TPDC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-XP

Bohrtiefe 3D
Werkstiick Bohrlll:ie ("L:;Il]jj =3D
Sorte V¢ (m/min) (mm/U)
Werkstiick HB 08,00-09,99 | 010,00- 011,99
Niedriger Anteil C 80- 120 PC325U 110 (80 - 140)
012-025 0,15-030
Kohlenstoff- 1 ’ 1 v
oo Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 90 (70 - 110)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
0,12-028 0,14-028
P Niedrig legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Legiert
ol Hoch legiert 260 - 320 PC325U 70(50 - 90)
0,12-020 0,12-024
Hoch legiert, wérmebehandelt 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Grauguss 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0,15-030 020-035
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
Bohrtiefe 5D
Werkstiick Bohrlll:ie ("L:;I;Ij) =5D
Sorte V¢ (m/min) (mm/U)
Werkstiick HB 08,00-09,99 | 010,00- 011,99
Niedriger Anteil C 80- 120 PC325U 110 (80 - 140)
Kohlenstoft- 012-022 015-028
<k Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 90 (70 - 110)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 90 (70 - 110)
012-025 0,14-028
P Niedri legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 70 (50 - 90)
Legierter N
s Hoch legiert 260 - 320 PC325U 70 (50 - 90)
0,12-020 012-022
Hoch legiert, wérmebehandelt 300 - 450 PC325U 60 (40 - 80)
Grauguss 150 - 230 PC325U 125 (90 - 160)
0,15-030 020-035
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 110 (80 - 140)
- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
Bohrtiefe 8D
Werkstiick Bohrlllneie mj; =8D
Sorte V¢ (m/min) (mm/U)
Werkstiick HB 08,00-09,99 | 010,00- 011,99
Niedriger Anteil C 80- 120 PC325U 100 (70 - 130)
. 0,10-020 012-025
S Hoher Anteil C 180 - 280 PC325U 80 (60 - 100)
Niedrig legiert 140 - 260 PC325U 80 (60 - 100)
010-022 012-025
P Niedrig legiert, warmebehandelt 200 - 400 PC325U 60 (40 - 80)
Legiert
e Hoch legiert 260 - 320 PC325U 60 (40 - 80)
010-0,17 0,10-020
Hoch legiert, wérmebehandelt 300 - 450 PC325U 50 (30 - 70)
Grauguss 150 - 230 PC325U 115 (80 - 150)
0,12-027 017-032
Kugelgraphitguss 160 - 260 PC325U 100 (70 - 130)

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren

- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen
- Bitte nutzen Sie ab 8D Bohrungen einen Pilotbohrer
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TPDC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-CP / CM / CN

Bohrtiefe 1.5D / 3D

i Bnllrhef:l (/D) = 1.5D, 3D
Krone Sorte V¢ (m/min) (mm/U)
Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 025,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger - PC5335 - - - -
5 il 80-120 | P i 120 (90 -140) 025-035 0,30- 0,40 0,35- 0,45
Kohlenstoff- § PC5335
e Hoher Anteil C | 180-280 |  CP e 110 (80 -130) 025-035 0,30- 0,40 0,30- 0,45
— PC5335
Niedrig legiert | 140-260 | cP s 120 (90 -140) 0,28 - 0,40 0,33-043 0,38 - 0,48
Niedrig legiert, PC5335
P 0 EEUIN e 80 (60-100) 0,28 - 0,40 0,33-043 0,30- 0,48
Legierter PC5335
i Hoch legiert | 260-320 | P B 75 (60 - 90) 020-035 0,22- 0,40 0,25- 0,45
Hoch legiert, PC5335
B 0450 | P it 65 (50 - 80) 020-035 0,22- 0,40 0,22- 0,45
Austenitisch | 135-275 | cM PC330N 65 (50 - 80) 0,05-0,15 0,10-020 0,15-0.25
Ferriisch, | 435 o75 | om PC330N 75 (60 - 90) 0,10-020 0,15-030 0,20-0.35
Martensitisch
Grauguss | 150-230 | CP E%gg 130 (90 -140) 0.35-0,45 0,40- 0,50 0,45-055
Kugelgraphitguss | 160-260 |  CP E%g% 120 (80 -130) 030 - 0,40 0,30- 045 0,40- 0,50
Auminium | 30-150 | o Hot 200 (120 - 220) 035 - 045 0,40- 0,50 0,45-055
Nichteisen-
I (pferlegierungen | 150-160 | N Hot 200 (120 - 220) 035-045 0,40- 0,50 0,45-055

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen

Bohrtiefe 5D
i Bohrtiefe (L/D) = 5D
Werkstiick
Krone Sorte Vc (m/min) fn (mm/U)
Werkstiick HB 012,00 - 017,09 | 018,00- 02599 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
ks 80-120 | op S 110 (80 -140) 0,15-0.30 0.20-0.35 0,25- 0,40
Kohlenstoff- ¥ PC5335
e Hoher Anteil C | 180-280 |  cP it 100 (70-130) 0,15-0.30 0.20-0.35 0,25- 0,40
— PC5335
Niedrig legiert | 140-260 | cP s 110 (80 -140) 018035 0.23-0.38 0,28- 0,43
Niedrig legier, PC533%5
P o g | 200400 [ P s 75 (50 100) 018035 0.23-0.38 0,28-0,43
Legierter PC5335
Stahi Hochlegiert | 260-320 | P e 70 (50 - 90) 0,18-0.30 0,20- 0,35 0,25- 0,40
Hoch legier, PC5335
pocnegierl | 300-450 | o R 60 (40 - 80) 0,18 -0.30 0.20-0.35 0,22- 0,40
Austenitisch | 135-275 | CM PC330N 60 (40 - 80) 0,05-0,15 0,10-0.20 015-0,25
Femitisch, | 435 575 | oy PC330N 70 (50 - 90) 010-0,20 0,15- 0,30 0,20-0,35
Martensitisch
Grauguss | 150-230 | CP Egg% 120 (80 -140) 0,25 - 0,40 0,30-0,45 0,35-0,50
Kugelgraphitguss | 160-260 | CP e 110 (70-130) 020035 0.25- 0,40 0,30-0,45
Auminiom | 30-150 | ON Ho1 200 (90 - 220) 035 - 0,45 0,40- 0,50 0,45- 0,55
Nichteisen-
bl <, fcriegierungen | 150160 | CN Ho1 200 (90 - 220) 0,35 - 0,45 0,40 - 0,50 0,45- 0,55

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen
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TPDC Plus - Empfohlene Schnittparameter TPDC-CP / CM / CN

Bohrtiefe 8D
Werkstiick Bnm;nefe (L/D) = 8D
Krone Sorte Ve (m/min) (mm/U)
Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 025,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
peedon 80-120 | cp bt 100 (70 -130) 0,12-0,25 0,17-030 0,22- 035
Kohlenstoff- . PC5335
g Hoher Anteil C | 180-280 | CP = 90 (60-120) 0,12-0,25 0,17-030 0,22- 0,35
S PC5335
Niedrig legiert | 140-260 | P e 100 (70 -130) 0,15-0,30 0.20-033 0,25-0,38
Niedrig legiert, PC5335
P armobatarge | 200-400 | CP D] 65 (40 - 90) 0,15-0,30 0.20-033 0,25-0,38
Legierter PC5335
Stal Hoch legiert | 260-320 | P S 60 (40 - 80) 0,15-0,25 0,17-030 0,22- 0,35
Hoch legiert, PC5335
o R o] 50 (30- 70) 0,15-0,25 0,17-030 0,22- 035
Austenitisch | 135-275 | CM PC330N 50 (30 - 70) 0,05-0,10 0,05-0,15 0,10- 0,20
Ferritisch,
ol 1575 | ou PC330N 60 (40 - 80) 0,05-0,15 0,10-025 0,15-0,30
Grauguss | 150-230 | P Egggg 110 (70 -130) 022-035 0.27-0,40 0.32- 045
Kugelgraphitguss | 160-260 |  CP Egggg 100 (60 -120) 0,17-0,30 022-035 0,27 - 0,40
Aluminium | 30-150 | CN Hot 190 (80 - 200) 0,30- 0,40 0.35- 0,45 0,40- 0,50
Nichteisen-
e | pferlegierungen | 150-160 |  CN Hot 190 (80 - 200) 0,30- 0,40 0.35- 045 0,40- 0,50

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen

Bohrtiefe 10D / 12D
) Bohrtiefe (L/D) = 10D, 12D
Werkstiick
Krone Sorte Ve (m/min) fn (mm/U)
Werkstiick HB 012,00 - 017,99 | 018,00 - 025,99 | 026,00 - 030,99
Niedriger PC5335
sl 80120 | CP e 90 (60 - 120) 0,10- 0,20 0,15-0,25 0,20 0,30
Kohlenstoff- . PC5335
s Hoher Anteil C | 180-280 | CP e 80 (50 - 110) 010-0,20 015-0,25 0,20- 0,30
Niedrig legiert | 140-260 | CP Eggggg 90 (60 - 120) 013-0,25 0.18-028 0.23-033
Niedrig legiert, PC5335
P oot | 200-400 | P i 55 (40 - 80) 013-0,30 0,18-0,28 0,23-0,33
Legierter - PC5335
Stahi Hoch legiert | 260-320  CP B 50 (40 - 70) 013-0,25 0,15-0,25 0,20- 0,30
Hoch legiert, PC5335
eger, | 300-450 | cp e 40 (30 - 60) 013-0,25 0,15-0,25 0,20- 0,30
Austenitisch | 135-275 | CM PC330N 50 (30 - 60) 0,05-0,10 0,05-015 010-0,20
Feritisch, | 435 575 | oM PC330N 60 (40 - 70) 0,05-0,15 010-0,25 015-0,30
Martensitisch
Grauguss | 150-230 | CP Eggggg 100 (60 - 120) 0,20-0,30 0.25-0.35 0,30 - 0,40
Kugelgraphitguss | 160-260 | CP s 90 (50- 110) 015-0,25 0,20-0,30 0.25-035
Aluminium | 30150 | CN Ho1 180 (70 - 190) 0,28-0,35 0,33-0,40 0,38- 0,45
Nichteisen-
S upferlegierungen | 150160 | CN Ho1 180 (70 - 190) 0,28 -0,35 0,33-0,40 0,38- 0,45

- Bei unterbrochenem Schnitt, Vorschub auf 0,10 - 0,15 mm/U reduzieren
- Bei der Bearbeitung von rostfreiem Stahl mit niedrigen Schnittwerten starten und durch Erhéhung den optimalen Bereich festlegen
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