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Richtwerte fiir den Einsatz von Karnasch VHM-Hochleistungsflachkopfbohrer fiir Aluminium und Stahl < 5xD mit Innenkiihlung
22 0404 | 22 0530 : o ; I .
Recommended cutting data for solid carbide drills for aluminum and steel < 5xD with interior cooling supply

< 600 N/mm? St37, St42, C22, GS38 75-95 0,08-0,14 | 0,12-0,20 § 0,15-0,25 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32

< 700 N/mm? St50, St60, C4b, GS62 65-85 0,08-0,14 | 0,12-0,20 | 0,15-0,25 | 0,16-0,28 | 0,20-0,32
> 700 N/mm? St70, C70 60-80 0,08-0,15 | 0,12-0,22 | 0,15-0,28 | 0,16-0,30 | 0,20-0,33
< 900 N/mm? 16MnCrb5, 90MnCrV8 50-70 0,08-0,15 | 0,12-0,22 | 0,15-0,28 | 0,16-0,30 | 0,20-0,33
< 1000 N/mm? 100Cré, 42CrMo4 40-60 0,08-0,12 | 0,10-0,15 § 0,11-0,20 | 0,12-0,24 | 0,14-0,25
> 1000 N/mm? | X210Cr13, 34CrAINi7 40-50 0,08-0,12 | 0,10-0,15 | 0,11-0,20 | 0,12-0,24 | 0,14-0,25
X5 CrNi 18 9 (V2A) 40-60 0,04-0,08 | 0,05-0,15 | 0,06-0,12 | 0,09-0,16 § 0,12-0,20

X10 CrNiMoTi 18 10,

G-X40 CrNi 27 4 40-50 0,03-0,06 | 0,04-0,08 | 0,05-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
<200 HB GG10, GG15 80-110 0,08-0,20 | 0,12-0,25 | 0,16-0,32 | 0,20-0,36 | 0,24-0,40
<250 HB GG20, GG25, GTW40 70-100 0,08-0,15 | 0,10-0,20 | 0,12-0,28 | 0,16-0,32 | 0,20-0,36
> 250 HB GG30, GG40, GTS70 60-80 0,08-0,15 | 0,10-0,20 § 0,12-0,28 | 0,16-0,32 | 0,20-0,36

< 600 N/mm? GGG40, GGG5O0 65-80 0,08-0,15 | 0,10-0,20 | 0,16-0,28 | 0,24-0,32 | 0,28-0,40

> 600 N/mm? GGG60, GGG70, GGV 60-75 0,06-0,12 | 0,08-0,15 | 0,14-0,25 | 0,20-0,28 | 0,24-0,32
GD-AISi9Cu3,

AlSITMg0,6 100-250 || 0,08-0,20 § 0,12-0,28 | 0,20-0,36 | 0,24-0,40 | 0,28-0,44

GD-AISi12(Cu),
AlSi17Cu4Mg (Alusil)

G-CuZn15, CuZn37,

100-160 | 0,08-0,20 § 0,12-0,28 | 0,20-0,36 | 0,24-0,40 | 0,28-0,44

100-200 || 0,08-0,20 § 0,12-0,28 | 0,20-0,36 | 0,24-0,40 | 0,28-0,44

CuSn8
G-Cuznt, Cuznd?. 100-180 | 0.08-0,20 | 0,12-0,28 | 0,20-0.36 | 0,24-0.40 | 028044
atio ateria ace D D
15° 0,5 0,25
30° 0,4 nicht empfehlenswert / not recommended
45° 0,25 nicht empfehlenswert / not recommended
- Beim Anbohren Vorschub f (mm/U) mit Korrekturfaktor Kv multiplizieren - Multiply the feed rate f (mm per rev.) with our correction factor Kv for spot
- Anbohren mit reduziertem Vorschub bis Werkzeug auf 0,25xD im ganzen drilling.
@ schneidet - Spot drilling with reduced feed rate until tool is cutting with full diameter
- Bei schragem Anbohren: Zuriickfahren mit doppeltem Vorschub f (mm/U) 0,25%D in depth.
- Nach dem Anbohren mit reduziertem Vorschub (Korrekturfaktor]) wird mit - After spot drilling with a reduced feed rate (correction factor) you drill with
dem Vorschub f [mm/U) gem&B Schnittdatenempfehlung ohne Korrektur- the feed rate f (mm/U) according the recommended cutting data.
faktoren weitergebohrt. - We recommend on flat surfaces (0°) a pilot hole with our solid carbide drill
- Auf ebenen Flichen (0°) empfehlen wir eine Pilotbohrung mit unserem 22 0405/ 22 0406.

VHM-Bohrer 22 0405 / 22 0406.

Weitere Informationen erhalten Sie telefonisch unter +49 6203-4039-0 oder schreiben Sie eine Mail an info@karnasch.tools.
For more informations please call +49 6203-4039-0 send a mail to info@karnasch.tools.
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Vollhartmetall-Hochleistungs-Flachkopfbohrer 180°

Durch die spezielle Geometrie des 180° Hochleistungs-Flachkopfbohrer konnen schwierigste Bohroperationen bei hochsten Standzeiten prozess-
sicher gebohrt werden. Durch die 4-Fasengeometrie werden optimale Rundheiten und Oberflachen in der Bohrung erzielt. Durch das Zusammenspiel
der DMC-X2-Beschichtung, der polierten Spannut und der optimierten Spannutgeometrie, wird ein sehr guter Spanetransport sichergestellt.

Solid Carbide High-Performance 180° shallow drills

Itis possible to operate in difficult drilling and achieve a maximum tool life, through the special geometry of our 180° shallow drill. We achieve an optimal
roundness and surface quality of the hole, through our 4-chamfergeometry. Because of the interaction of our DMC-X2 coating, the polished flute and the
optimized flutegeometry, we ensure a smooth chip removal.

Einsatzmaglichkeiten der Karnasch Hochleistungs-Flachkopfbohrer 180°
Possible applications for the Karnasch 180° shallow drills

Anbohren auf schragen Flachen 3xD bis Anbohren auf unebenem Grund
45° / 5xD bis 15°

Drilling on uneven surfaces
Pilot drilling on bevel surfaces

Bohrungen mit schragem Bohrungsaustritt Bohrungen durch Querbohrungen

Holes with irregular exit Drilling through cross holes

"

Bohren auf konkaven Flachen Bohren in konische Bohrungen

Drilling in concave surfaces Drilling in conical holes

&

Anbohren auf konvexen Flachen Bohrungen durch diinne Bleche

Drilling in convex surfaces i Drilling through thin sheets




