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VHM BOHRER MIT INNENKÜHLUNG, 20XD WZB 10229

< 1.400
N/mm² 20 x d

135°

PRODUKTBESCHREIBUNG
f Hochleistungs-Bohrer mit parabolischem Nutenprofil

MATERIAL
f VHM, TiAlN-beschichtet

P M K N S H

d3 l l1 l3 T max. d Nr. EUR

6 110 70 36 66 3 WZB 10229/  3 < >

6 136 96 36 91 3,5 WZB 10229/  3,5 < >

6 136 96 36 90 4 WZB 10229/  4 < >

6 158 118 36 111 4,5 WZB 10229/  4,5 < >

6 158 118 36 111 5 WZB 10229/  5 < >

6 180 140 36 132 5,5 WZB 10229/  5,5 < >

6 180 140 36 131 6 WZB 10229/  6 < >

8 202 162 36 152 6,5 WZB 10229/  6,5 < >

8 202 162 36 152 7 WZB 10229/  7 < >

8 223 183 36 171 8 WZB 10229/  8 < >

10 249 205 40 192 8,5 WZB 10229/  8,5 < >

10 249 205 40 192 9 WZB 10229/  9 < >

10 271 227 40 212 10 WZB 10229/10 < >

12 302 253 45 237 11 WZB 10229/11 < >

12 323 274 45 256 12 WZB 10229/12 < >

14 367 318 45 297 14 WZB 10229/14 < >
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RICHTWERTE BOHREN

1) Vc: Schnittgeschwindigkeit (m/min.)

F Pilotbohrung ≥ 1 x d erforderlich
F Mit ~300U/min in Pilotbohrung einfahren (niemals Tiefl ochbohrer ohne Führung auf höhere Drehzahl bringen)
F Innenkühlung zuschalten
F Mit Bearbeitungsdrehzahl kontinuierlich ohne Entspanzyklus bohren

2) f: Vorschub pro Umdrehung (mm/u)

WZB 10229 Werksto� Festigkeit Vc1

m/min.

d

3 4 5 6 8 10 12 14

f2 (mm/u)

d

ap

1.1730 640 N/mm² 110 0.100 0.120 0.140 0.160 0.200 0.230 0.250 0.283

1.2083 780 N/mm² 90 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

1.2085 1080 N/mm² 90 0.060 0.080 0.10 0.120 0.155 0.185 0.205 0.225

1.2162 660 N/mm² 110 0.100 0.125 0.125 0.160 0.200 0.230 0.250 0.283

1.2311 1080 N/mm² 90 0.060 0.080 0.100 0.120 0.155 0.185 0.205 0.225

1.2312 1080 N/mm² 90 0.060 0.080 0.100 0.120 0.155 0.185 0.205 0.225

1.2316 1010 N/mm² 80 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

1.2343 780 N/mm² 90 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

1.2379 780 N/mm² 80 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

1.2714HH 1350 N/mm² 55 0.063 0.080 0.100 0.120 0.140 0.185 0.205 0.225

1.2767  830 N/mm² 90 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

ap = 20 x d
1.2842 775 N/mm² 100 0.070 0.080 0.100 0.125 0.160 0.190 0.210 0.230

Stahl 1400 N/mm² 55 0.063 0.080 0.100 0.120 0.140 0.185 0.205 0.225

E Weitere Materialien und Schnittwerte fi nden Sie im Schnittdaten-Kalkulator


