King Drill - Empfohlene Schnittparameter nach Sorten

Werkstoff WsP Vorschub = 2D, 30, 4D
. Sorte Ve Vorschub (mm/U) nach Bohrerdurchmesser (mm)
. Harte Span- (m/min)
1S0 Werkstiick (HB) eitstuf
Zentral |Peripher 012-016 | 017-023 | 024-029 | 030-042 | 043-060 | 061-0100
LD PC5335 | PC5335 | 120 (60-170)
Kohlenstoff-
armer 80-180 PC3700 | 150 (120-180) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14

Stahl PD/RD | PC5300

NC5330 [ 180 (140-220)

Kohlenstoffstahl

Kohlenstoff- PC3700 | 120 (90-150) | 0,06-0,12 | 0,06-0,15 | 0,08-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18 | 0,09-0,18
reicher 180-280 PD PC5300
Stanl NC5330 150 (110-190) | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14 | 0,07-0,14

LD PC5335 | PC5335 | 120 (60-160) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16

Niedrig-
legierter | 140-260 PC3700 | 150 (120-170) | 0,08-0,14 | 0,08-0,14 | 0,08-0,16 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19
Stahl PD | PC5300
E NC5330 | 180 (140-210) | 0,06-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
Niedrig
! 200-400 | PD | PC5300 | PC5300 | 100 (50-150) | 0,08-0,15 | 008-015 | 008015 | 008019 | 008019 | 008019
vorgehértet
g
= .
H“ré'ffr:f"” 260-320 | PD | PC5300 | PC3700 | 100 (50-160) | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,15 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19 | 0,08-0,19

Stahthochleg. | 300 450 | pp  |Pc5300 | PCS300 | 70 (30-120) | 0.04-0,08 | 0,06-0,08 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

warmebehandelt
= LD PC5335 | PC5335 | 120 (80-140) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
g Rostfreier
M % Stahl 135-275 PC5300 | PC5300 | 130 (100-160) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12
£ PD
&

PC9540 | PC9540 | 90 (60-120) | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,10 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12 | 0,06-0,12

Grauguss 150-230 PD PC5300 | PC6510 | 190 (150-250) | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,08-0,16 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22 | 0,10-0,22

Gusseisen

Sphédroguss | 150-230 FD PC5300 | PC6510 {130 (100-160) | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,04-0,12 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16

Ni-Warm- KEP8545|KEP8545| 60 (30-110) |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14 | 0,06- 0,14
feste Super- 130-400 PD
legierung PC9540 | PC9540 | 40(20-80) |0,06-0,14|0,06- 0,14 |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 |0,06- 0,14 | 0,06- 0,14
Ti-Warm- LD PC5335 | PC5335 | 60 (40-80) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
=T
g2 ST:L? 130-400
legierung PD KEP8545|KEP8545| 70 (40-90) | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,14 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16 | 0,06-0,16
Hochharte
warmfeste > 400 PD KEP8545|KEP8545| 50 (20-90) | 0,04-0,05 | 0,04-0,06 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08 | 0,04-0,08
Superlegierung
Aluminium-
3 — 30-150 ND HO1 HO1 | 300 (250-400) | 0,08-0,18 | 0,08-0,18 | 0,10-0,20 | 0,10-0,22 | 0,12-0,25 | 0,12-0,25
£
= Ing!JigiE:g 150-160 ND HO1 HO1 | 250 (200-300) | 0,05-0,14 | 0,10-0,16 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28 | 0,12-0,28

Der max. Vorschub von 5D-Haltern betrégt 70 — 80 % der max. Bedingungen von 20/3D/4D-Haltern.
Bei unterbrochenem Schnitt reduzieren Sie 30 — 50 % des Vorschubs von den oben genannten Schnittparametern im unterbrochenen Bereich.
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