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Auswechselbarer Bohrkopf

DRILLMEISTER

Tungaloy-Bericht Nr. 412S9-G

Erweiterung der DNVIH-Bohrkopte mit
neuen Durchmessem
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DRILLMEISTER

mehr Informationen

DMH - Bruchfester Kopf

- L6sung fur ausbrechende Schneidkanten

- Die Schneidecken sind geschutzt auch bei instabilen
Aufspannungen oder riickfedernden dinnen
Werkstlcken.

- ideal fUr kurze Durchgangsbohrungen mit mehreren
Ein- und Austritten

- Perfekte L6sung fur das Bohren von gehartetem
Stahl und insbesondere kohlenstoffreichen Stahlen (C
> 0,45%)

- optimale Ergebnisse in Verbindung mit der
erfolgreichen AH9130 Sorte

Widerstandsfahige
Schneidkanten-
konstruktion

I Langere Standzeit ohne Schneidenbriiche

250

E

o 200

2 !

8 150 [ —

IS ORILLMEISTER Wettbewerber

a DMH

~ 100

3 Werkzeug :213.7 mm,L/D=3

g 50 Bohrkopf : DMH137

S Sorte 1 AH9130

- 0 Werkstoff : Stahl mit hohem Kohlenstoffgehalt
Schnittgeschwind.: Vc = 90 m/min

DRILLMEISTER Wettbewerber Vorschub :f=0.3 mm/U
DMH Bohrlochtiefe  : H = 20 mm
Kuhimittel : Nass (extern)
40 Standzeit

g 35

2 30

2 5 Werkzeug :010.3 mm, L/D =3

g Bohrkopf : DMH103

g 2 Sorte - AH9130

5 15 Werkstoff : Werkzeugstahl (40HRC)

g 10 Schnittgeschwind. : Vc = 54.5 m/min

o Vorschub :f=0.18 mm/U

© 5 Bohrlochtiefe :H=23mm
Kuhimittel : Nass (intern)

0
DORILLMEISTER Wettbewerber

DMH

l verbesserte Standtzeiten bei kurzen Durchgangsbohrungen

Qe O

Nabe Achsschenkel Differentialgehause Bremsscheibe

2 DRILLMEISTER



https://tungaloy.com/product/hole-making/drillmeister_addmeisterdrill/

DMH Hochfeste Schneidkante

140°

Werkzeug Toleranz beim
PL Durchmesser Kopfdurchmesser
— ™ LPR +0.018 /-0.005
[ E—

018 - 25.5 +0.021/-0.005

Bl stani * Bl stani *
M Rostfreier Stahl * M Rostfreier Stahl |4
Gusseisen * Gusseisen *
l Nichteisenmetalle l Nichteisenmetalle
S Superlegierungen Y S Superlegierungen *
H Harte Materialien | % H Harte Materialien |+ * : Erste Wahl
Beschichtet Beschichtet|
o o
Bezeichnung DC | LPR |2 PL Halter Bezeichnung DC | LPR | PL Halter
2 2
< <
DMHO060 6 385 | @ 1.09 TID*060... @DMH134 13.4 74 | @ 2.03 TID*130...
DMHO068 6.8 415 | @ 1.33 TID*065... l DMH135 13.5 74 | @ 2.05 TID*135...
DMHQ70 7 445 | @ 1.03 TID*070... @DMH'ISG 13.6 74 | @ 2.07 TID*135...
DMHQ75 7.5 445 | @ 112 TID*075... DMH137 13.7 74 | @ 2.09 TID*135...
DMHO080 8 525 | @ 1.2 TID*080... DMH138 13.8 74 | @ 2.1 TID*135...
DMHO085 8.5 525 | @ 1.29 TID*085... DMH139 13.9 74 | @ 212 TID*135...
DMHO086 8.6 525 | @ 1.31 TID*085... DMH140 14 795 | @ 212 TID*140...
DMHO087 8.7 525 | @ 1.33 TID*085... @DMH‘M‘] 141 795 | @ 214 TID*140...
DMHO088 8.8 525 | @ 1.35 TID*085... l DMH142 14.2 795 | @ 2.16 TID*140...
DMHO090 9 565 | @ 1.37 TID*090... @DMH‘MS 14.3 795 | @ 217 TID*140...
DMH095 9.5 565 | @ 1.46 TID*095... @DMH144 14.4 795 | @ 219 TID*140...
DMHO097 9.7 565 | @ 1.5 TID*095... l DMH145 14.5 795 | @ 2.21 TID*145...
DMH100 10 6.05 | @ 1.47 TID*100... @DMH146 14.6 795 | @ 2.23 TID*145...
@DMH101 101 6.05 | ® 1.49 TID*100... @DMH147 14.7 795 | @ 2.25 TID*145...
| DMH103 10.3 | 6.05 | ® 1.52 TID*100... | DMH150 15 | 853 | ® 2.27 TID*150...
@DMH104 104 | 6.05 | ® 1.54 TID*100... @DMH151 151 8.53 | @ 2.29 TID*150...
DMH105 105 | 6.05 | ® 1.56 TID*105... l DMH152 15.2 | 853 | @ 2.31 TID*150...
@& DMH106 106 | 6.05 | ® 1.58 TID*105... @DMH‘ISS 153 | 853 | ® 2.32 TID*150...
&) DMH107 107 | 6.05 | ® 1.6 TID*105... @DMH154 154 | 853 | @ 2.34 TID*150...
DMH108 10.8 | 6.05 | ® 1.62 TID*105... l DMH155 155 | 853 | @ 2.36 TID*150...
DMH110 1 6.45 | @ 1.67 TID*110... @DMH‘]SS 156 | 853 | ® 2.38 TID*150...
@& DMH111 1.1 6.45 | @ 1.69 TID*110... @DMH157 157 | 853 | @ 2.40 TID*150...
@DMHTIZ 112 | 645 | @ 1.71 TID*110... @DMH'ISS 158 | 853 | @ 2.42 TID*150...
@DMHTB 113 | 645 | @ 1.72 TID*110... l DMH160 16 9.1 [ ] 2.42 TID*160...
@DMH‘I‘M 114 | 645 | @ 1.74 TID*110... @DMH162 16.2 9.1 ([ ] 2.46 TID*160...
l DMH115 115 | 645 | @ 1.76 TID*115... @DMH163 16.3 9.1 [ ] 2.47 TID*160...
@DMHTW 1.7 6.45 | @ 1.8 TID*115... l DMH165 16.5 9.1 ® 2.51 TID*160...
@ DMH118 118 | 645 | @ 1.82 TID*115... @DMH166 16.6 9.1 ([ ] 2.53 TID*160...
DMH119 119 | 645 | @ 1.83 TID*115... @DMH167 16.7 9.1 ([ ] 2.55 TID*160...
DMH120 12 6.8 | @ 1.82 TID*120... l DMH170 17 97 | @ 2.59 TID*170...
@DMH121 121 6.8 | ® 1.84 TID*120... @DMH'ITI 1741 97 | @ 2.61 TID*170...
@DMH‘IQZ 12.2 6.8 | ® 1.86 TID*120... l DMH175 17.5 97 | @ 2.68 TID*170...
@DMH‘IZS 12.3 6.8 | ® 1.87 TID*120... @DMH177 17.7 97 | @ 2.72 TID*170...
@@ DMH124 12.4 6.8 | @ 1.89 TID*120... @DMH178 17.8 97 | @ 2.74 TID*170...
DMH125 12.5 6.8 | @ 1.91 TID*125... @DMH'WQ 17.9 97 | @ 2.75 TID*170...
DMH126 12.6 6.8 | @ 1.93 TID*125... l DMH180 18 103 | ® 2.73 TID*180...
@ DMH127 12.7 6.8 | ® 1.95 TID*125... @DMH‘IB‘I 181 103 | ® 2.75 TID*180...
@DMH128 12.8 6.8 | @ 1.97 TID*125... @DMH183 18.3 103 | ® 2.78 TID*180...
@DMH'IZQ 12.9 6.8 | ® 1.98 TID*125... l DMH185 18.5 103 | ® 2.82 TID*180...
l DMH130 13 74 | @ 1.96 TID*130... @DMH187 18.7 103 | ® 2.86 TID*180...
@DMH131 1341 74 | @ 1.98 TID*130... DMH190 19 108 | ® 2.88 TID*190...
@DMH‘I.’SZ 13.2 74 | @ 2 TID*130... DMH191 191 108 | ® 2.90 TID*190...
l DMH133 13.3 74 | @ 2.01 TID*130... @DMH‘IQZ 19.2 108 | ® 2.92 TID*190...
06 - ©19.9 = 2 Stlick pro Paket @ : Neues Produkt
020 - 925.5 = 1 Stlick pro Paket ® : Lagerstandard
tungaloy.de 3



DRILLMEISTER

IB) stan *
M Rostfreier Stahl *
Gusseisen *
Nichteisenmetalle
Superlegierungen Y
H Harte Materialien | % % : Erste Wahl
Beschichtet
o
Bezeichnung | DC | LPR |2 PL Halter
T
<
@@ DMH193 19.3 | 108 | ® 2.93 TID*190...
DMH194 194 | 108 | ® 2.95 TID*190...
DMH195 19.5 | 108 | ® 2.97 TID*190...
@DMH196 196 | 108 | ® 2.99 TID*190...
@DMH197 19.7 | 108 | ® 3.01 TID*190...
@ DMH200 20 14 | @ 3.02 TID*200...
DMH205 205 | 114 | @ 3.1 TID*200...
DMH210 21 11.98 | ® 3.18 TID*210...
DMH215 215 | 1198 | ® 3.27 TID*210...
DMH220 22 | 1256 | @ 3.32 TID*220...
DMH225 225 | 12.56 | ® 3.41 TID*220...
DMH230 23 1313 | @ 3.46 TID*230...
DMH235 235 | 1313 | ® 3.55 TID*230...
DMH240 24 137 | @ 3.62 TID*240...
DMH245 245 | 137 | ® 3.71 TID*240...
DMH250 25 143 | ® 3.8 TID*250...
DMH255 255 | 143 | @ 3.89 TID*250...
06 - 19.9 = 2 Stuck pro Paket ® : Neues Produkt

020 - 925.5 = 1 Stlick pro Paket @ : Lagerstandard

4 DRILLMEISTER



I STANDARD SCHNITTDATEN

Schnitt- Vorschub: f (nm/Umdrehung)
geschwin-
ISO Werkstoff digkeit Werkzeug Durchmesser: DC (mm)

Vc (m/min) 06 -7.9 28 - 9.9 210 - 011.9 ©012-013.9 014 -015.9 ©16-0219.9 ©20 - 025.9

Stéhle mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt (C < 0,3)
SS400, SM490, S25C, usw.
C15E4, E275A, E355D, usw.

Hochgekohlte Stahle (C > 0,3)

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

S$45C, S55C, usw. 70-120 0.09 - 0.13 0.12-0.25 0.15-0.28 0.18-0.3 0.2-0.35 0.25-0.45 0.25-0.45
. C45, C55, usw.
Niedrig legierte Stahle
SCM415, usw. 70-120 0.08 -0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16 - 0.32 0.18 - 0.35 0.23-0.4 0.25-0.45
18CrMo4, usw.
Legierte Stahle
SCM440, SCr420, usw. 40 -90 0.08 - 0.13 0.11-0.25 0.14-0.28 0.16 - 0.32 0.18 - 0.35 0.23-0.4 0.25 - 0.45

42CrMod4, 20Cr4, usw.
Rostfreie Stahle
M SUSSGE SuSsiG. usw. 30-70 008-01  01-015 012-018  014-02  0.16-024 016-026  0.18-0.3
X5CHNiMo17-12-2, usw.

Grauguss-Eisen

FC250, usw. 80 - 180 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20 - 0.35 025-04 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
. GG25, usw.
Kugelgraphitguss
FCD700, usw. 80 - 140 0.12-0.18 0.15-0.3 0.20 - 0.35 0.25-04 0.3-0.45 0.35-0.55 0.35-0.6
GGG70, usw.
Aluminium-Legierungen
. ADC12, usw. 80 - 220 0.1-0.2 0.2-0.35 0.25-04 0.3-0.45 0.35-0.5 0.4-0.6 0.5-0.75
AISi11Cu3, usw.
Titan-Legierungen
Ti-6AI-4V, usw. 20 -50 0.05 - 0.07 0.06 - 0.12 0.08 -0.15 0.1-0.28 0.12-0.2 0.14 - 0.22 0.18 - 0.27
Nickel-Basis-Legierungen 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
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

- Die Schnittdaten in der obigen Tabelle zeigen die Standardschnittdaten.
- Die Schnittdaten kénnen sich aufgrund der Steifigkeit und Leistung der Maschine und des Werkstoffs andern.
- Der Durchmesser der bearbeiteten Bohrung kann sich je nach Steifigkeit der Werkzeugmaschine oder den Schnittbedingungen andern.

tungaloy.de 5



DRILLMEISTER

I PRAKTISCHE BEISPIELE

Werkstiicktyp Wellenzapfen Eingangswelle
Bohrerhalter TIDO85R10-8 TID170R18-6
Kopf DMH088 DMH170
Sorte AH9130 AH9130
S45C / C45 SCr420 / 20Cr4
Werkstoff

DRILLMEISTER Wettbewerber

Beim Anbohren traten beim Wettbewerberprodukt
haufig Schneidkantenausbriiche auf. Der DMH-
Kopf I6ste das Problem, und zusétzlich wurde die
Standzeit um 40% verlangert.

c Schnittgeschwind. : Vc (m/min) 83 110
9 |Vorschub : f (mm/Umdrehung) 0.07 0.3
g Bohrerdurchmesser : DC (mm) 8.8 17
"E Bohrlochtiefe : H (mm) 20 89
§ Kiihimittel Nass (Inneres Kiihimittel) Nass (inneres und &uBeres Kihimittel)
Maschine Vertikal M/C CNC-Drehmaschine
o 60 E 700
2 2 600
@ 2 =
2 40 SE 500
©
3~ SE 400
mE 7] E
5 > 300
© 20 %
g 27 200
Ergebnisse S % 100
a 0 <>‘5
ORILLMEISTER Wettbewerber 0 e Wettbowerb
Produkte vom Wettbewerber litten unter Ausbriichen ° ev§/er e
wiahrend des Eindringens und wiesen eine groBe Produkte vom Wettbewerber wiesen nach kurzer
Abweichung der Standzeit auf. Der DMH-Kopf, der iiber | Zeit Schneidkantenausbriiche auf. Der DMH-
eine ausgezeichnete Schneidkantenfestigkeit verfiigt, Kopf |&ste dieses Problem, und die Produktivitat
besitzt ein konstantes VerschleiBverhalten bei doppelter | Wurde um 40% gesteigert.
Standzeit.
Werkstiicktyp Getriebegehduse Klinge
Bohrerhalter TID140F16-3 TID125F16-3
Kopf DMH140 DMH125
Sorte AH9130 AH9130
FCD700 HARDOX (450HB)
Werkstoff
Schnittgeschwind.: Vc (m/min) 70
E) Vorschub : f (mm/Umdrehung) 0.2
g Bohrerdurchmesser : DC (mm) 12.5
-"é Bohrlochtiefe : H (mm) 32
§ KiihImittel Nass (Inneres Kiihimittel) Nass (Inneres Kiihimittel)
Maschine Vertikal M/C Horizontal M/C
D D
5 5 i
s = Standzeit
£ £
g g x3!
oE oE
o} o}
i) o
Ergebnisse qév °é>
Huovj «©
- -

DRILLMEISTER Wettbewerber

Produkte vom Wettbewerber wiesen nach kurzer
Zeit Ausbriiche an der Schneide auf. Durch
Einsatzes des DMH-Kopfes wurden die Ausbriiche
eliminiert, und die Standzeit verdreifacht.

DRILLMEISTER
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Uberreicht durch:

Member IMC Group

Tungaloy-NTK Germany GmbH
Katzbergstr. 3a
40764 Langenfeld, Germany
Tel: +49-2173-90420-0
Fax: +49-2173-90420-19

customer.service@tungaloy.de
www.tungaloy.de

FIND US ON THE CLOUD!

C) machiningcloud.com
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https://www.linkedin.com/company/tungaloy-germany-gmbh/
https://www.facebook.com/tungaloygermanygmbh
https://www.instagram.com/tungaloygermany/
https://www.youtube.com/@Tungaloy-NTK-Germany

