*160-DM*169
DM*170-DM*179
DM*180-DM*189
DM*190-DM*199

Hinweis: Die Gesamtlange (OAL) ist beim Einsatz von DMP- oder DMC-K&pfen unterschiedlich (Kein Unterschied fUr die Bohrschulter).

Wenn Sie den Bohrer mit einer héheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Abstitzung
vorhanden ist, indem Sie die Uberhang-Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren.

Dies verhindert, dass eine hohe Schubkraft den Bohrer wahrend des Bohrens in den Halter zuriickschiebt.

Stellen Sie sicher, dass Sie beim axialen Einstellen des Schafts im Halter den erforderlichen Bohrer-Uberhang und gleichzeitig die
mindestens notwendige Mindestklemmlange (LSCN) im Halter erzielen (Herstellerangabe).

€

Katalog Nr. Spannschlissel

TID060-095 K-TID6-9.99

TID100-190 K-TID10-19.99

TID200-220 K-TID20-26.99
DrillMeister



ACCELERATED MACHINING

Neuj

TID-R L/D=6xD mit Zylinderschaft

Wechselkopfbohrer

5)
: i @
O o)
a OAL -
4 T
é 0
LU . s _|#
OAL
Katalog Nr. DC DCONMS LU LS DMP DMC Bohrerkérper-@ Bohrkopf
TID100R12-6 12 68 60 140.0 140.6 10 DM*100-DM*104
TID105R12-6 10.5-10.9 12 71 60 142.9 1435 10 DM*105-DM*109
TID110R12-6 CoM-114 12 75 65 151.6 152.2 11 DM*110-DM*114
TID115R12-6 11.5-11.9 12 78 65 154.5 155.1 11 DM*115-DM*119
TID120R14-6 _ 14 81 65 158.2 158.8 12 DM*120-DM*124
TID125R14-6 12.5-12.9 14 84 65 161.1 161.7 12 DM*125-DM*129
TID130R14-6 © 13-134 14 88 65 166.2 167.0 13 DM*130-DM*134
TID135R14-6 13.5-13.9 14 91 65 169.2 170.0 13 DM*135-DM*139
TID140R16-6 _ 16 94 70 178.2 179.0 14 DM*140-DM*144
TID145R16-6 14.5-14.9 16 97 70 181.1 181.9 14 DM*145-DM*149
TID150R16-6 ~ 15-159 16 104 70 188.2 189.1 15 DM*150-DM*159
TID160R18-6 16-16.9 18 110 70 196.2 197.2 16 DM*160-DM*169
TID170R18-6 _ 18 117 70 203.2 204.2 17 DM*170-DM*179
TID180R20-6 18- 18.9 20 124 70 211.3 212.4 18 DM*180-DM*189
TID190R20-6 - 19-199 20 130 70 218.1 219.2 19 DM*190-DM*199
Werkz o Loch-@ Hinweis: Die Gesamtlange (OAL) ist beim Einsatz von DMP- oder DMC-K&pfen unterschiedlich (Kein Unterschied flr die Bohrschulter).
erkzeug Toleranz* Wenn Sie den Bohrer mit einer hheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Abstiitzung
+0.08/0 vorhanden ist, indem Sie die Uberhang-Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren.
218 - 619.9 +0.095/0 Dies verhindert, dass eine hohe Schubkraft den Bohrer wahrend des Bohrens in den Halter zurlickschiebt.

Stellen Sie sicher, dass Sie beim axialen Einstellen des Schafts im Halter den erforderlichen Bohrer-Uberhang und gleichzeitig die

“Nur als Referenz mindestens notwendige Mindestklemmiange (LSCN) im Halter erzielen (Herstellerangabe).

AUSTAUSCHTEILE (I
Katalog Nr. Spannschliissel
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-220 K-TID20-26.99
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\Neuj

TID-R L/D=8xD mit Zylinderschaft

Wechselkopfbohrer

i @
8 . OAL . 8
_@ =3
AL Ly o e LS [
OAL
Katalog Nr. DCONMS LU LS DMP DMC  Bohrerkdrper-@  Bohrkopf
TID100R12-8 12 89 60 160.8 161.4 10 DM*100-DM*104
TID105R12-8 10.5-10.9 12 93 60 164.7 165.3 10 DM*105-DM*109
TID110R12-8 CoM-114 12 98 65 174.4 175.0 11 DM*110-DM*114
TID115R12-8 11.5-11.9 12 102 65 178.3 178.9 11 DM*115-DM*119
TID120R14-8 o 12-124 14 106 65 183.0 183.6 12 DM*120-DM*124
TID125R14-8 12.5-12.9 14 110 65 186.9 187.5 12 DM*125-DM*129
TID130R14-8  13-134 14 115 65 193.0 193.8 13 DM*130-DM*134
TID135R14-8 13.5-13.9 14 119 65 197.0 197.8 13 DM*135-DM*139
TID140R16-8 C14-144 16 123 70 207.0 207.8 14 DM*140-DM*144
TID145R16-8 14.5-14.9 16 127 70 210.9 211.7 14 DM*145-DM*149
TID150R16-8 ~ 15-159 16 136 70 220.0 220.9 15 DM*150-DM*159
TID160R18-8 16 - 16.9 18 144 70 230.0 231.0 16 DM*160-DM*169
TID170R18-8 S 7-179 18 153 70 239.0 240.0 17 DM*170-DM*179
TID180R20-8 18 -18.9 20 162 70 249.1 250.2 18 DM*180-DM*189
TID190R20-8 ©19-199 20 170 70 257.9 259.0 19 DM*190-DM*199
TLOCh-Q* Hinweis: Die Gesgmtlénge (OAL) ist peim ?insatz von DMP- oder DMQ—Kt?pfen unterschiedlich (Keiq Unterschieq fUr dig Bohrsghulter).
oleranz Wenn Sie den Bohrer mit einer héheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Abstitzung
+0.08/0 vorhanden ist, indem Sie die Uberhang-Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren.
218 - 219.9 +0.095/0 Dies verhindgr‘[, dass eing hohe Schubkraft den Bohrer wéhrenq des Bohrens in den Halter zur[]cks"chiebt. . o
Stellen Sie sicher, dass Sie beim axialen Einstellen des Schafts im Halter den erforderlichen Bohrer-Uberhang und gleichzeitig die
“Nur als Referenz mindestens notwendige Mindestklemmiznge (LSCN) im Halter erzielen (Herstellerangabe).
AUSTAUSCHTEILE (I
Katalog Nr. Spannschlissel
TID060-095 K-TID6-9.99
TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-220 K-TID20-26.99

14 DrillMeister



ACCELERATED MACHINING

TID-R L/D=12xD mit Zylinderschaft

Wechselkopfbohrer

=
Y

DCONMSM®

=

*\

OAL
Katalog Nr. DCONMS LU LS DMP DMC  Bohrerkérper-@  Bohrkopf
@D TIDO8OR12-12 12 98 45 156.4 156.6 8 DM*080-DM*084
@D TID08SR12-12 8.5-8.9 12 104 45 162.4 162.6 8 DM*085-DM*089
@D TIDOOR12-12 . 9-94 12 110 45 168.8 169.3 9 DM*090-DM*094
@D TID095R12-12 9.5-9.9 12 116 45 174.8 175.3 9 DM*095-DM*099
@D TID100R16-12 ~ 10-104 16 122 48 184.2 184.4 10 DM*100-DM*104
@ TID105R16-12 10.5 - 10.9 16 128 48 190.2 190.4 10 DM*105-DM*109
@ TID110R16-12 S oM-114 16 134 48 196.6 196.8 11 DM*110-DM*114
TID115R16-12 11.5-11.9 16 140 48 202 202 11 DM*115-DM*119
TID120R16-12 _ 16 146 48 209 209.6 12 DM*120 - DM*124
TID125R16-12 12.5 - 12.9 16 152 48 215 215.6 12 DM*125 - DM*129
TID130R16-12  13-134 16 158 48 221.6 DR 13 DM*130 - DM*134
TID135R16-12 13.5-13.9 16 165 48 227.6 228.2 13 DM*135 - DM*139
TID140R16-12 _ 16 171 48 236.2 236.8 14 DM*140 - DM*144
TID145R16-12 14.5 - 14.9 16 177 48 242.2 242.8 14 DM*145 - DM*149
TID150R20-12 - 15-159 20 183 50 253.7 254.5 15 DM*150 - DM*159
TID160R20-12 16-16.9 20 195 50 267.3 268.1 16 DM*160 - DM*169
TID170R20-12 _ 20 207 50 280.9 281.7 17 DM*170 - DM*179
TID180R25-12 18-18.9 25 219 56 300.5 301.3 18 DM*180 - DM*189
TID190R25-12 - 19-199 25 232 56 314 314.9 19 DM*190 - DM*199
TID200R25-12 20 - 20.9 25 244 56 327.6 328.8 20 DM*200 - DM*209
TID210R25-12 _ 25 256 56 341.2 342.4 21 DM*210 - DM*219
TID220R25-12 22-229 25 267 56 354.8 356.1 22 DM*220 - DM*229
TID230R32-1200  [NE8EEEN B2 276 60 3723 373.7 23 DM*230 - DM*239
TID240R32-12() 24-249 32 288 60 385.9 387.3 24 DM*240 - DM*249
TID250R32-12(1) _ 32 300 60 399.5 401 25 DM*250 - DM*259
Loch-O ) N . ) . ) . o (1) Markteinflhrung in 2020
Werkzeug-@ Toleranz* Hinweis: Die Ges?mtlange (OAL) !st pelm E\nsatz von DMP- oder QMQ—Kpren unterschiedlich. o . . )
Wenn Sie den Bohrer mit einer hdheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Absttitzung
- +0.08/0 vorhanden ist, indem Sie die Uberhang—Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren. Dies verhindert,
018 - 925.9 +0.095/0 dass eine hohe Schubkraft den Bohrer wahrend des Bohrens in den Halter zurlickschiebt.

“Nur als Referenz Bei Bohrer-Durchmessern von 8.0 mm bis 9.9 mm ist der Abstand zwischen Bohrer-Schulter und Schaftboden bei montiertem
DMC-Bohrkopf 0.3 mm kirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch flr
die Absténde bei anderen Bohrer-Durchmessern.

AUSTAUSCHTEILE (I

Katalog Nr. Spannschlissel
TID060-095 K-TID6-9.99

TID100-190 K-TID10-19.99
TID200-220 K-TID20-26.99
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TIDC L/D=3

Wechselkopfbohrer

LS TI@I‘@

15) [ — ( ) i’“
<5 =
3 C | N
N L N
| OAL .
OAL
Katalog Nr. DCONMS LU LS DMP DMC  Bohrerkdrper-@  Bohrkopf
@ TIDCO75C8-3 8 23 36 70.1 70.6 7 DMP075-DMP079
(D TIDC080CS-3 8-84 8 24 36 70.6 711 8 DMP080-DMP084
(I TIDC085CY-3  85-89 9 26 36 72.8 73 8 DMP085-DMP089
@D TIDC090CY-3 9-9.4 9 27 36 74.7 74.9 9 DMP090-DMP094
@D TIDC095C10-3 95-99 10 29 36 76.2 76.4 9 DMP095-DMP099
TIDC100C10-3 10 - 10.4 10 32 41 86.1 86.7 10 DM*100 - DM*104
TIDC105C11-3  105-109 11 33 41 87.6 88.2 10 DM*105 - DM*109
TIDC110C11-3 11-11.4 1 35 41 89.5 90.1 11 DM*110 - DM*114
TIDC115C12-3 _ 12 37 41 91 91.6 11 DM*115 - DM*119
TIDC120C12-3 12-12.4 12 38 41 92.8 93.4 12 DM*120 - DM*124
TIDC125C13-3 - 125-129 13 40 46 98.3 98.9 12 DM*125 - DM*129
TIDC130C13-3 13 - 13.4 13 41 47 102.4 103.2 13 DM*130 - DM*134
TIDC135C14-3 _ 14 43 43 99.9 100.7 13 DM*135 - DM*139
TIDC140C14-3 14 -14.4 14 45 44 103 103.8 14 DM*140 - DM*144
TIDC145C15-3 - 145-149 15 46 45 105.5 106.3 14 DM*145 - DM*149
TIDC150C15-3 15 - 15.9 15 48 45 107.5 108.4 15 DM*150 - DM*159
TIDC160C16-3 _ 16 51 48 117.5 1185 16 DM*160 - DM*169
TIDC170C17-3 17 -17.9 17 54 48 119.7 120.7 17 DM*170 - DM*179
TIDC180C18-3  18-189 18 57 48 123.3 124.4 18 DM*180 - DM*189
TIDC190C19-3 19-19.9 19 61 54 132.4 133.5 19 DM*190 - DM*199
Tla?;g-ngz* Hinweis: \I?\;e Gesgmtlénge (OAL) ?st peim I"Einsatz von DMP- oder DMQ-K&?pfen unterschiedlich. o , . )
‘enn Sie den Bohrer mit einer hoheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Abstltzung
+0.05/0 vorhanden ist, indem Sie die Uberhang-Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren. Dies verhindert,

dass eine hohe Schubkraft den Bohrer wahrend des Bohrens in den Halter zurlickschiebt.

Bei Bohrer-Durchmessern von 8.0 mm bis 9.9 mm ist der Abstand zwischen Bohrer-Schulter und Schaftboden bei montiertem
DMC-Bohrkopf 0.3 mm kirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch flr

die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessern.

Stellen Sie sicher, dass Sie beim axialen Einstellen des Schafts im Halter den erforderlichen Bohrer-Uberhang und gleichzeitig die

mindestens notwendige Mindestklemmlange (LSCN) im Halter erzielen (Herstellerangabe).

*Nur als Referenz

AUSTAUSCHTEILE @
Katalog Nr. Spannschlissel
TIDC100-190 K-TID10-19.99
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ACCELERATED MACHINING

TIDC L/D=5

Wechselkopfbohrer

.
. / OAL _

é L LU . . LS |

&
@

I

DC

DCONMS"

OAL
Katalog Nr. DC DCONMS LU LS DMP DMC Bohrerkarper_g Bohrkopf
@TIDCO?SCS-S 8 38 36 85.1 85.6 7 DMPO075-DMP079
@TI DCO080C8-5 8-84 8 40 36 92.3 92.8 8 DMP080-DMP084
@rincossce-5s  [NEERESN 9 43 36 89.8 90.0 8 DMP085-DMP089
@TIDCOQOCQ-S 9-94 9 45 36 92.7 92.9 9 DMP090-DMP094
@Tipcosscio-5  [ISEEEE 10 48 36 95.2 95.4 9 DMP095-DMP099
TIDC100C10-5 10-10.4 10 52 41 106.1 106.7 10 DM*100 - DM*104
TIDG105C11-5 (OB S0 11 54 41 108.6 109.2 10 DM*105 - DM*109
TIDC110C11-5 11-114 11 57 41 111.5 1121 11 DM*110 - DM*114
TiDC115C12-5  [ATEEHISN 12 60 41 114 114.6 11 DM*115 - DM*119
TIDC120C12-5 12-124 12 62 41 116.8 117.4 12 DM*120 - DM*124
TIDG125¢C13-5 (255129 13 65 46 124.3 124.9 12 DM*125 - DM*129
TIDC130C13-5 13-13.4 13 67 47 128.4 129.2 13 DM*130 - DM*134
TIDC135C14-5  [ASEEHESN 14 70 43 126.9 127.7 13 DM*135 - DM*139
TIDC140C14-5 14-14.4 14 73 44 131 131.8 14 DM*140 - DM*144
TIDG145C15-5  [NH4551497 15 75 45 134.5 135.3 14 DM*145 - DM*149
TIDC150C15-5 15-15.9 15 78 45 137.5 138.4 15 DM*150 - DM*159
Tipc160c1e-5  NHEEHES 16 83 48 149.5 150.5 16 DM*160 - DM*169
TIDC170C17-5 17-17.9 17 88 48 153.7 154.7 17 DM*170 - DM*179
TIDG18oc18-5 8189 18 93 48 159.3 160.4 18 DM*180 - DM*189
TIDC190C19-5 19-19.9 19 99 54 170.4 171.5 19 DM*190 - DM*199
” Loch-@ Hinweis: Die Gesamtlange (OAL) ist beim Einsatz von DMP- oder DMC-Kdpfen unterschiedlich.
Werkzeug-@ Toleranz*
Wenn Sie den Bohrer mit einer héheren Vorschubgeschwindigkeit verwenden, stellen Sie sicher, dass eine axiale Abstitzung
+0.05/0 vorhanden ist, indem Sie die Uberhang-Einstellschraube am Schaftende des Bohrers im Werkzeughalter platzieren. Dies verhindert,
*Nur als Referenz dass eine hohe Schubkraft den Bohrer wéhrend des Bohrens in den Halter zurlickschiebt.
Bei Bohrer-Durchmessern von 8.0 mm bis 9.9 mm ist der Abstand zwischen Bohrer-Schulter und Schaftboden bei montiertem
DMC-Bohrkopf 0.3 mm kirzer im Vergleich zu einem montierten DMP-Bohrkopf der entsprechenden GréBen. Die gilt auch fur
die Abstande bei anderen Bohrer-Durchmessern.
Stellen Sie sicher, dass Sie beim axialen Einstellen des Schafts im Halter den erforderlichen Bohrer-Uberhang und gleichzeitig die
mindestens notwendige Mindestklemmlange (LSCN) im Halter erzielen (Herstellerangabe).
AUSTAUSCHTEILE @
Katalog Nr. Spannschliissel
TIDC100-190 K-TID10-19.99
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TIDCF - Fasadapter

TIDC TYP
LF . Ls . e @
A o /g% g g
8 aHeE——— S 135
v \ / 8,8
L A\ — f )

PNA Spannschraube  Einstellschraube\ _ Schaft mit
TIDC Bohrerkérper Auskraglange "Whistle Notch"
Katalog Nr. DCONMS DCSFMS DCX  LF LS L*UD=3 L*UD=5 Bohrerkérper DCONWS
G TIDCF080-W20 L7579 20 25 188 474 50 12.6-24  17.3-38  TIDCO75CS-... 8
(@D TIDCF080-W20 8.0-8.4 20 25 18.8 474 50 13.5-24.6  24.7-45 TIDCO8OCS-... 8
@D TIDCF090-W20 [EssEe 20 25 19.8 47.4 50 126-262 185-43  TIDCO85CY-... 9
@D TIDCF090-W20 9.0-9.4 20 25 19.8 47.4 50 13-29.2 22.9-46.8  TIDCO90CY-... 9
TIDCF100-W32 esseeny a2 38 24.9 67.3 60 12.9-27.8 26 - 47 TIDC095C10-... 10
TIDCF100-W32 10 - 10.4 32 38 24.9 67.3 60 145-31.8 31.7-51.8  TIDC100C10-... 10
TIDCF110-W32 _ 32 38 25.9 67.3 60 15.7-333 31.2-542  TIDC105C11-... 11
TIDCF110-W32 11-11.4 32 38 25.9 67.3 60 16.2-353 34.1-57.3  TIDC110C11-... 11
TIDCF120-W32 e a2 38 26.9 67.3 60 15.1-36.7 33.8-59.4  TIDC115C12-... 12
TIDCF120-W32 12-12.4 32 38 26.9 67.3 60 16.5-37.7 36.6-61.6  TIDC120C12-... 12
TIDCF130-W32 _ 32 38 27.9 67.3 60 16.1-39.6 39.7-64.8 TIDC125C13-... 13
TIDCF130-W32 13- 13.4 32 38 27.9 67.3 60 175-415 427-68  TIDC130C13-... 13
TIDCF140-W32 - 135-139 32 38 28.4 67.3 60 17.7-42.9 414-703  TIDC135C14-... 14
TIDCF140-W32 14 - 14.4 32 38 28.4 67.3 60 18.1-45  44.8-73.1  TIDC140C14-... 14
TIDCF150-W32 _ 32 38 29.4 67.3 60 19.2-44.6 44-739  TIDC145C15-... 15
TIDCF150-W32 15-15.9 32 38 29.4 67.3 60 19.7-47.4 47.6-80.7  TIDC150C15-... 15
TIDCF160-W32 [ie=ies T 32 38 30.4 67.3 60 195-553 57-87.5  TIDGC160C16-... 16
TIDCF170-W32 17-17.9 32 38 31.4 67.3 60 214-549 559-885  TIDC170C17-... 17
TIDCF180-W32 _ 32 38 32.4 67.3 60 242-652  60-93 TIDC180C18-... 18
TIDCF190-W32 19-19.9 32 38 33.4 75 60 285-623 67-100  TIDC190C19-... 19
® |* bei Einsatz von Fas-Wendeschneidplatten mit 45° Faswinkel

AUSTAUSCHTEILE & / @ & / ( /

Schlussel Schlussel
HW3.0 T-8D

HW5.0 =

Katalog Nr.

Schraube/Wendeschneidplatte Griff
SR14-500/S -

SR14-544/S SW6-SD

Einstellschraube/Auskragldnge ~ Spannschraube TIDC Bohrerkérper Torx Einsatz
SRM6X6DIN916 SRM6X1.5S -

SRM10X10DIN916 SRM10X1.58 BT15S

TIDCF080-090
TIDCF100-190

18 DrillMeister



ACCELERATED MACHINING

Bl FAS-WENDESCHNEIDPLATTEN

XHGT-30A XHGR-45A XHGR-60A
<1 PNA CWIPNA, S _W1PNA s
e, \? n/ N 7
- o e -
o = z . |
A Y |
Schneidstoff Faswinkel Max.
Katalog Nr. GH730 INSL w1 s PNA Fasbreite **
XCGT060300-30DT [} 12.3 6.18 2.8 30° 2
XCGT060300-45DT [} 12.3 6.18 2.8 45° 4
XCGT060300-60DT [ J 12.3 6.18 2.8 60° 4
XHGT090300-30A [ J 16 8.5 3.3 30° 3
XHGR090300-45A [} 16 8.5 3.3 45° 6
XHGR090300-60A [} 16 8.5 3.3 60° 6
**Vorschub halbieren bei Fasen (iber 60% der max. Fasbreite @ Lagerstandard
VE = 2 Stk.
www.tungaloy.de 19
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B BOHRKOPFE

DMP
B Werkzeug-Q 218 - 925.9
Bohrkopf-@ 501870  +0.021/0
Toleranz
Schneid- Schneid-

Katalog Nr. [ o1e; stoff PR pL Bohrer-  Bohrer- o 0q Nr. NS stoff LPR pL Bohrer-  Bohrer-

AH725 AH9130 korper-@  kdrper AH725 AH9130 korper-@  kdrper
DMPOBO | 6 | @ 39 109 6 TID*060* DMPI00 [H0 | @ ° 61 147 10  TID*100*
DMPO61 6.1 ° 39 1M 6  TID*060" DMP101 10.1 ° 61 149 10  TID*100*
DMP062 - ° 39 113 6 TID*060* DMP102 - ° 61 151 10  TID*100*
DMP063 6.3 ° 39 114 6  TID'060* DMP103  10.3 ° 61 152 10  TID*100*
DMPos4 164 @ 39 116 6 TID*060* DMPio4 [TH04T e 61 154 10  TID*100*
DMP065 6.5 ° 42 127 65  TID"065* DMP105  10.5 ° ° 61 156 10  TID*105*
DMP066 - ° 42 129 65  TID*065* DMP106 - ° 61 158 10  TID*105*
DMP067 6.7 ° 42 131 65  TID065* DMP107  10.7 ° 61 16 10  TID*105*
DMPoss |68 e 42 133 65  TID"065" DMPiog [0 e ° 61 162 10  TID*105*
DMP069 6.9 ° 42 134 65  TID065* DMP109  10.9 ° 61 163 10  TID*105*
DMP070 - ° 45 103 7 TID*070* DMP110 - ° ° 65 167 11  TID*110*
DMPO71 74 ° 45 105 7  TID'070* DMP111 111 ° 65 169 11  TID110*
pmpor2 [H720 e 45 107 7 TID*070* IVISRPIEE ) 65 171 11  TID*110*
DMPO73 73 ° 45 108 7  TID'070* DMP113 113 ° 65 172 11  TID110*
DMP074 - ° 45 11 7 TID*070* DMP114 - ° 65 174 11 TID*110*
DMPO75 75 ° 45 112 7 TID*075* DMP115 115 ° ° 65 176 11 TID*115*
pmpPo7e 1760 e 45 114 7 TID*075* DMP1t6 116 e 65 178 11  TID*115*
DMPO77 7.7 ° 45 116 7  TID*075* DMP117 1.7 ° 65 1.8 11  TID115*
DMP078 - ° 45 118 7 TID*075* DMP118 - ° 65 182 11  TID*115*
DMP079 7.9 ° 45 119 7  TID*075* DMP119  11.9 Y 65 183 11  TID115*
pmposo 181 e 53 1.2 8 TID*080* DMP120 42T e ° 68 182 12  TID*120*
DMPO81 8.1 ° 53 122 8  TID'080* DMP121 12.1 ° 6.8 184 12  TID*120*
DMP082 - ° 53 124 8 TID*080* DMP122 - ° 68 186 12  TID*120*
DMP083 8.3 ° 53 125 8  TID'080* DMP123  12.3 ° 6.8 187 12  TID*120*
pmposs N84T e 53 127 8  TID'080* Dmpi24 24 e 68 189 12  TID*120*
DMP085 85 ° 53 129 8  TID'085" DMP125 12,5 ° ° 6.8 191 12  TID*125*
DMP086 - ° 53  1.31 8 TID*085* DMP126 - ° ° 68 193 12  TID*125*
DMP087 8.7 ° 53 133 8  TID'085* DMP127  12.7 ° 6.8 195 12  TID*125*
pvposs B8N e 53 135 8  TID'085* pmpizs 281 e 6.8 197 12  TID*125*
DMP089 8.9 ° 53 136 8  TID'085 DMP129  12.9 ° 6.8 198 12  TID*125*
DMP090 - ° 57 137 9 TID*090* DMP130 - ° ° 74 196 13  TID*130*
DMP091 9.1 ° 57 139 9  TID*090* DMP131 13.1 ° 74 198 13 TID*130*
pvpog2 G2 e 57 14 9  TID*090* pmpiz2 82 e 7.4 2 13 TID*130*
DMP093 9.3 ° 57 142 9 TID*090* DMP133  13.3 ° 74 201 13 TID*130*
DMP094 - ° 57 144 9 TID*090* DMP134 - ° 74 203 13  TID*130*
DMP095 9.5 ° 57 146 9  TID'095* DMP135  13.5 ° ° 74 205 13 TID*135*
pmpogs 86 e 57 148 9  TID'095* pmpise 86 e 74 207 13  TID*135*
DMP097 9.7 ° 57 15 9  TID*095* DMP137  13.7 ° 74 209 13  TID*135*
DMP098 - ° 57 152 9 TID*095* DMP138 - ° ° 74 211 13  TID*135*
DMP099 9.9 ° 57 153 9  TID'095* DMP139  13.9 ° 74 212 13 TID*135*

@® Lagerstandard
VE: 96.0 - 19.9 = 2 Stk.
020 - 025.9 = 1 Stk.
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Schneid- Bohrer- Bohrer- Schneid- Bohrer- Bohrer-

Katalog Nr. [B>]@ stoff LPR PpL oonre onrer-  katalog Nr. is1e; stoff LPR PpL bohre onhre
AH725 AH9130 korper-@  korper AH725 AH9130 korper-@  korper

DMP140 | 14~ @ ° 8 212 14  TID*140* DMP180 | 18 @ ® 103 273 18  TID*180*
DMP141 14.1 ° 8 214 14  TID*140* DMP181 18.1 ° 103 275 18  TID*180*
DMP142 - ° ° 8 216 14  TID*140* DMP182 - ° 10.3 277 18  TID*180*
DMP143  14.3 ° 8 217 14  TID*140* DMP183  18.3 ° 103 278 18  TID*180*
DMP144 [FH44" @ 8 219 14  TID*140* DMP1g4 184" e 10.3 28 18  TID*180*
DMP145  14.5 ° ° 8 221 14  TID*145* DMP185  18.5 ° e 103 28 18  TID*180
DMP146 - ° 8 223 14  TID*145* DMP186 - ° 10.3 2.84 18  TID*180*
DMP147  14.7 ° 8 225 14  TID*145* DMP187  18.7 ° 10.3 286 18  TID*180*
DMP14g [TH48 e 8 227 14  TID*145* DMP1gs 188 e 10.3 2.88 18  TID*180*
DMP149  14.9 ° 8 228 14  TID*145* DMP189  18.9 ° 10.3 2.89 18  TID*180*
DMP150 - ° ° 85 227 15  TID*150* DMP190 - ° ° 10.8 2.88 19  TID*190*
DMP151 15.1 ° 85 229 15  TID*150* DMP191 19.1 ° 108 29 19  TID*190*
DMP152 14621 e ° 85 231 15  TID*150* DMP192 1492 e 10.8 292 19  TID*190*
DMP153  15.3 ° 85 232 15  TID*150" DMP1927  19.27 ° 10.8 293 19  TID*190*
DMP154 - ° 85 234 15  TID*150* DMP193 - ° 10.8 293 19  TID*190*
DMP155  15.5 ° ° 85 236 15  TID*150* DMP194  19.4 ° 10.8 295 19  TID*190*
DMP1s6 1166 @ 85 238 15  TID*150* DMP195 [TH961 e ° 10.8 297 19  TID*190*
DMP157  15.7 ° 85 24 15  TID*150" DMP196  19.6 ° 10.8 299 19  TID*190*
DMP158 - ° ° 85 242 15  TID*150* DMP197 - ° 10.8 3.01 19  TID*190*
DMP159  15.9 ° 85 243 15  TID*150* DMP198  19.8 ° 10.8 3.03 19  TID*190*
pmpieo [HH60T e ° 91 242 16  TID*160* DMP199 [FH99 e 10.8 3.04 19  TID*190*
DMP161 16.1 ° 91 244 16 TID*160* DMP200 20 ° 114 302 20  TID200*
DMP162 - ° 91 246 16  TID*160* DMP201 - ° 114 3.04 20  TID*200*
DMP163  16.3 ° 91 247 16  TID*160* DMP202 ~ 20.2 ° 114 306 20  TID*200*
pmpies [H64T e 91 249 16  TID*160* pmp203 2081 e 11.4 307 20  TID*200*
DMP165  16.5 ° ° 91 251 16 TID*160* DMP204  20.4 ° 114 3.09 20  TID*200
DMP166 - ° 91 253 16  TID*160* DMP205 - ° 114 311 20  TID*200*
DMP167  16.7 ° 91 255 16  TID*160* DMP206 ~ 20.6 ° 114 313 20  TID*200*
pvpies 68 e 91 257 16 TID*160* pmp207 (2070 e 114 315 20  TID*200*
DMP169  16.9 ™ 91 258 16  TID*160* DMP208 ~ 20.8 ° 114 317 20  TID*200*
DMP170 - ° ° 97 259 17  TID*70* DMP209 - ° 114 318 20  TID*200*
DMP171 171 ° 97 261 17  TID*170* DMP210 21 ° 12 318 21 TID*210*
pmpi72 72 e 97 263 17  TID*170* pmp211 21 e 12 32 21  TID*210*
DMP173  17.3 ™ 97 264 17  TID*170* DMP212  21.2 ° 12 322 21 TID*210°
DMP174 - ° 97 266 17  TID*70* DMP213 - ° 12 323 21  TID*210*
DMP175 175 ° ° 97 268 17  TID*170* DMP214  21.4 ° 12 325 21 TID*210*
pmpize 76N e 97 27 17  TID*170* pmp21s [N216 e 12 327 21 TID*210*
DMP177  17.7 ° 97 272 17  TID*170* DMP216  21.6 ° 12 3290 21  TID*210
DMP178 - ° 97 274 17  TID*70* DMP217 - ° 12 331 21  TID*210*
DMP179  17.9 ° 97 275 17 TID*170* DMP218  21.8 ° 12 333 21  TID*210*

@® Lagerstandard
VE: 06.0 - 219.9 = 2 Stk.
220 - 925.9 = 1 Stk.
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Schneid- Bohrer- Bohrer- Schneid- Bohrer- Bohrer-
Katalog Nr. [B2]¢ stoff LPR PL Conre Onrer  katalog Nr. 1o stoff LPR PpL bonre ohre!
AH725 AH9130 korper-@  kdrper AH725 AH9130 korper-@  kdrper
DMP219 219 @ 12 334 21 TID'210* DMP258 ° 143 395 25  TID*250"
DMP220 2D ° 126 3.32 22  TID*220* DMP259  25.9 ° 143 396 25  TID*250*
DMP221 - ° 12.6 3.34 22  TID*220*
DMP222 222 ° 126 336 22  TID*220*
DMP223 [12287 e 126 337 22  TID*220*
DMP224 ~ 22.4 ° 126 3.39 22  TID*220*
DMP225 - ° 12.6 341 22  TID*220*
DMP226 226 ° 126 343 22 TID*220*
DmpP227 [F2277 e 126 345 22 TID*220*
DMP228 228 ° 126 347 22 TID*220*
DMP229 - ° 12.6 348 22  TID*220*
DMP230 23 ° 131 346 23  TID*230*
pmP23t [12810 e 131 348 23  TID"230*
DMP232  23.2 ° 131 35 23  TID230*
DMP233 - ° 131 351 23  TID*230*
DMP234  23.4 Y 131 353 23 TID*230"
DMP235 [12857 e 131 355 23  TID"230*
DMP236 ~ 23.6 ° 131 357 23  TID230*
DMP237 - ° 131 359 23  TID*230*
DMP238  23.8 ° 131 361 23  TID*230*
DMP239 [1289° e 131 362 23  TID"230*
DMP240 24 ° 137 362 24  TID*240*
DMP241 - ° 137 3.64 24  TID*240*
DMP242  24.2 ° 137 366 24  TID*240*
pmp243 (12481 e 137 367 24  TID*240*
DMP244  24.4 ° 137 369 24  TID*240*
DMP245 - ° 137 371 24  TID*240*
DMP246 246 ° 137 373 24 TID*240*
pmp247 [N2470 @ 137 375 24  TID*240*
DMP248 ~ 24.8 ° 137 377 24  TID*240*
DMP249 - ° 137 378 24  TID*240*
DMP250 25 ° 143 3.8 25  TID*250*
pmp2st [IZ6HN e 143 382 25  TID*250*
DMP252 ~ 25.2 ° 143 384 25  TID*250*
DMP253 - ° 143 385 25  TID*250*
DMP254  25.4 ° 143 3.87 25  TID*250*
pmp2ss (261 @ 143 3.89 25  TID*250*
DMP256 = 25.6 ° 143 391 25  TID*250*
DMP2567 - 143 392 25

DMP257 25.7

143 3.93 25 TID*250*

@® Lagerstandard
VE: 06.0 - 019.9 = 2 Stk.
020 - 925.9 = 1 Stk.
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DMC

Werkzeug-Q 018 - 625.67

Bohrkopf-@ +0.018/0 +0.021/0
Toleranz

&t

PL | |pR

— i

Schneid- Schneid-
KatalogNr. ISl stoff Lpr pL Bohrer-  Bohrer- . onr. BB stoff LPR pL Bohrer-  Bohrer-

AH9130 korper-@  korper AH9130 korper-@  korper
DMCO60 | 60 | @ 4 1.24 6 TID*060* DMG100 [0 e 6.7  2.09 10 TID*100*
DMCO061 6.1 ° 4 1.26 6 TID*060* DMC101 101 ° 6.7 211 10 TID*100*
DMC062 - ° 4 1.28 6 TID*060* DMC102 - ° 67 213 10 TID*100*
DMC063 = 6.3 ° 4 1.3 6 TID*060" DMC103  10.3 ° 67 215 10 TID*100*
Dmcoes [[64 e 4 1.32 6 TID*060* DmC104 104 e 6.7 217 10 TID*100*
DMC065 6.5 ° 43 143 65 TID*065" DMC105 105 ° 6.7 219 10 TID*105*
DMC066 - ° 43 145 65 TID*065* DMC106 - ° 67 221 10 TID*105*
DMCO067 6.7 ° 43 147 65 TID*065" DMC107 107 ° 67 223 10 TID*105*
pmcoes [[681 e 43 149 65 TID*065" Dmc108 1081 e 6.7 225 10 TID*105*
DMC069 6.9 ° 43 151 65 TID*065" DMC109  10.9 ° 6.7 227 10 TID*105*
DMCO070 - ° 49 1.5 7 TID*070* DMC110 - ° 71 2.32 11 TID*110*
DMCO71 74 ° 49 152 7 TID*070* DMC111 111 ° 74 234 11 TID*110*
pmcor2 (1720 e 49 154 7 TID*070* pmciiz 2 e 74 2.36 11 TID*110*
DMCO073 7.3 ° 49 156 7 TID*070* DMC113 1.3 ° 74 238 11 TID*110*
DMCO074 - ° 49 158 7 TID*070* DMC114 - ° 71 2.4 11 TID*110*
DMCO75 75 ° 4.9 1.6 7 TID*075* DMC115 115 ° 74 2.42 11 TID*115*
pmcore [7601 e 49 162 7 TID*075* pmciie [(Hi6 e 74 2.44 11 TID*115*
DMCO077 7.7 ° 49 164 7 TID"075* DMC117 117 ° 74 2.46 11 TID*115*
DMCO078 - ° 49 166 7 TID*075* DMC118 - ° 71 2.48 11 TID*115*
DMC079 7.9 ° 49 168 7 TID*075* DMC119  11.9 ° 74 2.5 11 TID*115*
DMcoso [[80° e 54 162 8 TID*080* pmcizo [FH20T e 74 245 12 TID*120*
DMCO081 8.1 ° 54 164 8 TID*080* DMC121 12.1 ° 74 247 12 TID*120"
DMC082 - ° 54 166 8 TID*080* DMC122 - ° 74 249 12 TID*120*
DMC083 = 8.3 ° 54  1.68 8 TID*080* DMC123 123 ° 74 251 12 TID*120*
pmcoss 4T e 5.4 1.7 8 TID*080* pmci4 24N e 74 253 12 TID*120*
DMC085 8.5 ° 54 172 8 TID*085* DMC125 125 ° 74 255 12 TID*125*
DMC086 - ° 5.4 1.74 8 TID*085* DMC126 - ° 74 257 12 TID*125*
DMC087 87 ° 54 176 8 TID*085* DMC127 127 ° 74 259 12 TID*125*
pmcoss (88 e 54 178 8 TID*085* pmcis [H28 e 74 261 12 TID*125*
DMC089 8.9 ° 5.4 1.8 8 TID"085* DMC129 129 ° 74 263 12 TID"125*
DMC090 - ° 58  1.91 9 TID*090* DMC130 - ° 82 271 13 TID*130*
DMC091 91 ° 58 193 9 TID*090* DMC131 13.1 ° 82 273 13 TID*130*
pmcog2 62 e 58 195 9 TID*090* pmciz2 82 e 82 275 13 TID*130*
DMC093 = 9.3 ° 58 197 9 TID*090* DMC133 133 ° 82 277 13 TID*130"
DMC094 - ° 58  1.99 9 TID*090* DMC134 - ° 82 279 13 TID*130*
DMC095 9.5 ° 58  2.01 9 TID*095* DMC135 135 ° 82 281 13 TID*135*
pmcogs 86 e 58 203 9 TID*095* pmcize 86 e 82 283 13 TID*135*
DMC097 9.7 ° 58 205 9 TID"095* DMC137 137 ° 82 285 13 TID*135*
DMC098 - ° 58  2.07 9 TID*095* DMC138 - ° 82 287 13 TID*135*
DMC099 9.9 ° 58  2.09 9 TID*095* DMC139  13.9 ° 82 289 13 TID*135*

@® Lagerstandard
VE: 610 - 919.9 = 2 Stk.
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Schneid- Bohrer- Bohrer- Schneid- Bohrer- Bohrer-
Katalog Nr. [B>]@ stoff LPR pL Donre ohre Katalog Nr. [MDJeS stoff PR PpL ©Sonhre onhre

AH9130 korper-@  korper AH9130 korper-@  korper
DMC140 - ° 88 293 14 TID*140* DMC180 - ° 1.4 378 18 TID*180*
DMC141 14.1 ° 88 295 14 TID*140* DMC181 18.1 ° 114 3.8 18 TID*180*
pmcia2 42 e 88 297 14 TID*140* pmcisz 82 e 1.4  3.82 18 TID*180*
DMC143 143 ° 8.8  2.99 14 TID*140* DMC183  18.3 ° 11.4 384 18 TID*180*
DMC144 - ° 88  3.01 14 TID*140* DMC184 - ° 1.4  3.86 18 TID*180*
DMC145 145 ° 88  3.03 14 TID*145* DMC185 185 ° 114 388 18 TID*180*
pmci4e (1146 e 88  3.05 14 TID*145* pmcise 1861 e 114 3.9 18 TID*180*
DMC147  14.7 ™ 88  3.07 14 TID*145* DMC187 187 ° 1.4 3.92 18 TID*180*
pmcias [FH48 e 88  3.09 14 TID*145* pvmciss [i8E e 11.4  3.94 18 TID*180*
DMC149  14.9 ° 88 311 14 TID*145* DMC189  18.9 ° 114 396 18 TID*180*
pmciso [HH5NT e 94 318 15 TID*150* pmcioo (AT e 119  3.99 19 TID*190*
DMC151 15.1 ° 9.4 3.2 15 TID*150* DMC191 191 ° 1.9 4.01 19 TID*190*
DMC152 - ° 94 322 15 TID*150* DMC192 - ° 11.9  4.03 19 TID*190*
DMC153 153 ° 9.4  3.24 15 TID*150* DMC1927 ~ 19.27 ° 11.9 404 19 TID*190*
pMc154 [Ti64T e 94 3.6 15 TID*150* pmcies (1198 e 119  4.05 19 TID*190*
DMC155 155 ° 94 328 15 TID*150* DMC194  19.4 ° 1.9  4.07 19 TID*190*
pmcise (4661 e 9.4 3.3 15 TID*150* pmcies [IHEENN e 1.9  4.09 19 TID*190*
DMC157 157 ° 9.4 332 15 TID*150* DMC196 ~ 19.6 ° 1.9 4N 19 TID*190*
pmciss [i68 e 94 334 15 TID*150* pmcier 67N e 119 413 19 TID*190*
DMC159  15.9 ° 94 336 15 TID*150* DMC198  19.8 ° 1.9 415 19 TID*190*
IVIGHTVE ) 101 339 16 TID*160* pmciee [[HEST e 1.9 417 19 TID*190*
DMC161  16.1 ° 101 3.4 16 TID*160* DMC200  20.0 ° 126 4.2 20 TID*200*
pmcie2 |62 e 101  3.43 16 TID*160* pmc205 [1205°7 e 126  4.31 20 TID*200*
DMC163  16.3 ° 101 3.45 16 TID*160* DMC210  21.0 ° 132 4.4 21 TID*210*
DMC164 - ° 101 3.47 16 TID*160* DMC215 - ° 132 4.52 21 TID*210*
DMC165 = 16.5 ° 101 349 16 TID*160* DMC220  22.0 ° 13.8 462 22 TID*220*
pmciee [[166°T e 101 3.51 16 TID*160* pmc225 [1225°0 e 13.8 472 D) TID*220*
DMC167 167 ° 101 353 16 TID*160* DMC230  23.0 ™ 145 483 23 TID*230*
pmcies 168 e 101  3.55 16 TID*160* pmcss 128500 e 145 493 23 TID*230*
DMC169 = 16.9 ° 101 357 16 TID*160* DMC240  24.0 ° 151 504 24 TID*240*
pmcizo [HHZTN e 107 8.57 17 TID*170* pmc245 [1245°0 e 151 514 24 TID*240*
DMC171 171 ° 107  3.59 17 TID*170* DMC250  25.0 ™ 158 525 25 TID*250*
DMC172 - ° 107 3.61 17 TID*170* DMC255 - ° 158 535 25 TID*250*
DMC173  17.3 ° 107  3.63 17 TID*170* DMC2567 = 25.67 ° 158 539 25 TID*250*
pmci74 74T e 10.7  3.65 17 TID*170*
DMC175  17.5 ° 107  3.67 17 TID*170*
DMC176 - ° 107 3.69 17 TID*170*
DMC177  17.7 ° 107 371 17 TID*170*
pmcize [[i78 e 107 373 17 TID*170* @ Lagerstandard
DMC179  17.9 ° 107 375 17 TID*170* VE: 610 - 219.9 = 2 Stk.

220 - 225.9 = 1 Stk.
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Bl STANDARD SCHNITTDATEN

Schnittge- Vorschub: f (mm/U)
ISO Werkstoffe schwindigkeit DC (mm)
Vc (m/min) ©6-7.9 208-99 010-011.9 012-013.9 014 -015.9 016 - 619.9 020 - 625.9

Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt _ _ _ _ - - - -
(C < 0.3) (St42-1, St52-3, C25, etc) 80 - 140 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.20-0.35 0.25-0.45 0.25-0.45

Kohlenstoffstahl

. (C > 0.3) (C45, C55, etc.)

Niedrig legierter Stahl _ _ _ _ _ _ _ )
(SCM415, etc.) 70-120  0.08-0.13 0.11-025 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-04 0.25-0.45

70-120 0.09-0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 02-0.35 0.25-045 0.25-0.45

Legierter Stahl _ _ _ _ _ _ _ _
(42CrMod, 20Cr4, etc) 40 - 90 0.08-0.13 0.11-025 0.14-0.28 0.16-0.32 0.18-0.35 0.23-04 0.25-0.45

Rostfreier Stahl _ _ _ _ _ B ~ B
M (X5CrNi18-9, X5CrNiMo17-12-2, etc.) 30-70 0.08 - 0.1 0.1-0.15 0.12-0.18 0.14-02 0.16-0.24 0.16-0.26 0.18-0.3
ez 80-180 0.12-0.18 0.15-0.3 020-0.35 025-04 03-045 0.35-055 0.35-06
. (GG25, etc.)
Kugelgraphitguss _ _ _ _ _ _ _ _
(GGG70, etc) 80 - 140 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20-0.35 0.25-0.4 0.3-045 035-055 0.35-0.6
. Aluminiumlegierungen 80 - 220 0.1-0.2 0.2-0.35 025-0.4 0.3-0.45 0.35-0.5 0.4 -0.6 0.5-0.75
Titanlegierungen _ _ _ _ _ _ _ _
(Ti-6A-4V, etc.) 20-50 0.05-0.07 0.06-0.12 0.08-0.15 0.1-0.28 0.12-02 0.14-022 0.18-0.27
Nickellegierungen 20-50 0.05-0.07 0.06-0.11 0.08-0.13 0.1-0.15 0.12-0.18 0.12-0.22 0.14-0.22
H Geharteter Stahl 20-50 0.05-0.07 0.06-0.12 0.08-0.15 0.1-0.18 0.12-0.2 0.14-0.22 0.16-0.25
- Tabelle zeigt Standardschnittdaten. - Der Bohrungsdurchmesser kann aufgrund der Steifigkeit der Maschine und
- Schnittdaten kénnen aufgrund von Steifigkeit, Leistung der Maschine der Schnittdaten variieren.
und Werkstoff variieren. - Bei Einsatz von L/D = 8 oder L/D = 12 Bohrern liegen die empfohlenen

Schnittdaten zwischen den in der Tabelle gezeigten Mindest- und Mittelwerten.
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I BOHRKORPER SONDERANFERTIGUNGEN

Stufenwerkzeuge, wie abgebildet oder &hnlich,
als Sonderwerkzeuge auf Anfrage erhéltlich.
Bitte nehmen Sie mit uns Kontakt auf.

TYPISCHE KOMPONENTEN

Gelenk Lagerkappen Bremsscheibe

e

Spurstange . . x
Differentialgehause
Lenkungsteil
Kurbelwelle Schaft Turbinengehiuse
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Bl MONTAGEANLEITUNG: DRILLMEISTER UND FAS-ADAPTER

Die Auskraglange des Bohrers wird mittels Einstellschraube am Boden des Fas-Adapters eingestellt.
Die Einstellschraube muss am Bohrer anliegen, um den wéhrend der Bearbeitung entstehenden Druck
aufzunehmen.

@ Auskraglange einstellen

@ Bohrer montieren

DrillMeister Spannschraube

e

@ Fas-Wendeschneidplatte .
montieren Auskraglange

Einstellschraube

® Bohrer klemmen

Handhabung des Werkzeuges Wichtig!
Um den DrillMeister aus dem

Fas-Adapter zu entfernen, miissen
zunachst die Fas-Wendeschneid-
platten demontiert werden.

@ DrillMeister in den Fas-Adapter einbringen ohne vorher die
Fas-Wendeschneidplatten montiert zu haben.

@ Auskraglange des DrillMeister mittels Einstellschraube am
unteren Ende des Fas-Adapters bestimmen.

® DrillMeister mittels seitlicher Spannschraube klemmen.
Die seitliche Spannschraube muss Kontakt zur Spannflache
des Bohrergrundkdrpers haben. So wird die richtige Positio-
nierung von Bohrer und Fas-Wendeschneidplatten sichergestellt.

@ Fas-Wendeschneidplatte in den Plattensitz einbringen und
mit der Schraube spannen.
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Bl ANWENDUNGSHINWEISE

@ Kriterien fiir Austausch des Bohrkopfes

- P T
&8% mm —-Px1.25 o> eDc + 0.15 mm
<+
<<{(r o =oDc

0 @ <oDc - 0.03 mm

-

N\ \

\ 3§ \
Starker VerschleiB Leistungsbegrenzung Durchmesser Geringere Starke
Abweichungen Oberflachengite Vibrationen
® Montage des Bohrkopfes
® Trennstelle reinigen @ Einsetzen des Bohrkopfes in Trennstelle

Druckluft u.s.w.

2 <l = Gsﬁ‘ .-

® Schlussel auf Montagekerbe aufsetzen @ Bohrkopf bis zum Anschlag aufdrehen

@ Kiihlung

Innere Kuhimittelzufuhr wird B Kihlmittelmenge und Druck
empfohlen.

w
=

N
=

()]

KuhImittelmenge Q (Liter/min)
S
KahImitteldruck (MPa)
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ACCELERATED MACHINING

@ Nicht empfohlene Anwendung ® Rundlauf
Die Rundlaufgenauigkeit sollte < 0.02 mm

betragen

Anbohren ® ®

auf schiefer
Ebene

: R @ Tauch-
f y bohren
6
Sehr gut :<0.02 mm

6>6°
Ausreichend :<0.05 mm
Nicht empfehlenswert: > 0.05 mm

I MONTAGEANLEITUNG: BOHRKOPF

—

Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3

Handhabung des Werkzeuges

@ Reinigung des Tragerwerkzeuges und des Bohrkopfes
durch Druckluft und Einsatz des Bohrkopfes.

Hinweis: Sollte die Bohrkopf nicht richtig
eingebaut sein, kann sich das auf den Rund-
lauf auswirken. Priifen Sie die seitliche und
untere Anlageflache auf eventuellen Spalt.
Sollte richtig montiert worden sein, und der
Rundlauffehler ist immer noch vorhanden,
Werkzeugaufnahme prifen.

@ Ansetzen des Montageschlissels in die gepressten Nuten
im Bohrkopf. Durch drehen des Schliissels wird der Bohr-
kopf in den Halter gezogen. (Abb. 1)

® Bitte prifen Sie nach dem Anziehen, ob der Bohrkopf auf
dem Téager aufliegt. Es darf KEIN Spalt sichtbar sein! (Abb. 2)

@ Sollte ein Spalt zu sehen sein, Bohrkopf demontieren und
ab Punkt @ neu starten.

® Prifen Sie den Rundlauf des Werkzeuges Uber die Fihrungs-fasen
des Bohrkopfes. Dieser muss kleiner 0.05 mm sein (Standard: 0.02
mm). Sollte der Rundlauf gréBer 0.05 mm sein, Bohrkopf demontie-
ren und ab Punkt @ neu starten.
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B ZUSATZEMPFEHLUNGEN FUR BOHRER L/D = 8 und 12

® Anbohren auf min. 0.5 x D zur Flhrung.

@ Niedrige Drehzahl und geringer Vorschub beim
Einfahren des Bohrers in die Pilotbohrung bis auf
Startposition.

® Bei Erreichen der Startposition:

Einschalten der inneren Kuhimittelzufuhr (IKZ),
einschalten der vorgegebenen Drehzahl.

@ Bohrvorgang mit empfohlenen Schnittwerten
fortsetzen.

® @ ®

0.5xD
0.5xD

®
_ 8or12xD |
|-

—

Fur Bohrtiefen von 8 x D oder 12 x D wird das Anbohren auf 0.5 x D mit einem Pilotbohrer empfohlen

B AUFNAHMEN FUR BEARBEITUNGSZENTREN

1. Wahl
> .

2

Kraftspannfutter r Spannzangenfutter ¢ Weldon Aufnahme

Hinweis: Bei der Verwendung eines 12xD Halters mit Weldon Aufnahme,
muss am Bohrschaft eine Spannflache angebracht werden.

Bl SPANNSCHLUSSEL ZUR MESSUNG DES LOSEMOMENTS

Um die Lebensdauer des Bohrkdrpers zu Uberprifen, messen Sie das Drehmoment beim Losen der Bohrkrone mit einem
Drehmomentprufgerat. Empfohlenes Lésemoment finden Sie anbei in der untenstehenden Tabelle.

Spannschlissel zur Messung Empfohlener Wert des Lésemoments =

des Lésemoments: Bohrkopf Einsatz Limit Bohrkoérper
KHS-TID10-19.99 Katalog Nr. (N-m) (cN-m)

DM*100-109 0.2 20

DM*110-119 0.2 20

DM*120-129 0.25 25

DM*130-139 0.25 25

DM*140-149 0.3 30

o o ot a0

schlusseln verwendet werden DM*160-169 0.35 35

DM*170-179 0.35 35

DM*180-189 0.4 40

DM*190-199 0.4 40
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ACCELERATED MACHINING

I PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiick Drehkranz Antriebsritzelwelle
Bohrerkérper TID140F16-5 TID140F16-8
Bohrkopf DMC140 AH9130 DMC140 AH9130
42CrMo4 Niedrig legierter Kohlenstoff
Werkstoff .
c | Schnittgeschw. = Vc (m/min) 90 120
ug») Vorschub : f (mm/U) 0.3 0.3
5 | Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 600 600
% Bohrer-@ : oDc (mm) 14 14
£ | Lochtiefe 1 H (mm) 60 80
% Maschine Vertikales BAZ Horizontales BAZ
@ | Kiihlung Emulsion (innere Zufuhr) Emulsion (innere Zufuhr)
700
%eoo _
g 500 - -y mm g
< Produktivitat e
= 400 =
2 £
5300 =
o 2
§’200 3
Ny Q
& 100 0]
2 0
DORILLMEISTER Mitbewerber DRILLMEISTER Mitbewerber
Werkstiick Radnabe Bremsscheibe
Bohrerkoérper TID135F16-3 TID125F16-3
Bohrkopf DMP138 AH9130 DMP126 AH725
C55 GG25
Werkstoff
| Schnittgeschw.  : Ve (m/min) 90 100
ag’a Vorschub : f (mm/U) 0.2 0.2
3 | Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 412 633
% Bohrer-g@ : oDc (mm) 13.8 12.6
g Lochtiefe : H (mm) 15 6
% Maschine Horizontales BAZ Vertikales BAZ
& | Kiihlung Emulsion (&uBere Zufuhr) Emulsion (AuBere Zufuhr)
250
= 200 3fache 3
a c =) o ree
g Standzeit 2 Produktivitat:
=X
Resul % 8
esultat g 100 %
£ g
@ 50 4
>
0
ORILLMEISTER Mitbewerber DORILLMEISTER Mitbewerber

www.tungaloy.de
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Werkstiick Antriebswelle Ritzelwelle
Bohrerkérper TIDC160C16-5 TID160F20-5
Bohrkopf DMP165 AH9130 DMP160 AH9130
20Cr4 Niedrig legierter Kohlenstoff
Werkstoff . .
< | Schnittgeschw.  : Vc (m/min) 80 110
§> Vorschub : f (mm/U) 0.18 0.25
é, Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 292 547
g Bohrer-@ : eDc (mm) 15.7 16
g Lochtiefe :H (mm) 30 72.2
% Maschine Vertikales BAZ NC Drehmaschine
@ | Kiihlung Emulsion (innere Zufuhr) Emulsion (innere Zufuhr)
120 120
= o \ IRW 1.7tache - 2fache
o - Q -
¢ Standzeit B AU Standzeit
£ £
Resultat 3 60 2 EE N
® 5 a0l
S sol.. N | S
@ @ 20| - ]
0 0
DRILLMEISTER Mitbewerber DRILLMEISTER Mitbewerber
Werkstiick Kugelhahn Zahnkranz
Bohrerkérper TIDC100C10-3 TIDC100C10-3
Bohrkopf DMP105 AH725 DMP100 AH725
X5CrNi18-9 42CrMo4
M @ P
-
« @D
Werkstoff () ] - ):
®; -
L]
®e
< | Schnitigeschw.  : Vc (m/min) 45 122
qé) Vorschub : f (mm/U) 0.15 0.28
E, Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 200 1050
? Bohrer-g : D¢ (mm) 10.5 10
g Lochtiefe : H (mm) 23 35
% Maschine Horizontales BAZ Vertikales BAZ
9 | Kiihlung Emulsion (innere Zufuhr) Emulsion (innere Zufuhr)
= 250 1200
€ 200 S oA %1000 A
< Produktivitatfe3 w00 Produktivitat
; 150 S
Resultat g % 600
2 100 2
8 2 400
8 50 s
s 5 200
0 0
DRILLMEISTER Mitbewerber DRILLMEISTER Mitbewerber
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DRILLMEISTER Mitbewerber

Standzeit (m/Kopf)

Werkstiick Turbinengehause Zylinderblock
Bohrerkérper TID100F16-3 TID115F16-8
Bohrkopf DMP106 AH725 DMC115 AH9130
1.4848 GG25
<13 M .
Werkstoff
< | Schnittgeschw.  : Vc (m/min) 65 100
qg’) Vorschub : f (mm/U) 0.15 0.2
z:cs’a Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 277 554
ﬁ Bohrer-@ :oDc (mm) 10.6 115
_';g Lochtiefe : H (mm) 10 80
-§ Maschine Vertikales BAZ Horizontales BAZ
9 | Kiihlung Innen Innen
- ~ 2fache
g g Standzeit
g g
Resultat 5 T
kel kel
5 5
() ()
0 0
DORILLMEISTER Mitbewerber DORILLMEISTER Mitbewerber
Werkstiick Formbasis Zugstange
Bohrerkérper TID180R25-12 TID105F16-5
Bohrkopf DMC180 AH9130 DMP107 AH725
C55 C35
Werkstoff
| Schnittgeschw.  : Ve (m/min) 120 60
qg’) Vorschub : f (mm/U) 0.25 0.2
3 | Vorschubgeschw. : Vf (mm/min) 531 357
f=
ﬁ Bohrer-@ : oDc (mm) 18 10.7
'§ Lochtiefe : H (mm) 200 35
.g Maschine Horizontales BAZ Vertikales BAZ
@ | Kiihlung Innen Innen
60 400
= 1/_3 N bl )l Ofache
3 Bearbeitungsz =l Produktivitit
8 zeit 40|
Resultat g 30l
«
&

0
DRILLMEISTER Mitbewerber
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Mehr Informationen ernalten

~

Sie auf unserer Website und
unserer Dr. Carbide App!

FEED the SPEED!

A </

O\ .

< "4 Dr. Carbide
Tungaloy “

““““““

| TR

e}
~‘%IIL'

p— o

£ Available on the GETITON
' App Store y\ Google play

WWW.tungaloy.de



Tungaloy Corporation (Hauptsitz)
11-1 Yoshima—Ko%\/odanchl

Iwaki-city, Fukushima 970 1144 Japan
Phone; +81-246-36-850

Fax: +81-246-36-8542
www.tungaloy.co.jp

Tungaloy America, Inc.

3726 N Ventura Drive
Arlington Heights,IL 60004, U.S.A.

Tungaloy Scandinavia AB

Bultgatan 38

442 40 Kungalv, Sweden
Phone: +46-462119200
www.tungaloy.se

Tungaloy Rus, LLC

115432, Moscow, Andropov Avenue, 18,
bwldmg 7, 11th floor (office 3). Metro station
Technopark Business center «|-Land».

Tungaloy Cutting Tool
(Thailand) Co.,Ltd.

Interlink tower 4th FI.

1858/5-7 Bangna-Trad Road

km.5 Bangna, Bangna, Bangkok 10260
Thailand

Phone: +66-2-751-5711

Fax: +66-2-751-56715
www.tungaloy.co.th

Phone: +1-888-554-8394
Fax: +1-888-554-8392
www.tungaloyamerica.com

Tungaloy Canada

432 Elgin St. Unit 3

Brantford, Ontario N3S 7P7, Canada
Phone: +1-519-758-5779

Fax: +1-519-758-5791
www.tungaloy.com/ca

Tungaloy de Mexico S.A.

C Los Arellano 113,

Parque Industrial Siglo XXI
Aguascalientes, AGS, Mexico 20290
Phone: +52-449-929-5410

Fax: +52-449-929-5411
www.tungaloy.com/mx

Tungaloy do Brasil Ltda.

Avd. Independencia N4158 Residencial Flora

13280-000 Vinhedo, Sdo Paulo, Brasil
Phone: +55-19-38262757

Fax: +55-19-38262757
www.tungaloy.com/br

Tungaloy Germany GmbH

An der Alten Ziegelei 1
D-40789 Monheim, Germany
Phone: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19
www.tungaloy.de

Tungaloy France S.A.S.

ZA Courtaboeuf - Le Rio

1 rue de la Terre de feu

F-91952 Courtaboeuf Cedex, France
Phone: +33-1-6486-4300

Fax: +33-1-6907-7817
www.tungaloy.fr

Tungaloy Italia S.r.l.

Via E. Andolfato 10
[-20126 Milano, ltaly
Phone: +39-02-252012-1
Fax: +39-02-252012-65
www.tungaloy.it

Tungaloy Czech s.r.o.

Turanka 115

CZ-627 00 Brno, Czech Republic
Phone: +420-532 123 391

Fax: +420-532 123 392
www.tungaloy.cz

Tungaloy Ibérica S.L.

C/Miquel Servet, 43B, Nau 7
Pol. Ind. Bufalvent )
ES-08243 Manresa (BCN), Spain
Phone: +34 93 113 1360

Fax: +34 93 876 2798
www.tungaloy.es

Phone: +7-499-683-01-80/81
www.tungaloy.com/ru

Tungaloy Polska Sp. z 0.0.

ul. Genewska 24

03-963 Warszawa, Poland
Phone: +48-22-617-0890
Fax: +48-22-617-0890
www.tungaloy.com/pl

Tungaloy U.K. Ltd

Gallan Park, Waitling Street
Cannock, WS11 0XG, UK
Phone: +44 121 4000 231
Fax: +44 121 270 9694
www.tungaloy.com/uk
salesinfo@tungaloyuk.co.uk

Tungaloy Hungary Kft

Erzsébet k|ralyne at, a 125
H-1142 Budapest, %ary
Phone: +36 1 781- 684
Fax: +36 1 781-6866
www.tungaloy.com/hu
info@tungaloytools.hu

Tungaloy Turkey

Dudullu.OSB 4. Cad No:4

34776 Umraniye Istanbul, TURKEY
Phone: +90 216 540 04 67

Fax: +90 216 540 04 87
www.tungaloy.com.tr
info@tungaloy.com.tr

Tungaloy Benelux h.v.

’Iljalk 70

-2411 Nz Bodegraven Netherlands
Phone: +31 172 630 420

Fax: +31 172 630 429
www.tungaloy-benelux.com

Tungaloy Croatia

Ulica bana Josipa Jelacica 87,
10430 Samobor

Phone: +385 1 3326 604
Fax: +385 1 3327 683
www.tungaloy.hr

Tungaloy Cutting Tool
(Shanghai) Co.,Ltd.

Rm No 401 No.88 Zhabei
Jiangchang No.3 Rd
Shanghai 200436, China
Phone: +86-21-3632-1880
Fax: +86-21-3621-1918
www.tungaloy.com/cn

Tungaloy Singapore (Pte.), Ltd.

62 Ubi Road 1, #06-11 Oxley BizHub 2
Singapore 408734

Phone: +65-6391-1833

Fax: +65-6299-4557
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy Vietnam

LE 04-38, Lexington Residence
67 Mai Chi Tho, Dist. 2

Ho Chi Minh City, Vietnam
Phone: +84-8-37406660

Fax: +84-8-37406662
www.tungaloy.com/sg

Tungaloy India Pvt. Ltd.

Indiabulls Finance Centre,

Unit # 902-A, 9th Floor,

Tower 1, Senapati Bapat Marg,
Elphinstone Road (West),
Mumbai -400013, India
Phone: +91-22-6124-8804
Fax: +91-22-6124-8899
www.tungaloy.com/in

Tungaloy Korea Co., Ltd

#1312, Byucksan Digital Valley 5-cha
Beotkkot-ro 244, Geumcheon-gu
153-788 Seoul, Korea

Phone: +82-2-2621-6161

Fax: +82-2-6393-8952
www.tungaloy.com/kr

Tungaloy Malaysia Sdn Bhd

50 K-2, Kelana Mall, Jalan SS6/14
Kelana Jaya, 47301

Petaling Jaya, Selangor Darul Ehsan
Malaysia

Phone: +603-7805-3222

Fax: +603-7804-8563
www.tungaloy.com/my

Tungaloy Australia Pty Ltd
PO Box 2232, 68/1470

Ferntree Gully Road, Knoxfield
Victoria 3180, Australia

Phone: +61-3-9755-8147

Fax: +61-3-9755-6070
www.tungaloy.com.au

PT. Tungaloy Indonesia

Kompleks Grand Wisata Block AA-10 No.3-5

Cibitung

Bekasi 17510, Indonesia
Phone: +62-21-8261-5808
Fax: +62-21-8261-5809
www.tungaloy.com/id

www.tungaloy.de

facebook.com/tungaloygermanygmbh %
instagram.com/tungaloygermany © 14001
youtube.com/tungaloycorporation X JACE IS0140
linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh :
https://webshop.tungaloy.de

Member IMC Group I
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Ausgehandigt durch: FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com
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