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SCHNITTDATEN

Fur Fein- und Aufbohrwerkzeuge von BIG KAISER




BIG KAISER - der Schliissel zu hoherer Produktivitat

Seit 1948 produziert BIG KAISER Werkzeuglosungen fiir die metallverarbeitende Industrie. Die Produkte werden entwickelt, um allerhéchsten
Anspriichen zu geniigen und sind zu 100% in der Schweiz und Japan hergestellt. Als Teil der familiengefiihrten BIG DAISHOWA Gruppe mit
Sitz in Japan und mehr als 800 Mitarbeitenden verfiigt BIG KAISER Uber eigene Standorte in den USA, der Schweiz und in Deutschland.

" Gegriindet: 1967
Mitarbeitende: 640
Standort: Osaka und Awaji, Japan
Produktionshallen: 6 (Werkzeugaufnahmen &
Schneidwerkzeuge), Zentrallager Asien, TechCenter
N

| BIG KAISER Deutschland

~, Gegriindet: 2010
Mitarbeitende: 15
6hringen, Deutschland

BIG KAISER USA - BIG KAISER Schweiz

s N - ) . (. . R\
Gegrindet: 1990 - N Gegriindet: 1948
Mitarbeitende: 45 . Mitarbeitende: 110
Standort: Chicago, USA Standort: Zirich, Schweiz
Zentrallager Nordamerika Produktionshallen: 1 (Feinbohrwerkzeuge)

\TechCenter \Zentrallager Europa, TechCenter

INNOVATIV PRODUKTIV

Investition von 10% des Umsatzes in 500 000 produzierte Spannzangen und 320t
Entwicklung und Infrastruktur verarbeiteter Stahl pro Jahr

GLOBAL ERFAHREN

Mehr als 200 Verkaufsingenieure 1948 gegriindet
und Partner

QUALITATIV UND PRAZISE FLEXIBEL

Genauigkeit von biszu @ 1 pm Losgrossen von 1 - 10 000 sowie 20 000 Standardprodukte

und 1 200 Sonderwerkzeuge

LEISTUNG SERVICE

Produktionsflache 135 000 m? 95% verfiligbarer Lagerbestand
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SCHNITTDATEN

Bohren 1
DV/BT40, HSK-A63, Capto Cé 125135
DV/BT50, HSK-A100, Capto C8 36 - 61
(EWNO4-7 EWNO4-15 . 62-67
EWN 04-22, EWN/EWE 2-32 68 -105
EWN/EWE 2-152 106 - 141
Einsatzdaten fiir die Bearbeitung mit CBN und PKD Wendeschneidplatten 142

Die folgenden Schnittwerttabellen wurden aufgrund langjahriger praktischer Erfahrung sowie
gezielten Versuchen zusammengestellt. Sie dienen dem Fachmann als Richtlinien zur rationellen
Benutzung der BIG KAISER Feinbohrwerkzeuge.

Fir die Werkzeuge im Durchmesserbereich von 15 - 620 mm unterscheiden sich die Tabellen liber
die Schaftgrosse der Werkzeugaufnahme und somit auch tber die Maschine auf der die Werk-
zeuge eingesetzt werden (DV40, BT40, HSK-A63, Capto C6 und DV50, BT50, HSK-A100, Capto C8].
Diese haben einen entscheidenden Einfluss auf die Stabilitat des Werkzeugs und auf die verfiigba-
re Zerspanungsleistung, was wiederum beim Aufbohren von grosser Bedeutung ist.

Im kleineren Durchmesserbereich von 0.4 - 50 mm unterscheiden sich die Tabellen nach Baugros-
se der Feinbohrkopfe und somit auch nach dem vorhandenen Zubehor wie Werkzeughalter und

Bohrstangen.

Die einzelnen Tabellen sind durch verschiedene Farben gekennzeichnet. Siehe Inhaltsverzeichnis.



Schnittdaten App / Wendeplattenentwicklung

Die Schnittdaten App fiir Smartphones und Tablets

BIG KAISER hat eine Smartphone- und Tablet-App entwickelt, die die Benutzererfahrung beim Zusammenbauen und Ausfiihren von Prazisi-
onswerkzeuge erhoht und dabei dusserst prazise Schnittdaten liefert. Diese App hilft dem Bediener, die optimalen Schnittparameter fiir ihre
Werkzeugbaugruppen zu optimieren. Sie konnen lhre Werkzeuganpassungshistorie in der App fiir zukiinftige Referenz speichern. Dies ist ein
wesentliches "Puzzlestiick” fiir Firmen, die sich der Smart Factory-Bewegung anschliessen. 61 BIG KAISER Aufbohr- und Feinbohrképfe mit
Durchmessernvon @ 0,4 mm bis @ 620 mm werden derzeit von dieser App unterstiitzt. Schnittdaten fiir Aufbohr- und Feinbohrwerkzeuge sind
in metrischen und imperialen Einheiten verfiigbar.

Der Hauptvorteil dieser App fiir den Benutzer besteht darin, dass Maschinen- und Werkzeugdaten, Parameter und Einstellungen immer ver-
fligbar sind und in Echtzeit iberwacht werden kénnen. Umfassende Informationen werden auf einem grossen lesbaren Bildschirm angezeigt
und bieten mehr Komfort als die vorhandene Schnittstelle an der Maschine. Prazisere Informationen sollten zu einer besseren Entscheidungs-
findung filhren und damit zum Endergebnis beitragen.

Komfort auf Knopfdruck!

e  Schnittdatenrechner

e Rechner zum Zustellen von Werkzeugen

e  Schneller Zugriff auf Betriebsanleitungen
Zur App . Werkzeuglibersicht

¢  Anwendungsdaten

. Favoriten speichern

e Werkzeugtipps

e Metrische und Imperiale Einheiten verfiighar

Entwicklung neuer Wendeplatten

Der Kunde soll mit den BIG KAISER Feinbohr- und Aufbohrkopfe bei allen Feinbohroperationen und in allen Werkstoffen die bestmdglichen Re-
sultate hinsichtlich Prazision, Leistung und Kosteneffizienz erzielen. Dazu braucht es neben hervorragenden Feinbohrwerkzeugen auch speziell
fur das Feinbohren entwickelte Wendeplatten, welche den hochsten Anforderungen gerecht werden.

BIG KAISER investiert kontinuierlich in die Entwicklung und Tests von neuen Wendeplatten. Neue Geometrien werden definiert, verschiedenste
Beschichtungen ausprobiert und unterschiedliche Substrate evaluiert, oftmals auch in Zusammenarbeit mit Hartmetall- und Kithlschmierstoff

Herstellern.
Kriterien Werkstoff Bearbeitung Schnittbedingungen
Zu bertick- |Werkstoffgruppe [Aufbohren Unterbrochener Schnitt
sichtigen: | Gefligezustand Feinbohren Nicht unterbrochener Schnitt
Bearbeitungs- Schnitttiefe
Durchmesser HSC
Schnitttiefe [ap] | Toleranzen / Préazision
Werkstlckspannung
Stabilitat des Werkzeugs i
Wird Substrat der Form der Wende- |Schneidengeometrie «Die Wahl der Wendeplatte
beeinflusst |Schneide platte Schneidenradius ist entscheidend fiir den
Beschichtung Grosse der Span- und Freiwinkel
Wendeplatte Spanleitstufe gesintert oder geschliffen Zerspanungsprozess Und
Umfang gesintert oder geschliffen duziert Produkti kost
Ziel Wendplatten fiir die perfekte Spankontrolle, maximale Standzeit und minimale reauzier roauxtionskosten.»
Kosten Ralph Stadelmann,

Leiter Spezialwerkzeuge & Testing BIG KAISER

Die Resultate der Entwicklungen und Tests zeigen sich in der BIG KAISER Schnittwerttabelle, in welcher die bestmdgliche Wendeplatte fir die
verschiedensten Werkstoffe, Bearbeitungsarten und Werkzeugkonfigurationen aufgefiihrt ist. Die Tabelle liefert prazise Einsatzdaten fiir alle
Anwendungen und ist auch als App fiirs Smartphone erhaltlich.

BIG [{AISER



Drehzahl
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Wichtige Formeln
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Werkstoff Werkstoff Nr. k1.1 (N/mm?) mc
St 37-2 1.0037 1780 0.17
St 50-2 1.0050 1990 0.26
CK 45 1.1191 2220 0.14
40CrMnMo S 86 1.2312 1800 0.27
X5CrNi 18 10 1.4301 2350 0.21
X5CrNiMo17 12 2 1.4401 2600 0.19
GG 20 1020 0.25
GGG 40 1005 0.25
GGG 80 1130 0.44
AL Knetlegierungen 88585 780 0.23
AL Gusslegierungen 3.2581 830 0.23
TiAl 6V4 3.7164 1370 0.21
A Spanquerschnitt mm?
ap Schnitttiefe mm
D Schneiddurchmesser mm
Di Durchmesser Ausgangsbohrung mm
F+ Vorschubkraft N
fa Vorschub pro Umdrehung mm
f, Vorschub pro Schneide mm
h Spanungsdicke mm
ke Spezifische Schnittkraft N/mm?
k1.1 Spezifische Schnittkraft fiir Tmm? Spanquer-
schnitt beih=1mm N/mm?
me Anstieg der kc-Kurve
M. Drehmoment Nm
n Drehzahl min”
P Schnittleistung kW
Q Zeitspanvolumen cm3/min
Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
Vi Vorschubgeschwindigkeit mm/min
z Anzahl Schneiden
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Kegelnormen

L3
Steilkegelschéafte DIN 69871/ DV L1 L2 L4 L5
DV 30 40 45 50 RN
@D1 31.75 4t 45 57.15 69.85 S sl s §§ — n]
?#D2 max. 45 50 63 80 _ ]DIJ sl s %ﬁ
?#D3 50 63.55 82.55 97.5
L1 47.8 68.4 82.7 101.75
L2 19.1 19.1 19.1 19.1 Form AD Lage der Schneide bei
L3 min. 35 35 35 35 einschneidigen Werkzeugen
L4 16.4 22.8 29.1 35.5 %
L5 19 25 31.3 37.7 ~0°
b 16.1 16.1 19.3 25.7 Form AD/B
M M12 MTé M20 M24 ‘4“ Kihlung durch das Zentrum
*'A und Bund
Y
L1 L2
Steilkegelschéafte JIS B6339 /BT
BT 30 40 45 50
?D1 31.75 4t 45 57.15 69.85
D2 46 63 85 100
y 2 2 3 3
L1 48.4 65.4 82.8 101.8
L2 20 25 30 35
L3 16.3 22.6 29.1 35.4
b 16.1 16.1 19.3 25.7
M M12 M16 M20 M24
Kiihlung durch das Zentrum
und Bund
Kegel-Hohlschafte DIN 69893, Form A
HSK-A 32 40 50 63 80 100 =
gD1 32 40 50 63 80 [100 SN Hﬁﬂ -
?D2 24.007 | 30.007 | 38.009 | 48.010 | 60.012 | 75.013 .
@D3 max. | 26 34 42 53 48 88
L1 16 20 25 32 40 50 L
o~ 1 h i I o™ by
L2 20 20 26 26 26 29 a O == 1 g
L3 min. 35 35 42 42 42 45 L \
b1 7.05 8.05 10.54 12.54 16.04 | 20.02
t1 5.4 5.2 5.1 5.0 4.9 4.9
Lage der Schneide bei
einschneidigen Werkzeugen
Kegel-Hohlschafte DIN 69893, Form E L3
HSK-E 25 32 40 50 63 s -
@D1 25 32 40 50 63

L1 13 16 20 25 32 i
L2 10 20 20 26 26 S = ‘

L3 min. 20 85 85 42 42

?pD2
D3
?D1

gD2 19.006 | 24.007 | 30.007 | 38.009 | 48.010 =
@D3 max. | 20 26 34 42 53 3 Nk @

BIG CAPTO (kompatibel mit 1S0 26623-1, L1 L2
Polygonaler Hohlschaftkegel mit Plananlage)

C 4 5 6 8 -

D1 40 50 63 80 i i 2
L1 24 30 38 48 S :

L2 20 20 22 30

Lage der Schneide bei
einschneidigen Werkzeugen

I BIG (X ASER



Aufbohren mit Aufbohrkopfen SW

Aufbohrverfahren
1. RSS Rotations-Symmetrisch-Aufbohren Beispiele
Die symmetrische Schneidenanordung ist (Wendeplattenhalter Typ CC, SC, SD und WC)
die am haufigsten verwendete Zweischnei- Feinbohrkopf | @d oD
der-Einstellung. Speziell geeignet fiir die —1- 8 8 SW/ 32 38 )
Zerspanung kleinerer bis mittlerer Material- SW /41 45 50
zugaben (10% vom Enddurchmesser) bei SW /68 90 100
hohen Schnittgeschwindigkeiten und grossen
Vorschiben.

0.2/0.4 e
2. DVS Doppelt-Versetzt-Aufbohren Beispiele (Wendeplattenhalter Typ CC)
Die in Durchmesser und Hohe versetzte Feinbohrkopf | 0d oD1 0D2
Schneidenanordnung erlaubt die Zerspanung - ol & |sw25 28 315 35
der doppelten Materialzugabe (20% vom End- TS = SW 53 60 67.5 75
durchmesser) bei halbierten Vorschubwerten SW 100
und ausgezeichneter Spankontrolle. SW 100 1o 125 140
3. VPS Voll-Profil-Aufbohren Beispiele (Wendeplattenhalter Typ CC)
Im Durchmesser stark versetzte Schnei- Feinbohrkopf [@d oD1 #D2
denanordnung fir grosste Materialzugaben SW /41 38 52 62
(40% vom Enddurchmesser) mit erstaun- SW/53 45 63 75
lich geringem Leistungsbedarf. Durch den SW /68 67 90 110

Einsatz von Wendeplatten des Typs WC erhalt

der Aufbohrkopf die Funktionalitat eines
verstellbaren Wendeplattenaufbohrers.

Einstellhinweis: fiir die Aufbohrkopfe SW

Rotations-Symmetrisches-Aufbohren

Beide Schneiden sind auf die gleiche Lange und den gleichen Durchmesser eingestellt. Der lange Wendeplattenhalter «L» wird auf die kiirzere
Auflage «B2» und der kurze Wendeplattenhalter «S» auf die langere Auflage «B1» auf den Kérper montiert. Es ist darauf zu achten, dass die
Strichmarke auf dem Wendeplattenhalter auf die Marke RSS am Werkzeugkorper ausgerichtet ist.

L1
Bl X/2_5(Short
@ -
NS~ () :
A == [ 3
=3 s S, 30
- (RSN
RSS

- B2 X/2 | L(Long)

Doppelt-Versetztes-Aufbohren

Die Schneiden sind in Lange und Durchmesser versetzt angeordnet. Der Langenversatz «X» wird durch die 180° verdrehte Montage der Wen-
deplattenhalter erreicht. Es ist darauf zu achten, dass die Strichmarke auf dem Wendeplattenhalter auf die Marke DVS am Werkzeugkdrper
ausgerichtet ist. Die Schneide «L» (Vorschneider) wird im Durchmesser auf die halbe Materialzugabe eingestellt.

L2
T r B1 X/2_ LlLong)
®
d3 3
20| _1 <
- a ~ $
g T N\ < O
) (I
X
| v B2 X/2 |S(Short) DVS
X
A
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Aufbohren mit Aufbohrkopfen SW

Voll-Profil-Aufbohren Anwendungs- und Einstellhinweis:

Das VPS-Aufbohrverfahren erméglicht das Aufbohren grosser Materialzugaben (30 mm und mehr im Durchmesser) in einem Arbeitsgang
mit einer relativ geringen Antriebsleistung.

Einstellhinweis: fiir Wendeplattenhalter Typ WC:

e Wendeplattenhalter auf Markierung «RSS» montieren.

» Schneide 2 auf den gewiinschten Enddurchmesser (D2] einstellen.

e Schneide 1 entsprechend der Ausgangsbohrung geméss Tabelle (D1) einstellen.

e Beide Schneiden missen auf genau gleicher Hohe stehen. Nur mit reichlich Kiihlung arbeiten.

Tabelle fiir optimale Schnittaufteilung beim VPS-Aufbohrverfahren

Fiir Aufbohrkopf | Wendeplattenhalter Ausgangsbohrung @ |@D1 @D2
Bestell-Nr.
35- 379 49 51- 62
2 SW41 639.243 18- 41 57 54 62
41- 449 59 61- 76
SW53 639.253 45- 50 63 65- 76
639,257 51- 549 69 76 - 86
0 N ) 55- 60 73 81- 86
50- 55.9 73 75- 93
639.263 56 - 61.9 79 81- 93
62 - 67 85 87- 93
SWes 67- 729 90 92-110
639.267 73- 78.9 96 98- 110
79 - 85 102 104 - 110
84- 899 107 109 - 129
90- 95.9 113 115-133
639.273 96 - 102.9 119 121 - 133
103 - 109 126 128 - 133
SWo8 108 - 114.9 131 133 - 154
115-121.9 138 140 - 159
© 639.277 122 -128.9 145 147 - 159
o~
129 - 135 152 154 - 159
M ¢ bo 8 134 - 139.9 157 159 - 179
gs 140 - 145.9 163 165- 183
gs| = 639.283 146 - 152.9 149 171 - 183
< S
153 - 159 176 178 - 183
= SWiag 158 - 164.9 181 183 - 204
165-171.9 188 190 - 209
639.287 172 -178.9 195 197 - 209
179 - 185 202 204 - 209
Antriebsleistung
kw [T ] [ Ve =100 m/min
b (m((\“e\” Material: St 60, Kc1=2110 N/mm?2
Y - ; -
" \5(\’\‘“I mm“e\,\ Wirkungsgrad h=0.8
10 = \0\’“"""0‘&/ r
il ’sﬁﬂ)* T/‘ ‘ L Schnittdaten-Richtwerte
| A osmmiU MBS eschwindigkeit: Ve = 100 - 200 m/min
5 = = - tn_=0 =7 9 9 ’
T | == Vorschub: fn=0.05-0.15 mm/U

10 12 14 16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40

Materialzugabe (mm/@)

I BIG [{ASER



Feinbohrverfahren

Feinbohren mit Feinbohrkopfen EWN/EWE

Beim Feinbohren von Prazisionsbohrungen gibt es zwei verschiedene Verfahren, die Bearbeitung im Feinbohrzyklus und die Bearbeitung im

Reibzyklus. Beide Methoden haben ihre Berechtigung.

Feinbohrzyklus (G 76)

Feinbohren - Spindelstopp - Spindelorientierung - Versetzen - Ausfahren
Dieser Zyklus empfiehlt sich immer bei:

e tiefen Bohrungen, langen Werkzeugen

e tiefen Schnittgeschwindigkeiten und Drehzahlen

e grossen Bohrungsdurchmessern > 200 mm @

e Standzeit- und Oberflachenproblemen

Erweiterung des Durchmesserbereichs

Wendeplattenhalter Type E, mit 87° Eingriffswinkel

Zur Erweiterung des Durchmesserbereiches und fiir die Riickwartsbe-
arbeitung stehen fir die Feinbohrképfe EWN 20/EWN 100 und

EWE 41/EWE 100, je zwei zuséatzliche Wendeplattenhalter, Grésse 2 und
Grosse 3 zur Verfligung. Die Abdeckung des Durchmesserbereichs von
@ 20 - 153 mm ist mit Wendeplattenhalter Grésse 1 gewédhrleistet.

Wendeplattenhalter Type C, mit 90° Eingriffswinkel

Fir die Feinbohrkopfe EWN 25 - EWN 100 und EWE 41 - EWE 100
sind pro Kopf je zwei Wendeplattenhalter mit 90° Eingriffswinkel im
Angebot.

(Die in den Tabellen aufgefiihrten Schnittwerte gelten sowohl fur
die Wendeplattenhalter Typ E als auch fiir die des Typs C, und fir die
Vorwiérts- und Rickwértsbearbeitung.)

Riickwartsbearbeitung

Bei der Riickwartsbearbeitung muss mit dem Werkzeug versetzt in die
Bohrung eingefahren werden. Dabei steht der Enddurchmesser «@D»
mit dem Durchmesser der Eintrittsbohrung «C» und dem Werkzeug-
durchmesser «A» in einem bestimmten Verhaltnis. Die Werte kénnen
wie folgt berechnet werden, siehe rechts:

Achtung:

e Beider Riickwartsbearbeitung muss mit linksdrehender Spindel
gearbeitet werden.

e Die Schneide steht gegeniiber dem Feinbohrkopf zurlick. Gesamt-
lange des Werkzeugs beriicksichtigen und Platzverhaltnisse auf
der Riickseite der Bohrung beachten.

Reibzyklus (G 85)
Vorwarts-Rickwarts-Feinbohren

Dieser Zyklus empfiehlt sich bei:

e kurzen Bohrungen

e kleinen Durchmessern

¢ hohen Schnittgeschwindigkeiten und Drehzahlen
e erhohten Form- und Lagetoleranzen

s

Gr.3 Gr.

O
0
~lJ
Nl
@D1
3

Gr. 2

N

& T v

| I —

O\ |
0, Lep1
Gr. 2 Gr.3 Gr.3 Gr. 2
c Min. Durchmesser
Eintrittsbohrung «C»
D1
2 C- @D + @D1
2
Max. End-
@E durchmesser «@D»
@D = 2C - @D1
o

Max. Durchmesser
Werkzeugkorper «A»

@D1=2C-@D
@D
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Spezialanwendungen mit Feinbohrkopfen EWN/EWE

Anfasen und Hinterstechen

Spezielle Wendenplattenhalter zum Anfasen 30° und 45° sowie zum Freistechen 25° der Ecken in abgesetzten Bohrungen.

Stirnstechen @ 14 - @ 3040 mm

Axialeinstiche @ 14 - 53 mm

Mit EWN/EWE 2-54, Serie 112 und speziellem Werkzeug- und Stechplattenhalter,
Stechbreiten 2 - 3 mm, Stechtiefen max. 5 mm

Axialeinstiche ab @ 53 - 3040 mm

Mit EWN/EWE 53, 68, 100, Serie 310 und EWN/EWE 200, Serie 318 und speziellen Stechplattenhaltern,

‘Werkzeughalter

P14 - 53

Stechbreiten 2.5 - 4 mm, Stechtiefen 2.7 - 4.3 mm

Nutenmasse

Typ 2

@

=

EWN/EWE
Serie 310

Empfohlene Nutenmasse fiir bestimmte 0-Ring-Querschnittdurch-

messer, fir statische Abdichtung.

Typ 2

Typ 1 @L

EWN/EWE
Serie 318

Schnittdaten

[T

Stechplatte

Stechplattenhalter

)

i

Stechglattef

Die aufgefiihrten Daten sind Richtwerte und miissen den gegebenen

Arbeitsbedingungen angepasst werden.

®
o P
1.78

t+0.1
O,

b+0.1 2.5
2.62
3.0

Nutbreite b | Nuttiefe t Werkstoff Vc m/min fn mm/U

2.5 1.3 Bau- und Vergiitungsstahle 120 - 200 0.01-0.03
2.0 2.5 1.6 Rostfreie Stahle 60-120 0.01-0.02

3.3 1.9 Grauguss 80 - 160 0.02-0.04

3.5 2.05 Aluminium

4.0 2.4 Buntmetalle 200 -400 0.02-0.04

KX BIG [XASER



Schnittdaten

Schnittdaten fiir Wendeplattenbohrer Serie 337

3xD und 4xD, @ 16-30 mm

Bohren

0 16-30
0 31-74

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) " Vorschub fn (mm/U)
Kiihlung Bohrer
von aussen durch den Bohrer

Bezeichnung Nr. 3xD / 4xD 3xD 4xD 0 16-20 @ 21-30
St 37 (1.0067) 160 - 200 240 - 280 200 - 240 0.08 0.10
St 60 (1.0062) 140 - 160 220 - 280 180 - 220 0.08 0.10
CK 45 (1.1191) 140 - 160 220 - 280 180 - 220 0.08 0.10
34CrMo4 (1.7220) 120 - 160 180 - 220 160 - 200 0.08 0.10
40CrMnMo7 (1.2311) 100 - 140 160 - 200 140 - 180 0.06 0.08
X210Cr12 (1.2080) 100 - 140 160 - 200 140 - 180 0.05 0.07
X100CrMo13 (1.4108) 100 - 140 160 - 200 140 - 180 0.05 0.07
GG 20 - GG 40 130-170 220 - 260 170 - 210 0.10 0.12
GG 60 130-170 220 - 260 170 - 210 0.10 0.12
GGG 42 120 - 160 180 - 220 160 - 210 0.08 0.10
Aluminium ? 200 - 300 250 - 500 250 - 500 0.06 0.08

" Die aufgefihrten Schnittdaten sind Richtwerte und gelten unter normalen Arbeitsbedingungen mit ausreichender Kiihlmittelzufuhr.

2 Bearbeitung von Aluminium: Bei schlechter Spanbildung muss der Bohrzyklus zum Entspanen unterbrochen werden.
Max. Bohrtiefe mit Kithimittelzufuhr von aussen: 1xD

Schnittdaten fiir Wendeplattenbohrer Serie 336

2xD und 3xD, @ 31-74 mm

Schnittgeschwindigkeit Vc (m/min) " Vorschub fn (mm/U)
Kiihlung Bohrungsdurchmesser
Bezeichnung Nr. von aussen durch den Bohrer 31.0- 41.9 > 42
St 37 (1.0067) 200 - 240 240 - 280 0.10 0.10
St 60 (1.0062) 180 - 220 220 - 280 0.12 0.15
CK 45 (1.1191) 180 - 220 220 - 280 0.12 0.15
34CrMo4 (1.7220) 140 - 180 180 - 220 0.12 0.15
40CrMnMo7 (1.2311) 120 - 160 160 - 200 0.12 0.15
X210Cr12 (1.2080) 120 - 160 160 - 200 0.12 0.15
X100CrMo13 (1.4108) 120 - 160 160 - 200 0.12 0.15
GG 20 - GG 40 150 - 220 220 - 260 0.22 0.25
GG 60 150 - 220 220 - 260 0.22 0.25
GGG 42 140 - 180 180 - 220 0.12 0.15
Aluminium 200 - 300 250 - 500 0.10 0.10

" Die aufgefihrten Schnittdaten sind Richtwerte und gelten unter normalen Arbeitsbedingungen mit ausreichender Kiihlmittelzufuhr.
Max. Bohrtiefe mit Kiihlmittelzufuhr von aussen: 1xD
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Schnittdaten DV/BT40, HSK-A63, Capto Cé @ 15-340/390

Mit Ausnahme des Durchmesserbereichs 15 - 22 mm (Seite 14/15), welcher durch die Feinbohrképfe EW 15 und EW 18 abgedeckt wird, sind auf
jeder Doppelseite der nachfolgenden Tabellen die Schnittdaten fir einen bestimmten Durchmesserbereich und damit fiir eine Baugrésse der
Auf- und Feinbohrkopfe aufgefiihrt. Ab Durchmesser 200 mm gelten die Daten fiir die Leichtbauwerkzeuge der Serie 318.

Die in der Uberschrift auf jeder Seite aufgefiihrten Durchmesserbereiche werden beim Aufbohren durch die Verwendung eines zweiten Halter-
Paars und beim Feinbohren durch zwei weitere Wendeplattenhalter erreicht.

Die Maximalwerte der angegebenen Schnittdaten erfordern eine Drehzahl von 12500 U/min und eine Spindelleistung von 20 kW. Bei geringe-
ren Drehzahlen und Spindelleistungen miissen die Schnittdaten entsprechend reduziert werden.

Die Schnittdaten gelten fur die Aufbohrképfe Typ SW und fir die Feinbohrkdpfe Typ EWN, EWB/EWB-UP und EWE. Mit diesen Feinbohrképfen
dirfen die folgenden, maximal zulassigen Schnittgeschwindigkeiten nicht iiberschritten werden:

Aufbohrkopfe SW: 1200 m/min
Feinbohrkdpfe EWN/EWE: 1200 m/min
Feinbohrképfe EWB/EWB-UP: 2000 m/min

In den Tabellen werden die folgenden Begriffe und Einheiten verwendet:

Werkstoff: Werkstoff-Nr. geméss DIN oder allgemein gebrauchlicher Bezeichnung

Bohrtiefe X: Auskraglange gemass Bild 1 und Bild 2

Wendeplatte: Angaben zu den Wendeplatten konnen dem BIG KAISER-Hauptkatalog entnommen werden

R: Schneidenradius (mm)

Ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugabe: Materialzugabe je Schnittim @ (mm)

fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

Ra: Rauhtiefe (Ra 1.6 um fir N7)

RSS: Rotations-Symmetrisches-Aufbohren siehe Seite 7
DVS: Doppelt-Versetztes-Aufbohren siehe Seite 7
VPS: Voll-Profil-Aufbohren siehe Seite 8

Durchmesser-Langenverhaltnis

Bei langen Werkzeugen mit abgestuften Bohrstangendurchmessern ist nicht zwingend die Bohrtiefe X der massgebende Faktor fiir die anzu-
wendenden Schnittwerte, sondern die gesamte Werkzeuglange. Sollte das Durchmesser-Langenverhaltnis bezogen auf die Konusbasis des
Werkzeugschaftes grosser als 1:6 sein, sind die tiefsten Schnittwerte (grésstes X-Mass) anzuwenden.

X

]

X

e

@ 44.45

Fl. L .

Bild 1 Bild 2
Bohrtiefe X unter Berlicksichtigung der nutzbaren Lange des Bohrtiefe X unter Berlicksichtigung der nutzbaren Lange der
Schaftes und des Feinbohrkopfs. Reduktion und des entsprechenden Feinbohrkopfs.
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DV/BT40, HSK-A63 Feinbohrkopf EW 15 0 15-18.5
Capto Cé Feinbohrkopf EW 18 0 18-22
‘ X ) X
\ \@ 14 HM \@ 16 HM
0 63.5
EW 15 EW 18
Feinbohren EW 15 Feinbohren EW 18
Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub |Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Richtw. | Max. Ra1.6uym Richtw. | Max. Ra1.6pym
X [mm] Bestell-Nr. [R |[m/min |[mm/@ |[mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |[m/min [mm/@ |[mm/@ [mm/U
50 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 300 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2] 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2| 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 300 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 200 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 150 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 50 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
ferritisch, 60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
martensitisch 80 655.602 0.2 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 260 0.2 0.5 0.06
1.4016 100 655.602 0.2 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 190 0.2 0.5 0.06
1.4024 120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 140 0.2 0.5 0.06
1.4034 140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
M | 1.4762 160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 50 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06
austenitisch 60 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06
1.4301 80 655.602 0.2 225 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 225 0.2 0.5 0.06
1.4311 100 655.602 0.2 160 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 160 0.2 0.5 0.06
1.4401 120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 120 0.2 0.5 0.06
1.4435 140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
1.4571 160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06
60 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06
80 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06
100 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06
120 655.605 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.605 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.605 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.605 0.1 50 0.1 0.3 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen

feingewuchteten Werkzeughalter zu verwenden.
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DV/BT40, HSK-A63 Feinbohrkopf EW 15 0 15-18.5
Capto Cé6 Feinbohrkopf EW 18 0 18-22
S ]
\ \@ 14 HM \@ 16 HM
863.5 \@ 52.5
EW 15 EW 18
Feinbohren EW 15 Feinbohren EW 18
Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub |Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Richtw. [Max. [Ra1.6um Richtw. | Max. Ra1.6um
X [mm] Bestell-Nr. R [m/min [mm/@ |mm/@ [mm/U Bestell-Nr. |[R  [m/min |mm/@ |mm/@ |mm/U
50 655.603 0.2] 350 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2] 350 0.2 0.5 0.06
60 655.603 0.2| 310 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 | 350 0.2 0.5 0.06
80 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06
100 655.603 0.2] 180 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06
120 655.605 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.605 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.605 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.605 0.1 50 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 320 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 320 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 280 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2] 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 200 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 150 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.601 0.2 550 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 700 0.2 0.5 0.06
60 655.601 0.2 550 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2] 700 0.2 0.5 0.06
80 655.601 0.2 400 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 650 0.2 0.5 0.06
100 655.601 0.2 | 300 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 | 500 0.2 0.5 0.06
120 655.601 0.2] 150 0.2 0.3 0.06 655.601 0.2 300 0.2 0.5 0.06
140 655.604 0.1 70 0.1 0.3 0.04 655.604 0.1 150 0.1 0.3 0.04
160 655.604 0.1 70 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 | 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2] 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2] 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 300 0.2 0.5 0.06
120 655.602 0.2| 100 0.2 0.3 0.06 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 50 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 50 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2] 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
60 655.602 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
80 655.602 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
100 655.602 0.2 80 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
120 655.606 0.1 60 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 80 0.2 0.4 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 60 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
60 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
80 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
100 655.602 0.2 40 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
120 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04
140 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04
160

Hinweis:

Die Feinbohrkopfe EW 15 und EW 18 werden auf die Hartmetallschafte 615.233/ 615.221 und 615.268 / 615.227 / 615.269 / 615.229
aufgeschraubt. Zur Aufnahme der Hartmetallschafte empfehlen wir BIG MEGA Chuck Spannzangenfutter.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 20 0 20-26/31
Capto Cé Feinbohrkopf EWN 20 @ 20-26/31/36
| T
\ 219 219
?63.5
Aufbohren SW 20 Feinbohren EWN 20
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6pum
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R | m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U
65 654.850A 0.4 | 220 3.00 0.35 5.0 0.18 651.713 0.4 | 400 0.2 1.0 0.10
85 654.850A 0.4 | 125 2.00 0.30 4.0 0.15 651.738 0.3| 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A | 0.2 60 1.50 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 100 0.2 0.7 0.06
115 654.850A | 0.4 | 220 3.00 0.35 5.0 0.18 651.738 0.3 | 260 0.2 1.0 0.08
150 654.840A [ 0.2 | 125 2.00 0.30 4.0 0.15 651.838 0.2| 130 0.2 1.0 0.06
175 654.840A [ 0.2 60 1.50 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.5 0.04
200 654.840A | 0.2 25 1.00 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04
65 654.850A | 0.4 | 220 3.00 0.30 5.0 0.15 651.713 0.4 | 400 0.2 1.0 0.10
85 654.850A 0.4| 125 2.00 0.25 4.0 0.12 651.738 0.3 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A 0.2 60 1.50 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2| 100 0.2 0.7 0.06
115 654.850A | 0.4 | 220 3.00 0.30 5.0 0.15 651.738 0.3 | 260 0.2 1.0 0.08
150 654.840A [ 0.2 | 125 2.00 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2| 130 0.2 1.0 0.06
175 654.840A | 0.2 60 1.50 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.5 0.04
200 654.840A | 0.2 25 1.00 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04
65 654.856 0.4| 180 2.50 0.25 4.0 0.15 651.734 0.4 | 320 0.2 0.8 0.10
85 654.856 0.4 | 100 2.00 0.20 3.5 0.12 651.737 0.3| 250 0.2 0.6 0.08
100 654.846 0.2 60 1.50 0.20 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
115 654.856 0.4 | 180 2.50 0.25 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
150 654.846 0.2 | 120 2.00 0.20 3.5 0.12 651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06
175 654.846 0.2 60 1.50 0.20 2.5 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04
200 654.846 0.2 25 1.00 0.20 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 65 654.856 0.4 180 2.50 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 320 0.2 0.8 0.08
ferritisch, 85 654.856 0.4 100 2.00 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2 | 250 0.2 0.6 0.06
martensitisch 100 654.846 0.2 60 1.50 0.25 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
1.4016 115 654.856 0.4 | 180 2.50 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
1.4024 150 654.846 0.2 120 2.00 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06
1.4034 175 654.846 0.2 60 1.50 0.25 2.5 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04
M [1.4762 200 654.846 0.2 25 1.00 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 65 654.856 0.4 150 2.50 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
austenitisch 85 654.856 0.4 90 2.00 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2 | 200 0.2 0.6 0.06
1.4301 100 654.846 0.2 60 1.50 0.25 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
1.4311 115 654.856 0.4 150 2.50 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 230 0.2 0.8 0.08
1.4401 150 654.846 0.2 | 100 2.00 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.6 0.06
1.4435 175 654.846 0.2 60 1.50 0.25 2.5 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04
1.4571 200 654.846 0.2 25 1.00 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04
65 654.852 0.4 220 4.00 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 | 350 0.2 1.2 0.10
85 654.852 0.4 140 3.50 0.30 6.0 0.15 651.735 0.3| 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A [ 0.2 60 3.00 0.25 5.0 0.12 651.834 0.2| 100 0.2 0.7 0.06
115 654.852 0.4 220 4.00 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 | 280 0.2 1.0 0.10
150 654.840A [ 0.2 | 140 3.50 0.30 6.0 0.15 651.834 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
175 654.840A | 0.2 60 3.00 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.7 0.04
200 654.840A 0.2 25 2.00 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.6 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen feinge-

wuchteten Schaft mit Index «F» zu verwenden, z.B. 324.312F.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 20 0 20-26/31
Capto Cé Feinbohrkopf EWN 20 @ 20-26/31/36

< X > X
219 @

Aufbohren SW 20 Feinbohren EWN 20
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. [R |[m/min |mm/@ |mm/U [mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U
65 654.852 0.4 | 220 3.50 0.30 6.0 0.15 651.734 0.4 | 350 0.2 1.00 0.10
85 654.852 0.4 140 3.00 0.30 5.0 0.15 651.735 0.3 ] 260 0.2 0.80 0.08
100 654.840A | 0.2 60 2.50 0.25 4.0 0.12 651.834 0.2 100 0.2 0.70 0.06
115 654.852 0.4 220 3.50 0.30 6.0 0.15 651.734 0.4 280 0.2 1.00 0.10
150 654.840A [ 0.2 | 140 3.00 0.30 5.0 0.15 651.834 0.2 150 0.2 1.00 0.06
175 654.840A | 0.2 60 2.50 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.50 0.04
200 654.840A | 0.2 25 2.00 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.50 0.04
65 654.856 0.4| 180 2.50 0.25 4.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 0.80 0.10
85 654.856 0.4 | 100 2.00 0.20 3.5 0.12 651.737 0.3] 250 0.2 0.60 0.08
100 654.846 0.2 60 1.50 0.20 2.5 0.12 651.837 0.2 100 0.2 0.50 0.06
115 654.856 0.4] 180 2.50 0.25 4.0 0.15 651.737 0.3 ] 250 0.2 0.80 0.08
150 654.846 0.2| 120 2.00 0.20 3.5 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.60 0.06
175 654.846 0.2 60 1.50 0.20 2.5 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.30 0.04
200 654.846 0.2 25 1.00 0.20 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.30 0.04
65 654.888 0.4 350 3.00 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3] 650 0.2 1.20 0.08
85 654.888 0.4 200 3.00 0.30 5.0 0.15 651.723 0.3] 350 0.2 1.00 0.08
100 654.877 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2 120 0.2 0.70 0.06
115 654.888 0.4 350 3.00 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 ] 450 0.2 1.20 0.08
150 654.888 0.4 220 3.00 0.30 5.0 0.15 651.723 0.3 | 240 0.2 1.00 0.08
175 654.877 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.823 0.1] 150 0.1 0.90 0.04
200 654.877 0.2 50 2.00 0.25 3.0 0.12 651.823 0.1 60 0.1 0.80 0.04
65 654.889 0.4 | 250 3.00 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3] 650 0.2 1.20 0.08
85 654.889 0.4 200 3.00 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 350 0.2 1.00 0.08
100 654.879 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 120 0.2 0.70 0.06
115 654.889 0.4 250 3.00 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 | 450 0.2 1.20 0.08
150 654.889 0.4 | 220 3.00 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3 | 240 0.2 1.00 0.08
175 654.879 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1] 150 0.1 0.90 0.04
200 654.879 0.2 50 2.00 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.80 0.04
65 654.847 0.4| 120 3.00 0.25 5.0 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.00 0.08
85 654.847 0.4 80 2.00 0.20 3.5 0.10 651.837 0.2 80 0.2 0.80 0.06
115 654.847 0.4| 120 3.00 0.25 5.0 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.00 0.08
150 654.847 0.4| 120 2.00 0.20 3.5 0.10 651.837 0.2 70 0.2 0.80 0.06
175 654.837 0.2 80 2.00 0.20 3.0 0.10 651.824 0.1 40 0.1 0.50 0.04
65 654.847 0.4 50 3.00 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 50 0.1 0.50 0.06
85 654.837 0.2 30 2.00 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 30 0.1 0.50 0.06
115 654.847 0.4 50 3.00 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 40 0.1 0.50 0.06
150 654.837 0.2 30 2.00 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 25 0.1 0.50 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 115 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.417 fiir den Bereich @ 25 - 31 mm.

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.112 fir den Bereich @ 25 - 31 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.113 fiir den Bereich @ 30 - 36 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die
Schnittwerte um 15% und bei Halter Gr. 3 um 30% zu reduzieren.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 25 @ 25-33/40
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWB 25 0 25-33/40/47

ﬁ ﬁ
D 24 \ B 24
0 63.5

Aufbohren SW 25 Feinbohren EWN/EWB 25
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. |[R |[m/min [mm/@ |mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U

80 654.850A [ 0.4 220 3.5 0.35 6.0 0.18 651.713 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
100 654.850A | 0.4| 125 2.5 0.30 5.0 0.15 651.738 0.3 | 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A | 0.2 60 2.0 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
130 654.850A | 0.4 200 3.5 0.35 5.0 0.18 651.713 0.4 260 0.2 1.2 0.10
175 654.840A [ 0.2 100 2.5 0.30 4.0 0.15 651.838 0.2 130 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 60 0.1 0.8 0.06
250 654.840A [ 0.2 25 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.7 0.04
80 654.850A [ 0.4 220 3.5 0.30 6.0 0.15 651.713 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
100 654.850A [ 0.4 125 2.5 0.25 5.0 0.12 651.738 0.3 | 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A | 0.2 60 2.0 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2| 100 0.2 0.8 0.06
130 654.850A | 0.4| 200 3.5 0.30 5.0 0.15 651.713 0.4 | 260 0.2 1.2 0.10
175 654.840A [ 0.2 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2 130 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 60 0.1 0.8 0.06
250 654.840A [ 0.2 25 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.7 0.04
80 654.856 0.4 | 180 3.0 0.30 5.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 1.0 0.10
100 654.856 0.4 | 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.737 0.3 140 0.2 0.8 0.08
125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06
130 654.856 0.4| 160 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3 | 250 0.2 1.0 0.08
175 654.846 0.2 90 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 | 130 0.2 0.8 0.06
200 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.6 0.04
250 654.846 0.2 25 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.856 0.4| 180 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 320 0.2 1.0 0.08
ferritisch, 100 654.856 0.4 | 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 140 0.2 0.8 0.06
martensitisch 125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06
1.4016 130 654.856 0.4 | 160 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 250 0.2 1.0 0.08
1.4024 175 654.846 0.2 90 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.8 0.06
1.4034 200 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.6 0.04
M [1.4762 250 654.846 0.2 25 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.856 0.4 | 150 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 250 0.2 1.0 0.08
austenitisch 100 654.856 0.4 | 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 140 0.2 0.8 0.06
1.4301 125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06
1.4311 130 654.856 0.4 | 150 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 230 0.2 1.0 0.08
1.4401 175 654.846 0.2 90 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2] 130 0.2 0.8 0.06
1.4435 200 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.6 0.04
1.4571 250 654.846 0.2 25 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04
80 654.852 0.4 | 220 5.0 0.30 8.0 0.15 651.734 0.4 350 0.2 1.2 0.10
100 654.852 0.4 | 140 4.0 0.30 7.0 0.15 651.632 0.3 ] 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A [ 0.2 60 3.0 0.25 6.0 0.12 651.834 0.2 100 0.2 0.8 0.06
130 654.852 0.4 | 220 5.0 0.30 8.0 0.15 651.735 0.3] 280 0.2 1.2 0.08
175 654.840A [ 0.2 100 4.0 0.30 7.0 0.15 651.834 0.2 150 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 60 3.0 0.25 5.0 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.8 0.04
250 654.840A | 0.2 25 2.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.7 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-

wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 309.201 und 324.322F.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 25 @ 25-33/40
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWB 25 0 25-33/40/47
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Aufbohren SW 25 Feinbohren EWN/EWB 25
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. [R |[m/min |mm/@ |mm/U [mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U

80 654.852 0.4 | 220 4.00 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 350 0.2 1.2 0.10
100 654.852 0.4 | 140 3.50 0.30 6.0 0.15 651.735 0.3 ] 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A | 0.2 60 3.00 0.25 5.0 0.12 651.834 0.2 100 0.2 0.8 0.06
130 654.852 0.4 220 4.00 0.30 7.0 0.15 651.735 0.3] 280 0.2 1.2 0.08
175 654.840A | 0.2 100 3.50 0.30 6.0 0.15 651.834 0.2 150 0.2 1.0 0.06
200 654.840A | 0.2 60 3.00 0.25 5.0 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.8 0.04
250 654.840A | 0.2 25 2.00 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.7 0.04

80 654.856 0.4| 180 3.00 0.30 5.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 1.0 0.10
100 654.856 0.4 | 100 2.50 0.25 4.0 0.12 651.737 0.3 ] 140 0.2 0.8 0.08
125 654.846 0.2 60 2.00 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06
130 654.856 0.4| 160 3.00 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3 ] 250 0.2 1.0 0.08
175 654.846 0.2 90 2.50 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.8 0.06
200 654.846 0.2 60 2.00 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.6 0.04
250 654.846 0.2 25 1.50 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 25 0.1 0.5 0.04

80 654.888 0.4 | 420 4.00 0.30 7.0 0.15 651.723 0.3] 750 0.2 1.2 0.08
100 654.888 0.4 | 200 3.00 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 ] 200 0.2 1.2 0.08
125 654.877 0.2 90 2.00 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2 120 0.2 1.0 0.06
130 654.888 0.4 | 420 4.00 0.30 7.0 0.15 651.723 0.3 | 450 0.2 1.2 0.08
175 654.888 0.4 | 200 3.00 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 | 240 0.2 1.2 0.08
200 654.877 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2 150 0.2 1.0 0.06
250 654.877 0.2 50 2.00 0.25 4.0 0.12 651.823 0.1 60 0.1 0.8 0.04

80 654.889 0.4 | 320 4.00 0.30 7.0 0.15 651.737 0.3] 650 0.2 1.2 0.08
100 654.889 0.4 | 200 3.00 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 ] 200 0.2 1.2 0.08
125 654.879 0.2 90 2.00 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 120 0.2 1.0 0.06
130 654.889 0.4 | 320 4.00 0.30 7.0 0.15 651.737 0.3 | 450 0.2 1.2 0.08
175 654.889 0.4 | 200 3.00 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 | 240 0.2 1.2 0.08
200 654.879 0.2| 100 2.00 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 150 0.2 1.0 0.06
250 654.879 0.2 50 2.00 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.8 0.04

80 654.847 0.4| 120 3.50 0.25 5.5 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.2 0.08
100 654.847 0.4 80 2.50 0.20 4.0 0.10 651.837 0.2 80 0.2 1.0 0.06
130 654.847 0.4| 120 3.50 0.25 5.5 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.2 0.08
175 654.847 0.4| 120 2.50 0.20 4.0 0.10 651.837 0.2 70 0.1 1.0 0.06
200 654.837 0.2 80 2.00 0.20 3.0 0.10 651.824 0.1 40 0.1 0.8 0.04

80 654.847 0.4 50 3.00 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06
100 654.837 0.2 30 2.00 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 30 0.1 0.8 0.06
130 654.847 0.4 50 3.00 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 40 0.1 0.6 0.06
175 654.837 0.2 30 2.00 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 25 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 130 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.427 fiir den Bereich @ 32 - 40 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.122 fiir den Bereich @ 32 - 40 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.123 fiir den Bereich @ 39 - 47 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr.1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die
Schnitt- werte um 15% und bei Halter Gr. 3 um 30% zu reduzieren.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 32 0 32-42/51
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWB 32 0 32-42/51/60
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Aufbohren SW 32 Feinbohren EWN/EWB 32
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6pum
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U

80 654.950 0.8| 240 4.50 0.40 8.00 0.20 655.385 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
110 654.940A | 0.4 | 240 4.50 0.35 7.50 0.20 655.385 0.4 | 260 0.2 1.2 0.10
130 654.940A | 0.4| 160 4.00 0.30 7.00 0.17 655.375 0.2 | 160 0.2 1.0 0.06
160 654.930A [ 0.2 80 3.50 0.30 5.50 0.15 655.375 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.940A [ 0.4 120 3.00 0.30 4.50 0.15 655.375 0.2| 150 0.2 1.2 0.06
230 654.930A [ 0.2 70 2.00 0.25 3.50 0.12 655.363 0.1 80 0.1 0.9 0.04
275 654.930A [ 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.363 0.1 25 0.1 0.7 0.04
80 654.950 0.8| 220 4.50 0.35 8.00 0.17 655.385 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
110 654.940A | 0.4 | 220 4.50 0.30 7.50 0.17 655.385 0.4 | 260 0.2 1.2 0.10
130 654.940A | 0.4 | 160 4.00 0.30 7.00 0.15 655.375 0.2| 160 0.2 1.0 0.06
160 654.930A | 0.2 80 3.50 0.30 5.50 0.12 655.375 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.940A [ 0.4 120 3.00 0.25 4.50 0.15 655.375 0.2| 150 0.2 1.2 0.06
230 654.930A [ 0.2 70 2.00 0.25 3.50 0.12 655.363 0.1 80 0.1 0.9 0.04
275 654.930A [ 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.363 0.1 25 0.1 0.7 0.04
80 654.955 0.8 | 200 4.00 0.35 7.50 0.17 655.318 0.4 | 320 0.2 1.0 0.10
110 654.945 0.4 180 4.00 0.30 7.00 0.17 655.318 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10
130 654.945 0.4 140 3.50 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
160 654.935 0.2 80 3.00 0.30 5.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
190 654.945 0.4 | 100 2.50 0.25 4.00 0.12 655.319 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06
230 654.935 0.2 70 2.00 0.25 3.50 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.7 0.04
275 654.935 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.369 0.1 25 0.1 0.6 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8 | 200 4.00 0.35 7.50 0.17 655.318 0.4 | 320 0.2 1.0 0.10
ferritisch, 110 654.945 0.4 180 4.00 0.30 7.00 0.17 655.318 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10
martensitisch 130 654.945 0.4 140 3.50 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
1.4016 160 654.935 0.2 80 3.00 0.30 5.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
1.4024 190 654.945 0.4 100 2.50 0.25 4.00 0.12 655.319 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06
1.4034 230 654.935 0.2 70 2.00 0.25 3.50 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.7 0.04
M | 1.4762 275 654.935 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.369 0.1 25 0.1 0.6 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8| 160 4.00 0.35 7.00 0.17 655.318 0.4 | 280 0.2 1.0 0.10
austenitisch 110 654.945 0.4 140 4.00 0.30 6.50 0.17 655.318 0.4 | 220 0.2 1.0 0.10
1.4301 130 654.945 0.4 110 3.50 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
1.4311 160 654.935 0.2 70 3.00 0.30 5.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
1.4401 190 654.945 0.4 90 2.50 0.25 4.00 0.12 655.319 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
1.4435 230 654.935 0.2 60 2.00 0.25 3.50 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.7 0.04
1.4571 275 654.935 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.369 0.1 25 0.1 0.6 0.04
80 654.952 0.8 | 240 7.00 0.40 | 10.00 0.20 655.393 0.8| 350 0.2 1.3 0.14
110 654.942 0.4 240 6.00 0.35 9.00 0.18 655.383 0.4 | 300 0.2 1.3 0.10
130 654.942 0.4 160 5.50 0.30 8.00 0.15 655.383 0.4 | 160 0.2 1.1 0.10
160 654.935 0.2 80 5.00 0.25 7.00 0.12 655.373 0.2 70 0.2 0.8 0.06
190 654.942 0.4 130 4.50 0.25 6.00 0.12 655.383 0.4 | 150 0.2 1.2 0.10
230 654.935 0.2 70 3.50 0.25 5.00 0.12 655.373 0.2 70 0.1 1.0 0.06
275 654.935 0.2 25 2.50 0.25 4.00 0.12 655.363 0.1 25 0.1 0.7 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-
wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 309.301 und 324.331F.
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DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 32 0 32-42/51
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWB 32 @ 32-42/51/60
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Aufbohren SW 32 Feinbohren EWN/EWB 32
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
80 654.952 0.8 220 7.00 0.40 | 10.00 0.20 655.393 0.8 350 0.2 1.2 0.14
110 654.942 0.4 | 220 6.00 0.35 9.00 0.18 655.383 0.4 300 0.2 1.2 0.10
130 654.942 0.4 150 5.50 0.30 8.00 0.15 655.383 0.4 160 0.2 1.0 0.10
160 654.935 0.2 80 5.00 0.25 7.00 0.12 655.373 0.2 70 0.2 0.7 0.06
190 654.942 0.4 120 4.50 0.25 6.00 0.12 655.383 0.4 150 0.2 1.2 0.10

230 654.935 0.2 70 3.50 0.25 5.00 0.12 655.373 0.2 70 0.1 0.9 0.06

275 654.935 0.2 25 2.50 0.25 4.00 0.12 655.363 0.1 25 0.1 0.7 0.04

80 654.955 0.8 200 4.50 0.35 8.00 0.17 655.318 0.4] 320 0.2 1.0 0.10
110 654.945 0.4 180 4.50 0.30 7.00 0.17 655.318 0.4 240 0.2 1.0 0.10
130 654.945 0.4 140 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06

160 654.935 0.2 80 3.50 0.30 5.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06

190 654.945 0.4] 100 3.00 0.25 4.00 0.12 655.319 0.2 140 0.2 1.0 0.06

230 654.935 0.2 70 2.00 0.25 3.50 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.7 0.04

275 654.935 0.2 25 1.50 0.25 3.00 0.12 655.369 0.1 25 0.1 0.6 0.04

80 654.987 0.8 750 6.00 0.40 9.00 0.20 655.398 0.8 850 0.2 1.5 0.14
110 654.987 0.8 400 5.50 0.40 8.00 0.20 655.398 0.8 400 0.2 1.5 0.14
130 654.987 0.8 260 5.00 0.40 7.00 0.20 655.388 0.4 280 0.2 1.2 0.10
160 654.977 0.4 120 4.00 0.30 7.00 0.17 655.378 0.2 140 0.2 1.0 0.06
190 654.987 0.8] 180 4.00 0.30 6.00 0.17 655.388 0.4 220 0.2 1.2 0.10
230 654.977 0.4 60 3.00 0.25 5.00 0.12 655.378 0.2 80 0.1 1.0 0.06
275 654.977 0.4 25 2.00 0.25 4.00 0.12 655.378 0.2 50 0.1 0.8 0.06

80 654.959 0.8 550 6.00 0.40 9.00 0.20 655.320 0.8 650 0.2 1.5 0.14
110 654.959 0.8 380 5.50 0.40 8.00 0.20 655.320 0.8 400 0.2 1.5 0.14
130 654.959 0.8 260 5.00 0.40 7.00 0.20 655.318 0.4 280 0.2 1.2 0.10
160 654.949 0.4] 120 4.00 0.30 7.00 0.17 655.319 0.2 140 0.2 1.0 0.06
190 654.959 0.8] 180 4.00 0.30 6.00 0.17 655.318 0.4 220 0.2 1.2 0.10
230 654.949 0.4 60 3.00 0.25 5.00 0.12 655.319 0.2 80 0.1 1.0 0.06
275 654.949 0.4 25 2.00 0.25 4.00 0.12 655.369 0.1 50 0.1 0.8 0.04

80 654.957 0.8] 120 4.00 0.35 7.00 0.17 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10
110 654.957 0.8] 120 4.00 0.35 7.00 0.17 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10
130 654.947 0.4 90 3.50 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
160 654.947 0.4 60 3.00 0.25 5.00 0.12 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.947 0.4 90 3.00 0.25 5.00 0.12 655.319 0.2] 120 0.2 1.2 0.06
230 654.947 0.4 60 2.50 0.25 4.00 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.9 0.04
275 654.937 0.2 25 2.00 0.20 3.00 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.7 0.04

80 654.957 0.8 50 3.50 0.30 6.00 0.15 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10
110 654.947 0.4 35 3.00 0.30 5.00 0.15 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10

130 654.947 0.4 35 2.50 0.25 4.50 0.12 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06

160 654.937 0.2 30 2.00 0.20 4.00 0.10 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

190 654.947 0.4 30 2.00 0.20 4.00 0.10 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06
230 654.937 0.2 30 2.00 0.20 3.00 0.10 655.316 0.2 25 0.1 0.6 0.06
275

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 190 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.437 fiir den Bereich @ 41- 51 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.132 fiir den Bereich @ 41 - 51mm, Wendeplattenalter Gr.3, 626.133 fiir den Bereich @ 50 - 60 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die
Schnittwerte um 10% und bei Halter Gr. 3 um 20% zu reduzieren.

BIG [{ASER EN



DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 41 0 41-54/66
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 41 0 41-54/63/74
W X
039 039
Aufbohren SW 41 Feinbohren EWN/EWE/EWB 41
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6pum
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U
80 654.950 0.8 | 240 6.00 0.50 | 10.00 0.25 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
115 654.940A 0.4 | 240 5.50 0.45 9.00 0.25 655.324 0.4 | 280 0.2 2.0 0.10
140 654.940A | 0.4| 170 5.00 0.45 8.50 0.25 655.324 0.4 | 180 0.2 2.0 0.10
160 654.940A | 0.4 | 125 4.50 0.40 8.00 0.20 655.375 0.2 125 0.2 1.5 0.06
175 654.940A | 0.4 90 4.00 0.30 7.50 0.15 655.375 0.2 100 0.2 1.5 0.06
200 654.930A [ 0.2 60 3.50 0.30 7.00 0.15 655.375 0.2 55 0.1 0.9 0.06
260 654.930A [ 0.2 | 150 3.50 0.30 6.00 0.15 655.324 0.4 | 200 0.2 0.9 0.10
80 654.950 0.8| 220 6.00 0.45 | 10.00 0.22 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
115 654.940A 0.4 | 220 5.50 0.40 9.00 0.20 655.324 0.4 | 280 0.2 2.0 0.10
140 654.940A 0.4 170 5.00 0.40 8.50 0.20 655.324 0.4 180 0.2 2.0 0.10
160 654.940A | 0.4 | 125 4.50 0.35 8.00 0.17 655.375 0.2 | 125 0.2 1.5 0.06
175 654.940A | 0.4 90 4.00 0.25 7.50 0.15 655.375 0.2 100 0.2 1.5 0.06
200 654.930A [ 0.2 60 3.50 0.25 7.00 0.15 655.375 0.2 55 0.1 0.9 0.06
260 654.930A [ 0.2 | 150 3.50 0.25 6.00 0.15 655.324 0.4 | 200 0.2 0.9 0.10
80 654.955 0.8 | 200 5.50 0.45 9.00 0.22 655.320 0.8 350 0.2 2.2 0.14
115 654.945 0.4 180 5.00 0.40 8.50 0.20 655.318 0.4 260 0.2 1.8 0.10
140 654.945 0.4 | 150 4.50 0.40 8.00 0.20 655.318 0.4 170 0.2 1.8 0.10
160 654.945 0.4 120 4.00 0.35 7.50 0.17 655.319 0.2 125 0.2 1.2 0.06
175 654.945 0.4 90 3.50 0.25 7.00 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.2 0.06
200 654.935 0.2 60 3.00 0.25 6.00 0.15 655.319 0.2 55 0.1 0.7 0.06
260 654.935 0.2 150 3.00 0.25 6.00 0.15 655.318 0.4 150 0.2 0.7 0.10
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8 200 5.50 0.45 9.00 0.22 655.320 0.8 350 0.2 2.2 0.14
ferritisch, 115 654.945 0.4 180 5.00 0.40 8.50 0.20 655.318 0.4 260 0.2 1.8 0.10
martensitisch 140 654.945 0.4 150 4.50 0.40 8.00 0.20 655.318 0.4 170 0.2 1.8 0.10
1.4016 160 654.945 0.4] 120 4.00 0.35 7.50 0.17 655.319 0.2 125 0.2 1.2 0.06
1.4024 175 654.945 0.4 90 3.50 0.25 7.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 1.2 0.06
1.4034 200 654.935 0.2 60 3.00 0.25 6.00 0.15 655.319 0.2 55 0.1 0.7 0.06
M |1.4762 260 654.935 0.2 150 3.00 0.25 6.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8| 160 5.50 0.45 9.00 0.22 655.320 0.8 280 0.2 2.2 0.14
austenitisch 115 654.945 0.4 140 5.00 0.40 8.50 0.20 655.318 0.4 250 0.2 1.8 0.10
1.4301 140 654.945 0.4 140 4.50 0.40 8.00 0.20 655.318 0.4 160 0.2 1.8 0.10
1.4311 160 654.945 0.4] 110 4.00 0.35 7.50 0.17 655.319 0.2 125 0.2 1.2 0.06
1.4401 175 654.945 0.4 90 3.50 0.25 7.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 1.2 0.06
1.4435 200 654.935 0.2 60 3.00 0.25 6.00 0.15 655.319 0.2 55 0.1 0.7 0.06
1.4571 260 654.935 0.2 | 150 3.00 0.25 6.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10
80 654.952 0.8 | 240 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.303A [ 0.8 350 0.2 2.5 0.14
115 654.952 0.8 240 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.303A [ 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
140 654.942 0.4 170 8.50 0.40 | 14.00 0.2 655.302A [ 0.4 | 180 0.2 2.0 0.10
160 654.942 0.4 125 8.00 0.40 | 12.00 0.2 655.302A [ 0.4 | 125 0.2 2.0 0.10
175 654.942 0.4 90 7.00 0.30 | 10.00 0.15 655.301A [ 0.2 | 100 0.2 1.5 0.06
200 654.935 0.2 60 6.00 0.30 9.00 0.15 655.301A 0.2 55 0.1 0.9 0.06
260 654.935 0.2 | 150 5.00 0.30 8.00 0.15 655.302A 0.4 | 180 0.2 0.9 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-

wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 309.401 und 324.341F.

EA BIG [{ASER




DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 41 0 41-54/66
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 41 0 41-54/63/74

o o

039 039
Aufbohren SW 41 Feinbohren EWN/EWE/EWB 41
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. [R |[m/min |mm/@ |mm/U [mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U

80 654.952 0.8| 220 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
115 654.942 0.4 | 220 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.390 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
140 654.942 0.4 170 8.50 0.40 | 14.00 0.20 655.380 0.4 | 180 0.2 2.0 0.10
160 654.942 0.4 | 125 8.00 0.40 | 12.00 0.20 655.380 0.4 125 0.2 1.5 0.10
175 654.942 0.4 90 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.370 0.2 100 0.2 1.5 0.06
200 654.935 0.2 60 6.00 0.30 9.00 0.15 655.370 0.2 55 0.1 0.9 0.06
260 654.935 0.2 150 5.00 0.30 8.00 0.15 655.380 0.4 180 0.2 0.9 0.10
80 654.955 0.8 | 200 6.00 0.45 | 10.00 0.22 655.320 0.8 320 0.2 2.2 0.14
115 654.945 0.4| 180 5.50 0.40 9.00 0.20 655.318 0.4 260 0.2 1.8 0.10
140 654.945 0.4 | 150 5.00 0.40 8.50 0.20 655.318 0.4 170 0.2 1.8 0.10
160 654.945 0.4 120 4.50 0.35 8.00 0.17 655.319 0.2 | 125 0.2 1.2 0.06
175 654.945 0.4 90 4.00 0.25 7.50 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.2 0.06
200 654.935 0.2 60 3.50 0.25 7.00 0.15 655.319 0.2 55 0.1 0.7 0.06
260 654.935 0.2 | 150 3.50 0.25 6.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10
Aluminium 80 654.987 0.8| 850 7.00 0.50 | 11.00 0.25 655.398 0.8 | 1000 0.2 2.5 0.14
Knetlegierungen 115 654.987 0.8| 500 7.00 0.50 | 11.00 0.25 655.398 0.8 600 0.2 2.5 0.14
Si<10% 140 654.987 0.8| 300 6.50 0.45 | 10.00 0.22 655.398 0.8 280 0.2 2.5 0.14
3.1354 160 654.987 0.8| 220 6.00 0.45 | 10.00 0.22 655.388 0.4| 210 0.2 2.0 0.10
3.2315 175 654.987 0.8 160 5.50 0.35 8.00 0.17 655.388 0.4 | 150 0.2 2.0 0.10
3.3545 200 654.977 0.4| 100 5.00 0.30 8.00 0.15 655.378 0.2 100 0.2 1.0 0.06
N |3.4365 260 654.977 0.4 | 250 5.00 0.30 8.00 0.15 655.388 0.4 210 0.2 1.0 0.10
Aluminium 80 654.959 0.8| 650 7.00 0.50 | 11.00 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
Gusslegierungen 115 654.959 0.8 | 450 7.00 0.50 | 11.00 0.25 655.320 0.8 500 0.2 2.5 0.14
Si>10% 140 654.959 0.8 | 300 6.50 0.45 | 10.00 0.22 655.320 0.8 280 0.2 2.5 0.14
G-ALSi 12 160 654.949 0.4 | 220 6.00 0.45 | 10.00 0.22 655.318 0.4 210 0.2 2.0 0.10
G-AlSi17Cu4Mg 175 654.949 0.4 160 5.50 0.35 8.00 0.17 655.318 0.4 150 0.2 2.0 0.10
200 654.949 0.4| 100 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06
260 654.949 0.4 | 250 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 210 0.2 1.0 0.10
80 654.957 0.8| 120 5.50 0.45 9.00 0.22 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
115 654.957 0.8| 120 5.00 0.40 8.50 0.20 655.320 0.8] 120 0.2 2.0 0.14
140 654.947 0.4 | 100 4.50 0.40 8.00 0.20 655.318 0.4 100 0.2 2.0 0.10
160 654.947 0.4 | 100 4.00 0.35 7.50 0.17 655.318 0.4 80 0.2 1.5 0.10
175 654.947 0.4 80 3.50 0.25 7.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
200 654.947 0.4 60 3.00 0.25 6.00 0.15 655.319 0.2 60 0.1 0.9 0.06
260 654.937 0.2 | 100 3.00 0.25 6.00 0.15 655.318 0.4 | 100 0.1 0.9 0.10
80 654.957 0.8 50 4.50 0.40 8.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
115 654.947 0.4 50 4.00 0.35 7.00 0.17 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
140 654.947 0.4 40 4.00 0.30 7.00 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.0 0.10
160 654.937 0.2 40 3.50 0.30 6.00 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
175 654.937 0.4 30 3.00 0.20 5.00 0.10 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
200 654.937 0.2 40 3.00 0.20 5.00 0.10 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
260 654.937 0.2 40 3.00 0.20 5.00 0.10 655.326 0.4 40 0.1 0.6 0.10

Hinweis:

Fir die Bohrtiefe X =260 mm ist die schwingungsgedampfte Verlangerung Smart Damper zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.447 fiir den Bereich @ 53 - 66 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.142 fiir den Bereich @ 50 - 63 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.143 fiir den Bereich @ 61 - 74 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr.1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die
Schnitt- werte um 10% und bei Halter Gr. 3 um 20% zu reduzieren.

BIG [{ASER E



DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 53 0 53-70/86
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 53 @ 53-70/82/95
T |
050 -
\@ 63.5 @ 50 Smart Damper Verlangerung
Aufbohren SW 53 Feinbohren EWN/EWE/EWB 53
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
80 654.990A 0.8 240 8.00 0.55 | 15.00 0.3 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
115 654.990A | 0.8 | 240 8.00 0.55 | 14.00 0.3 655.334 0.8| 380 0.2 2.5 0.14
145 654.993A | 0.4 | 220 7.50 0.35 ] 13.00 0.2 655.324 0.4 | 250 0.2 2.5 0.10
175 654.993A [ 0.4 150 6.00 0.35 ] 10.00 0.2 655.324 0.4 | 150 0.2 2.0 0.10
205 654.993A [ 0.4 100 5.00 0.35 9.00 0.2 655.375 0.2| 100 0.2 1.5 0.06
220 654.993A [ 0.4 60 4.50 0.35 8.00 0.2 655.375 0.2 80 0.1 1.0 0.06
310 654.993A [ 0.4 | 100 4.00 0.35 8.00 0.2 655.324 0.4 200 0.2 0.9 0.10
80 654.990A 0.8 220 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
115 654.990A 0.8 220 8.00 0.50 | 14.00 0.25 655.334 0.8| 380 0.2 2.5 0.14
145 654.993A | 0.4 | 200 7.50 0.30 | 13.00 0.15 655.324 0.4 250 0.2 2.5 0.10
175 654.993A [ 0.4 | 140 6.00 0.30 ] 10.00 0.15 655.324 0.4 150 0.2 2.0 0.10
205 654.993A [ 0.4 100 5.00 0.30 9.00 0.15 655.375 0.2 100 0.2 1.5 0.06
220 654.993A [ 0.4 60 4.50 0.30 8.00 0.15 655.375 0.2 80 0.1 1.0 0.06
310 654.993A [ 0.4 | 100 4.00 0.30 8.00 0.15 655.324 0.4 200 0.2 0.9 0.10
80 654.965 0.8 200 7.50 0.50 | 14.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
145 654.964 0.4 180 6.50 0.30 | 12.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
175 654.964 0.4 | 140 5.00 0.30 9.00 0.15 655.318 0.4 140 0.2 1.3 0.10
205 654.964 0.4 100 4.50 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.3 0.06
220 654.964 0.4 60 4.00 0.30 7.00 0.15 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06
310 654.964 0.4 100 4.00 0.30 7.00 0.15 655.318 0.4 150 0.2 0.7 0.10
Stahl rostfrei, 80 654.965 0.8 200 7.50 0.50 | 14.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 145 654.964 0.4 180 6.50 0.30 | 12.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 175 654.964 0.4 140 5.00 0.30 9.00 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.10
1.4024 205 654.964 0.4 100 4.50 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.3 0.06
1.4034 220 654.964 0.4 60 4.00 0.30 7.00 0.15 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06
M | 1.4762 310 654.964 0.4 100 4.00 0.30 7.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10
Stahl rostfrei, 80 654.965 0.8] 160 7.50 0.50 | 14.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 115 654.965 0.8 160 7.00 0.50 | 13.00 0.25 655.320 0.8| 280 0.2 2.0 0.10
1.4301 145 654.964 0.4 160 6.50 0.30 | 12.00 0.15 655.318 0.4 | 220 0.2 2.0 0.10
1.431 175 654.964 0.4 130 5.00 0.30 9.00 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.06
1.4401 205 654.964 0.4 100 4.50 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.3 0.06
1.4435 220 654.964 0.4 60 4.00 0.30 7.00 0.15 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06
1.4571 310 654.964 0.4 100 4.00 0.30 7.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10
80 654.991 0.8 240 11.00 0.55 | 20.00 0.3 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
115 654.991 0.8 240 10.50 0.55 | 18.00 0.3 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
145 654.991 0.8 220 10.00 0.55 | 16.00 0.3 655.303A [ 0.8 | 240 0.2 2.5 0.10
175 654.989 0.4 160 8.00 0.35 | 12.00 0.2 655.302A [ 0.4 | 150 0.2 2.0 0.10
205 654.989 0.4 100 7.00 0.35 | 10.00 0.2 655.302A [ 0.4 100 0.2 1.5 0.10
220 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.2 655.301A [ 0.2 70 0.1 1.0 0.06
310 654.989 0.4 100 6.00 0.35 9.00 0.2 655.302A | 0.4 | 180 0.2 0.9 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-

wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 309.501 und 324.352F.

BIG [{AISER




DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 53 @ 53-70/86
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 53 @ 53-70/82/95

— X

@50 @50
Aufbohren SW 53 Feinbohren EWN/EWE/EWB 53
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

80 654.991 0.8 220 11.00 0.55 | 20.00 0.30 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
115 654.991 0.8 | 220 10.50 0.55 | 18.00 0.30 655.390 0.8] 350 0.2 2.5 0.14
145 654.989 0.4 200 10.00 0.35 ] 16.00 0.30 655.380 0.4 240 0.2 2.5 0.10
175 654.989 0.4 160 8.00 0.35 ] 13.00 0.20 655.380 0.4 150 0.2 2.0 0.10
205 654.989 0.4 100 7.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.370 0.2 100 0.2 1.5 0.06
220 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.370 0.2 70 0.1 1.0 0.06
310 654.989 0.4 100 6.00 0.35 9.00 0.20 655.380 0.4 180 0.2 0.9 0.10

80 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
115 654.965 0.8 200 8.50 0.50 | 15.00 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
145 654.964 0.4 | 180 8.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
175 654.964 0.4 140 6.00 0.30 9.00 0.15 655.318 0.4 140 0.2 1.3 0.10
205 654.964 0.4 100 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.3 0.06
220 654.964 0.4 60 4.00 0.30 7.00 0.15 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06
310 654.964 0.4 | 140 4.00 0.30 7.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.7 0.10

80 654.992 0.8 550 10.00 0.55 | 18.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
115 654.992 0.8 550 9.00 0.55 | 16.00 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
145 654.992 0.8 400 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
175 654.995 0.4 | 230 7.00 0.35 | 12.00 0.20 655.388 0.4 | 250 0.2 2.5 0.10
205 654.995 0.4 165 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.388 0.4 170 0.2 2.0 0.10
220 654.995 0.4 100 5.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
310 654.995 0.4 230 5.00 0.35 | 10.00 0.20 655.388 0.4 210 0.2 1.5 0.10

80 654.979 0.8 550 10.00 0.55 | 18.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
115 654.979 0.8 550 9.00 0.55 | 16.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
145 654.979 0.8 400 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
175 654.978 0.4 230 7.00 0.35 | 12.00 0.20 655.318 0.4 250 0.2 2.5 0.10
205 654.978 0.4 | 165 6.00 0.35 | 10.00 0.20 655.318 0.4| 170 0.2 2.0 0.10
220 654.978 0.4 100 5.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06
310 654.978 0.4 230 5.00 0.35 | 10.00 0.20 655.318 0.4 210 0.2 1.5 0.10

80 654.969 0.8] 120 7.50 0.50 | 14.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
115 654.969 0.8] 120 7.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
145 654.968 0.4 120 6.50 0.30 | 12.00 0.15 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
175 654.968 0.4 100 5.00 0.30 9.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
205 654.968 0.4 80 4.50 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
220 654.968 0.4 60 4.00 0.30 7.00 0.15 655.319 0.2 60 0.1 1.0 0.06
310 654.968 0.4 100 4.00 0.30 7.00 0.15 655.318 0.4 100 0.1 0.9 0.10

80 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
115 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
145 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.0 0.10
175 654.968 0.4 40 4.00 0.25 7.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
205 654.968 0.4 30 3.00 0.25 5.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
220 654.968 0.4 30 3.00 0.25 5.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
310 654.968 0.4 40 3.00 0.25 5.00 0.12 655.326 0.4 40 0.1 0.6 0.10

Hinweis:

Fir die Bohrtiefe X =310 mm ist die schwingungsgedampfte Verlangerung Smart Damper zu verwenden.
Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.457 fiir den Bereich @ 69 - 86 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.152, fiir den Bereich @ 65 - 82 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.153, fiir den Bereich @ 78 - 95 mm

BIG [{ASER E



DV/BT40, HSK-A63

Capto Cé

Aufbohrkopf SW 68
Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 68

I
s

O
e

@ 68-90/110

@ 68-100/126/150

Aufbohren SW 68 Feinbohren EWN/EWE/EWB 68
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. [R |[m/min |mm/@ |mm/U [mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U

90 654.990A | 0.8 240 10.00 0.55 18.0 0.30 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A | 0.8 240 10.00 0.55 18.0 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A [0.8| 220 9.00 0.55 16.0 0.30 655.334 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A | 0.4 200 8.00 0.35 14.0 0.20 655.324 0.4 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A | 0.4 130 7.00 0.35 12.0 0.20 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.35 9.0 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A | 0.4 100 6.00 0.35 9.0 0.20 655.324 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10
90 654.990A | 0.8 220 10.00 0.50 18.0 0.25 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A | 0.8 220 10.00 0.50 18.0 0.25 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A | 0.8 200 9.00 0.50 16.0 0.25 655.334 0.8 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A [ 0.4| 180 8.00 0.30 14.0 0.15 655.324 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A | 0.4 130 7.00 0.30 12.0 0.15 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.30 9.0 0.15 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A [ 0.4 100 6.00 0.30 9.0 0.15 655.324 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10
90 654.965 0.8 | 200 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
110 654.965 0.8 | 200 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
140 654.965 0.8| 180 8.00 0.50 15.0 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
170 654.964 0.4 160 7.00 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.8 0.10
200 654.964 0.4| 130 6.00 0.30 11.0 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.10
230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 0.4 100 5.00 0.30 8.0 0.15 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10
Stahl rostfrei, 90 654.965 0.8 | 200 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 110 654.965 0.8 | 200 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
martensitisch 140 654.965 0.8| 180 8.00 0.50 15.0 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
1.4016 170 654.964 0.4 160 7.00 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.8 0.10
1.4024 200 654.964 0.4| 130 6.00 0.30 11.0 0.15 655.319 0.2 | 140 0.2 1.3 0.06
1.4034 230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 340 654.964 0.4 100 5.00 0.30 8.0 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10
Stahl rostfrei, 90 654.965 0.8| 160 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 110 654.965 0.8| 160 9.00 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
1.4301 140 654.965 0.8| 140 8.00 0.50 15.0 0.25 655.318 0.4 280 0.2 2.0 0.10
1.4311 170 654.964 0.4 | 140 7.00 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 | 220 0.2 2.0 0.10
1.4401 200 654.964 0.4| 120 6.00 0.30 11.0 0.15 655.319 0.2 120 0.2 1.3 0.06
1.4435 230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
1.4571 340 654.964 0.4 | 100 5.00 0.30 8.0 0.15 655.318 0.4 | 170 0.2 0.8 0.10
90 654.991 0.8 | 240 15.00 0.55 22.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
110 654.991 0.8 | 240 15.00 0.55 22.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
140 654.991 0.8| 220 13.00 0.55 20.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
170 654.991 0.8 | 200 12.00 0.55 18.0 0.30 655.302A [ 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4 | 140 11.00 0.35 16.0 0.20 655.302A [ 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10
230 654.989 0.4 80 9.00 0.35 13.0 0.20 655.301A [ 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 0.4 | 100 9.00 0.35 13.0 0.20 655.302A | 0.4 | 180 0.2 1.0 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte

. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-

wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 309.601 und 324.361F .

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich

reduziert werden.

EX BIG [{ASER




DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 68 @ 68-90/110

Capto C6 Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 68 @ 68-100/126/150
X X
\@63.5 %
Aufbohren SW 68 Feinbohren EWN/EWE/EWB 68
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U
90 654.991 0.8 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
110 654.991 0.8 | 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
140 654.991 0.8 200 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.390 0.8 300 0.2 2.5 0.14
170 654.989 0.4] 180 12.00 0.35 | 18.00 0.20 655.380 0.4 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4] 130 11.00 0.35 | 16.00 0.20 655.380 0.4 140 0.2 1.5 0.10
230 654.989 0.4 80 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 0.4 100 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.380 0.4 180 0.2 1.0 0.10
90 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
110 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
140 654.965 0.8 | 180 10.00 0.50 | 18.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
170 654.964 0.4 160 9.00 0.30 | 16.00 0.15 655.318 0.4 240 0.2 1.8 0.10
200 654.964 0.4] 130 8.00 0.30 | 14.00 0.15 655.319 0.2 140 0.2 1.3 0.06
230 654.964 0.4 70 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 0.4 140 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10
90 654.992 0.8| 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
110 654.992 0.8| 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
140 654.992 0.8 | 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
170 654.992 0.8 | 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.398 0.8 | 400 0.2 2.5 0.14
200 654.992 0.8| 220 9.00 0.55 | 14.00 0.30 655.388 0.4 240 0.2 2.0 0.10
230 654.995 0.4| 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.378 0.2 120 0.2 1.5 0.06
340 654.995 0.4 230 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.388 0.4 210 0.2 1.5 0.10
90 654.979 0.8 | 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
110 654.979 0.8| 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
140 654.979 0.8 | 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
170 654.979 0.8| 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
200 654.978 0.4 | 220 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
230 654.978 0.4 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.319 0.2 120 0.2 1.5 0.06
340 654.978 0.4 230 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.318 0.4 210 0.2 1.5 0.10
90 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
110 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
140 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
170 654.968 0.4 100 7.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
200 654.968 0.4 80 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
230 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
340 654.968 0.4 100 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10
90 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
110 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
140 654.968 0.4 40 6.00 0.25 9.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
170 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
200 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
230 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
340 654.968 0.4 40 3.00 0.25 5.00 0.12 655.326 0.4 40 0.1 0.6 0.10

Hinweis:

Fir die Bohrtiefe X = 340 mm ist die schwingungsgedampfte Verlangerung Smart Damper zu verwenden.
Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.467 fiir den Bereich @ 88 - 110 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.162, fiir den Bereich @ 94 - 126 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fir den Bereich @ 118 - 150 mm

BIG [{AISER



DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 98 0 98-126/153
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 100 @ 100-153/179/203

\@ 63.5 @ 63.5 Smart Damper Verldngerung

Aufbohren SW 98 Feinbohren EWN/EWE/EWB 100
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr.| R | m/min| mm/@ | mm/U| mm/@ | mm/U |Bestell-Nr.| R | m/min| mm/@ | mm/@ | mm/U

90 654.990A | 0.8 240 10.00 0.55 18.00 0.30 655.334 | 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A | 0.8| 240 10.00 0.55 18.00 0.30 655.334 | 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A | 0.8 220 9.00 0.55 16.00 0.30 655.334 | 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A | 0.4 200 8.00 0.35 14.00 0.20 655.324 | 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A | 0.4 130 7.00 0.35 12.00 0.20 655.324 [ 0.4 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.375 [0.2| 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A [ 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.375 [ 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06

90 654.990A | 0.8 220 10.00 0.50 18.00 0.25 655.334 | 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A | 0.8 220 10.00 0.50 18.00 0.25 655.334 | 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A | 0.8| 200 9.00 0.50 16.00 0.25 655.334 | 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A | 0.4 180 8.00 0.30 14.00 0.15 655.324 [ 0.4| 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A | 0.4 130 7.00 0.30 12.00 0.15 655.324 [ 0.4 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.30 9.00 0.15 655.375 [0.2| 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A [ 0.4 60 6.00 0.30 9.00 0.15 655.375 [ 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06

90 654.965 | 0.8 200 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 [0.8| 350 0.2 2.0 0.14
110 654965 | 0.8 200 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 [0.8| 350 0.2 2.0 0.14
140 654965 |0.8]| 180 8.00 0.50 15.00 0.25 655.318 | 0.4| 300 0.2 2.0 0.10
170 654964 | 0.4 160 7.00 0.30 13.00 0.15 655.318 | 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
200 654.964 | 0.4| 130 6.00 0.30 11.00 0.15 655.318 | 0.4 | 140 0.2 1.0 0.10
230 654964 | 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 |0.2| 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 | 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 | 0.2 100 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 90 654.965 | 0.8 200 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 | 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 110 654965 | 0.8 200 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 | 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
martensitisch 140 654965 | 0.8 180 8.00 0.50 15.00 0.25 655.318 | 0.4 300 0.2 2.0 0.10
1.4016 170 654964 | 0.4 160 7.00 0.30 13.00 0.15 655.318 | 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
1.4024 200 654.964 | 0.4 130 6.00 0.30 11.00 0.15 655.319 | 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06
1.4034 230 654964 | 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 |0.2| 70 0.2 0.8 0.06
M | 1.4762 340 654964 | 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 | 0.2 100 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 90 654965 | 0.8 160 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 |0.8| 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 110 654965 | 0.8 160 9.00 0.50 16.00 0.25 655.320 | 0.8| 300 0.2 2.0 0.14
1.4301 140 654965 | 0.8 140 8.00 0.50 15.00 0.25 655.318 | 0.4 280 0.2 2.0 0.10
1.4311 170 654964 | 0.4 140 7.00 0.30 13.00 0.15 655.318 | 0.4 | 220 0.2 1.5 0.10
1.4401 200 654964 | 0.4 120 6.00 0.30 11.00 0.15 655.319 | 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 (02| 70 0.2 0.8 0.06
1.4571 340 654964 | 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 | 0.2 100 0.2 0.8 0.06

90 654991 | 0.8 240 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.303A | 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
110 654991 | 0.8 240 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.303A | 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
140 654991 | 0.8 220 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.303A | 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
170 654991 | 0.8 200 12.00 0.55 18.00 0.30 655.302A | 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4 | 140 11.00 0.35 16.00 0.20 655.302A | 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10
230 654989 0.4 80 9.00 0.35 13.00 0.20 655.301A | 0.2| 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 | 0.4 60 9.00 0.35 13.00 0.20 655.301A | 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-
wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 310.607 und 324.361F.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.

EX BIG [XASER



DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 98 0 98-126/153
Capto Cé Feinbohrkopfe EWN/EWE/EWB 100 @ 100-153/179/203

0 63.5 / 063.5/

Aufbohren SW 98 Feinbohren EWN/EWE/EWB 100
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U

90 654.991 0.8 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
110 654.991 0.8 | 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
140 654.991 0.8 200 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.390 0.8 300 0.2 2.5 0.14
170 654.989 0.4] 180 12.00 0.35 | 18.00 0.20 655.380 0.4 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4] 130 11.00 0.35 | 16.00 0.20 655.380 0.4 140 0.2 1.5 0.10
230 654.989 0.4 80 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 0.4 60 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.370 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06

90 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
110 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
140 654.965 08| 180 10.00 0.50 | 18.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
170 654.964 0.4 160 9.00 0.30 | 16.00 0.15 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10
200 654.964 0.4] 130 8.00 0.30 | 14.00 0.15 655.318 0.4 140 0.2 1.0 0.10
230 654.964 0.4 70 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 0.4 60 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 100 0.2 0.8 0.06

90 654.992 0.8 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
110 654.992 0.8| 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
140 654.992 0.8| 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
170 654.992 0.8 | 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.388 0.4 | 400 0.2 2.5 0.10
200 654.992 0.8| 220 9.00 0.55 | 14.00 0.30 655.388 0.4 240 0.2 2.0 0.10
230 654.995 0.4 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.378 0.2 120 0.2 1.5 0.06
340 654.995 0.4 80 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.378 0.2 120 0.2 1.5 0.06

90 654.979 0.8| 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
110 654.979 0.8 | 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
140 654.979 0.8 | 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
170 654.979 0.8| 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.318 0.4 | 400 0.2 2.5 0.10
200 654.978 0.4 | 220 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
230 654.978 0.4 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.319 0.2 120 0.2 1.5 0.06
340 654.978 0.4 80 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.319 0.2 120 0.2 1.5 0.06

90 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
110 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
140 654.969 0.8| 120 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
170 654.968 0.4 100 7.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
200 654.968 0.4 80 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
230 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
340 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06

90 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
110 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
140 654.968 0.4 40 6.00 0.25 9.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
170 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
200 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
230 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
340 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir die Bohrtiefe X = 340 mm ist die schwingungsgedampfte Verlangerung Smart Damper zu verwenden.
Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paare 639.477 fiir den Bereich @ 125 - 153 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.162, fiir den Bereich @ 126 - 179 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fiir den Bereich @ 150 - 203 mm

BIG [<AISER E2



DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 148 0 148-176/203
Capto C6 Feinbohrkopfe EWN/EWE 100, EWB 150 @ 150-203
X ‘ X
T
0 63.5 ?63.5
Aufbohren SW 148 Feinbohren EWN/EWE 100, EWB 150
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. |[Max. |Ra1.6pum
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |mm/U Bestell-Nr. |[R | m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U
90 654.990A 0.8 240 10.00 0.55 | 18.00 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A | 0.8 | 240 10.00 0.55 | 18.00 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A | 0.8 | 220 9.00 0.55 | 16.00 0.30 655.334 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A [ 0.4 200 8.00 0.35 | 14.00 0.20 655.324 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A [ 0.4 130 7.00 0.35 | 12.00 0.20 655.324 0.4| 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A | 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.375 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06
90 654.990A 0.8 220 10.00 0.50 | 18.00 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
110 654.990A 0.8 220 10.00 0.50 | 18.00 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
140 654.990A | 0.8 | 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.334 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
170 654.993A | 0.4| 180 8.00 0.30 | 14.00 0.15 655.324 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.993A [ 0.4 130 7.00 0.30 | 12.00 0.15 655.324 0.4 | 150 0.2 1.5 0.10
230 654.993A | 0.4 80 6.00 0.30 9.00 0.15 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.993A | 0.4 60 6.00 0.30 9.00 0.15 655.375 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06
90 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
110 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
140 654.965 0.8] 180 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
170 654.964 0.4 160 7.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
200 654.964 0.4| 130 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.0 0.10
230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 90 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 110 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
martensitisch 140 654.965 0.8] 180 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
1.4016 170 654.964 0.4 160 7.00 0.30 ] 13.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
1.4024 200 654.964 0.4 130 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06
1.4034 230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
M |1.4762 340 654.964 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 90 654.965 0.8] 160 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 110 654.965 0.8| 160 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
1.4301 140 654.965 0.8| 140 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 | 280 0.2 2.0 0.10
1.4311 170 654.964 0.4 140 7.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 | 220 0.2 1.5 0.10
1.4401 200 654.964 0.4 120 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 230 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
1.4571 340 654.964 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
90 654.991 0.8 | 240 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.303A [ 0.8] 350 0.2 2.5 0.14
110 654.991 0.8 | 240 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.303A [ 0.8] 350 0.2 2.5 0.14
140 654.991 0.8| 220 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.303A [ 0.8] 300 0.2 2.5 0.14
170 654.991 0.8 | 200 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.302A [ 0.4| 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4 140 11.00 0.35 | 16.00 0.20 655.302A [ 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10
230 654.989 0.4 80 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.301A [ 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 0.4 60 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.301A [ 0.2] 100 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten oder einen aus-

wuchtbaren Feinbohrkopf mit einem feingewuchteten Schaft zu verwenden, z.B. 310.608 und 324.361F.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich

reduziert werden.

E BIG [XASER




DV/BT40, HSK-A63 Aufbohrkopf SW 148 @ 148-176/203

Capto C6 Feinbohrkopfe EWN/EWE 100, EWB 150 @ 150-203
X X
? 63.5 ? 63.5
Aufbohren SW 148 Feinbohren EWN/EWE 100, EWB 150
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. [Ra1.6pm
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
90 654.991 0.8 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
110 654.991 0.8 220 15.00 0.55 | 22.00 0.30 655.390 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
140 654.991 0.8 200 13.00 0.55 ] 20.00 0.30 655.390 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
170 654.989 0.4] 180 12.00 0.35 ] 18.00 0.20 655.380 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
200 654.989 0.4] 130 11.00 0.35 | 16.00 0.20 655.380 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10
230 654.989 0.4 80 9.00 0.35 ] 13.00 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.0 0.06
340 654.989 0.4 60 9.00 0.35 | 13.00 0.20 655.370 0.2 | 100 0.2 1.0 0.06
90 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8| 320 0.2 2.0 0.14
110 654.965 0.8 200 12.00 0.50 | 20.00 0.25 655.320 0.8| 320 0.2 2.0 0.14
140 654.965 0.8] 180 10.00 0.50 | 18.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
170 654.964 0.4 160 9.00 0.30 | 16.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
200 654.964 0.4] 130 8.00 0.30 | 14.00 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.0 0.10
230 654.964 0.4 70 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
340 654.964 0.4 60 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.319 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
90 654.992 0.8 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
110 654.992 0.8 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
140 654.992 0.8 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.398 0.8| 750 0.2 2.5 0.14
170 654.992 0.8 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.388 0.4 | 400 0.2 2.5 0.10
200 654.992 0.8 220 9.00 0.55 | 14.00 0.30 655.388 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
230 654.995 0.4 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.378 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
340 654.995 0.4 80 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.378 0.2 | 120 0.2 1.5 0.06
90 654.979 0.8 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8| 650 0.2 2.5 0.14
110 654.979 0.8 550 13.00 0.55 | 20.00 0.30 655.320 0.8| 650 0.2 2.5 0.14
140 654.979 0.8 400 11.00 0.55 | 18.00 0.30 655.320 0.8| 650 0.2 2.5 0.14
170 654.979 0.8 350 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.318 0.4 | 400 0.2 2.5 0.10
200 654.978 0.4 220 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
230 654.978 0.4 120 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.319 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
340 654.978 0.4 80 8.00 0.35 | 11.00 0.20 655.319 0.2 | 120 0.2 1.5 0.06
90 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 120 0.2 2.5 0.14
110 654.969 0.8] 120 9.00 0.50 | 16.00 0.25 655.320 0.8| 120 0.2 2.5 0.14
140 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 | 15.00 0.25 655.318 0.4 | 100 0.2 2.5 0.10
170 654.968 0.4 100 7.00 0.30 | 13.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
200 654.968 0.4 80 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
230 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
340 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
90 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
110 654.969 0.8 50 7.00 0.40 | 11.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
140 654.968 0.4 40 6.00 0.25 9.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
170 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
200 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
230 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
340 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir die Bohrtiefe X = 340 mm ist die schwingungsgedampfte Verlangerung Smart Damper zu verwenden.
Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.487 fiir den Bereich @ 175 - 203 mm
¢ Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fiir den Bereich @ 150 - 203 mm

BIG [{AISER EN



DV/BT40, HSK-A63 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 200-270

Capto Cé Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 200-270/295/320
0635 863.5
= >
RSS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
115 654.990A 0.8 | 240 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
135 654.990A 0.8 | 240 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
175 654.990A | 0.8 | 220 7.00 0.55 | 12.00 0.30 655.334 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
195 654.993A | 0.4 200 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.324 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.993A [ 0.4 130 5.00 0.35 8.00 0.20 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
235 654.993A [ 0.4 80 4.00 0.35 6.00 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.993A | 0.4 60 4.00 0.35 6.00 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.990A 0.8 220 8.00 0.50 | 14.00 0.30 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
135 654.990A 0.8 | 220 8.00 0.50 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
175 654.990A 0.8 | 200 7.00 0.50 | 12.00 0.30 655.334 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
195 654.993A | 0.4 | 180 6.00 0.30 | 10.00 0.20 655.324 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.993A [ 0.4 130 5.00 0.30 8.00 0.20 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
235 654.993A [ 0.4 80 4.00 0.30 6.00 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.993A [ 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 | 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
135 654.965 0.8 200 7.00 0.50 | 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
175 654.965 0.8 | 180 6.00 0.50 | 10.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
195 654.964 0.4 160 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
215 654.964 0.4 130 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06

235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06

255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 135 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
martensitisch 175 654.965 0.8] 180 6.00 0.50 | 10.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
1.4016 195 654.964 0.4] 160 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
1.4024 215 654.964 0.4] 130 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
1.4034 235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
M | 1.4762 255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 115 654.965 0.8] 160 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 135 654.965 0.8] 160 7.00 0.50 | 12.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
1.4301 175 654.965 0.8 140 6.00 0.50 ] 10.00 0.25 655.318 0.4 | 280 0.2 2.0 0.10
1.431 195 654.964 0.4 140 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 | 220 0.2 1.5 0.10
1.4401 215 654.964 0.4] 120 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
1.4571 255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06
115 654.991 0.8 240 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.303A | 0.8] 350 0.2 2.5 0.14

135 654.991 0.8 240 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.303A | 0.8] 350 0.2 2.5 0.14

175 654.991 0.8 220 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.303A | 0.8 300 0.2 2.5 0.14

195 654.989 0.4 200 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.302A [ 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10

215 654.989 0.4 140 8.00 0.35 ] 12.00 0.20 655.302A [ 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10

235 654.989 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.301A [ 0.2 80 0.2 1.0 0.06

255 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das Ausgleichsgewicht mit Schieber 318.105 zu verwenden und nach Tabelle
fein zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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DV/BT40, HSK-A63 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 200-270

Capto Cé Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 200-270/295/320
0 63.5 ? 63.5
> x
DVS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
115 654.991 0.8 | 220 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
135 654.991 0.8 | 220 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
175 654.991 0.8 200 | 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.390 0.8 300 0.2 2.5 0.14
195 654.989 0.4 180 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.380 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.989 0.4 140 8.00 0.35 | 12.00 0.20 655.380 0.4 140 0.2 1.5 0.10
235 654.989 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
135 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
175 654.965 0.8] 180 8.00 0.50 | 13.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
195 654.964 0.4 160 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10
215 654.964 0.4] 130 6.00 0.30 9.00 0.15 655.319 0.2 140 0.2 1.0 0.06

235 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06

255 654.964 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06

115 654.992 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
135 654.992 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
175 654.992 0.8 400 9.00 0.55 | 14.00 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
195 654.995 0.4 350 8.00 0.35 ] 12.00 0.20 655.388 0.4 400 0.2 2.5 0.10
215 654.995 0.4 220 7.00 0.35 | 11.00 0.20 655.388 0.4 240 0.2 2.0 0.10
235 654.995 0.4 120 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.378 0.2] 120 0.2 1.5 0.06
255 654.995 0.4 80 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
115 654.979 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
135 654.979 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
175 654.979 0.8 400 9.00 0.55 ] 14.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
195 654.978 0.4 | 350 8.00 0.35 ] 12.00 0.20 655.318 0.4 400 0.2 2.5 0.10
215 654.978 0.4 220 7.00 0.35 | 11.00 0.20 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10

235 654.978 0.4] 120 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.319 0.2] 120 0.2 1.5 0.06

255 654.978 0.4 80 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06

115 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
135 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
175 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
195 654.968 0.4 100 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
215 654.968 0.4 80 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
235 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
255 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
135 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
175 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
195 654.968 0.4 40 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
215 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
235 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
255 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

DVS Aufbohren
Fir das Doppelt-Versetzte-Aufbohren «DVS» wird einseitig ein langerer Wendeplattenhalter 637.951 / CC12 oder 637.953 / CC16 montiert.
Zur Kennzeichnung des Vorschneiders sind diese Wendeplattenhalter schwarz gefarbt.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.272, fiir den Bereich @ 270 - 295 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.273, fiir den Bereich @ 295 - 320 mm
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DV/BT40, HSK-A63 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 270-340

Capto Cé Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 270-340/365/390
? 63.5
0 63.5
x
>
RSS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pum
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
115 654.990A 0.8 | 240 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
135 654.990A 0.8 | 240 8.00 0.55 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
175 654.990A | 0.8 | 220 7.00 0.55 | 12.00 0.30 655.334 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
195 654.993A [ 0.4 | 200 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.324 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.993A [ 0.4 130 5.00 0.35 8.00 0.20 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
235 654.993A [ 0.4 80 4.00 0.35 6.00 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.993A | 0.4 60 4.00 0.35 6.00 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.990A 0.8 | 220 8.00 0.50 | 14.00 0.30 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
135 654.990A 0.8 | 220 8.00 0.50 | 14.00 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
175 654.990A 0.8 | 200 7.00 0.50 | 12.00 0.30 655.334 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
195 654.993A | 0.4 | 180 6.00 0.30 | 10.00 0.20 655.324 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.993A [ 0.4 130 5.00 0.30 8.00 0.20 655.324 0.4 150 0.2 1.5 0.10
235 654.993A [ 0.4 80 4.00 0.30 6.00 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.993A [ 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 | 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
135 654.965 0.8 200 7.00 0.50 | 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
175 654.965 0.8 | 180 6.00 0.50 | 10.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
195 654.964 0.4 | 160 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
215 654.964 0.4 130 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06

235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06

255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 115 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 135 654.965 0.8 200 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
martensitisch 175 654.965 0.8] 180 6.00 0.50 | 10.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.0 0.10
1.4016 195 654.964 0.4] 160 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10
1.4024 215 654.964 0.4] 130 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
1.4034 235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 115 654.965 0.8] 160 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 135 654.965 0.8] 160 7.00 0.50 ] 12.00 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
1.4301 175 654.965 0.8 140 6.00 0.50 ] 10.00 0.25 655.318 0.4 280 0.2 2.0 0.10
1.4311 195 654.964 0.4 140 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 220 0.2 1.5 0.10
1.4401 215 654.964 0.4 120 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 235 654.964 0.4 70 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06
1.4571 255 654.964 0.4 60 4.00 0.30 6.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06
115 654.991 0.8 240 12.00 0.55 ] 18.00 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

135 654.991 0.8 240 12.00 0.55 ] 18.00 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

175 654.991 0.8 220 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.303A [ 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14

195 654.989 0.4 200 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.302A [ 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10

215 654.989 0.4 140 8.00 0.35 ] 12.00 0.20 655.302A [ 0.4 | 140 0.2 1.5 0.10

235 654.989 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.301A [ 0.2 80 0.2 1.0 0.06

255 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 240 m/min empfehlen wir das Ausgleichsgewicht mit Schieber 318.105 zu verwenden und nach Tabelle
fein zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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DV/BT40, HSK-A63 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 270-340

Capto Cé Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 270-340/365/390
@ 63.5 ?63.5
> >
DVS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Ve RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
115 654.991 0.8 | 220 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
135 654.991 0.8 220 | 12.00 0.55 | 18.00 0.30 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
175 654.991 0.8 200 | 10.00 0.55 | 16.00 0.30 655.390 0.8 300 0.2 2.5 0.14
195 654.989 0.4 180 9.00 0.35 | 14.00 0.20 655.380 0.4 250 0.2 2.0 0.10
215 654.989 0.4 140 8.00 0.35 | 12.00 0.20 655.380 0.4 140 0.2 1.5 0.10
235 654.989 0.4 80 6.00 0.35 9.00 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.0 0.06
255 654.989 0.4 60 6.00 0.35 9.00 0.20 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.965 0.8 200 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
135 654.965 0.8 | 200 9.00 0.50 | 15.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
175 654.965 0.8 | 180 8.00 0.50 | 13.00 0.25 655.318 0.4 | 300 0.2 2.0 0.10
195 654.964 0.4 160 7.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10
215 654.964 0.4] 130 6.00 0.30 9.00 0.15 655.319 0.2 140 0.2 1.0 0.06

235 654.964 0.4 70 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.8 0.06

255 654.964 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 50 0.2 0.8 0.06

115 654.992 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
135 654.992 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
175 654.992 0.8 400 9.00 0.55 | 14.00 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
195 654.995 0.4 350 8.00 0.35 ] 12.00 0.20 655.388 0.4 400 0.2 2.5 0.10
215 654.995 0.4 220 7.00 0.35 | 11.00 0.20 655.388 0.4 240 0.2 2.0 0.10
235 654.995 0.4 120 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.378 0.2] 120 0.2 1.5 0.06
255 654.995 0.4 80 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
115 654.979 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
135 654.979 0.8 550 | 10.00 0.55 ] 16.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
175 654.979 0.8 400 9.00 0.55 ] 14.00 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
195 654.978 0.4 | 350 8.00 0.35 | 12.00 0.20 655.318 0.4 400 0.2 2.5 0.10
215 654.978 0.4 220 7.00 0.35 | 11.00 0.20 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10

235 654.978 0.4] 120 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.319 0.2] 120 0.2 1.5 0.06

255 654.978 0.4 80 6.00 0.35 ] 10.00 0.20 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06

115 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
135 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
175 654.969 0.8] 120 8.00 0.50 ] 13.00 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
195 654.968 0.4 100 6.00 0.30 | 11.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
215 654.968 0.4 80 5.00 0.30 8.00 0.15 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10
235 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
255 654.968 0.4 60 5.00 0.30 8.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
115 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
135 654.969 0.8 50 6.00 0.40 ] 10.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
175 654.968 0.4 40 5.00 0.25 8.00 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
195 654.968 0.4 40 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
215 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
235 654.968 0.4 30 4.00 0.25 6.00 0.12 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
255 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

DVS Aufbohren
Fir das Doppelt-Versetzte-Aufbohren «DVS» wird einseitig ein langerer Wendeplattenhalter 637.951 / CC12 oder 637.953 / CC16 montiert.
Zur Kennzeichnung des Vorschneiders sind diese Wendeplattenhalter schwarz gefarbt.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:
¢ Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.272, fiir den Bereich @ 340 - 365 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.273, fir den Bereich @ 365 - 390 mm
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Mit Ausnahme des Durchmesserbereichs 15 - 22 mm (Seite 38/39), welcher durch die Feinbohrképfe EW 15 und EW 18 abgedeckt wird, sind auf
jeder Doppelseite der nachfolgenden Tabellen die Schnittdaten fiir einen bestimmten Durchmesserbereich und damit fiir eine Baugrosse der
Auf-und Feinbohrkopfe aufgefiihrt. Ab Durchmesser 200 mm gelten die Daten fiir die Leichtbauwerkzeuge der Serie 318.

Die in der Uberschrift auf jeder Seite aufgefiihrten Durchmesserbereiche werden beim Aufbohren durch die Verwendung eines zweiten Halter-
Paars und beim Feinbohren durch zwei weitere Wendeplattenhalter erreicht.

Die Maximalwerte der angegebenen Schnittdaten erfordern eine Drehzahlvon 12500 U/min und eine Spindelleistung von 38 kW. Bei geringe-
ren Drehzahlen und Spindelleistungen miissen die Schnittdaten entsprechend reduziert werden.

Die Schnittdaten gelten fir die Aufbohrképfe Typ SW und fiir die Feinbohrkopfe Typ EWN, EWB/EWB-UP und EWE. Mit diesen Feinbohrkopfen
dirfen die folgenden, maximal zulassigen Schnittgeschwindigkeiten nicht iiberschritten werden:

Aufbohrkopfe Typ SW: 1200 m/min
Feinbohrképfe EWN/EWE: 1200 m/min
Feinbohrképfe EWB/EWB-UP: 2000 m/min

In den Tabellen werden die folgenden Begriffe und Einheiten verwendet:

Werkstoff: Werkstoff-Nr. gemass DIN oder allgemein gebrauchlicher Bezeichnung

Bohrtiefe X: Auskraglange gemass Bild 1 und Bild 2

Wendeplatte: Angaben zu den Wendeplatten konnen dem BIG KAISER-Hauptkatalog entnommen werden

R: Schneidenradius (mm)

Ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugabe: Materialzugabe je Schnittim @ (mm)

fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)

Ra: Rauhtiefe (Ra 1.6 pm fir N7)

RSS: Rotations-Symmetrisches-Aufbohren siehe Seite 7
DVS: Doppelt-Versetztes-Aufbohren siehe Seite 7
VPS: Voll-Profil-Aufbohren siehe Seite 8

Durchmesser-Langenverhéltnis

Bei langen Werkzeugen mit abgestuften Bohrstangendurchmessern ist nicht zwingend die Bohrtiefe X der massgebende Faktor fiir die an-
zuwenden Schnittwerte, sondern die gesamte Werkzeuglange L. Sollte das Durchmesser-Langenverhaltnis bezogen auf die Konusbasis des
Werkzeugschaftes grosser als 1:6 sein, sind die tiefsten Schnittwerte (grésstes X-Mass) anzuwenden.

]

? 69.85
>

L S ESEE—

K. L
. L

Bild 1 Bild 2
Bohrtiefe X unter Bertlicksichtigung der nutzbaren Lange des Bohrtiefe X unter Beriicksichtigung der nutzbaren Lange der
Schaftes und des Feinbohrkopfs. Reduktion und des entsprechenden Feinbohrkopfs.
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EW 15 EW 18
Feinbohren EW 15 Feinbohren EW 18
Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub |Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Richtw. [Max. [Ra1.6um Richtw. | Max. Ra1.6pym
X [mm] Bestell-Nr. R [m/min |mm/@ |mm/@ |mm/U Bestell-Nr. [R  [m/min [mm/@ |mm/@ |mm/U

50 655.602 0.2 | 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 | 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 300 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 | 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 300 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 | 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 200 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 150 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 50 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
ferritisch, 60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06
martensitisch 80 655.602 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 260 0.2 0.5 0.06
1.4016 100 655.602 0.2] 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 190 0.2 0.5 0.06
1.4024 120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 140 0.2 0.5 0.06
1.4034 140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
M |1.4762 160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 50 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06
austenitisch 60 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06
1.4301 80 655.602 0.2 225 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 225 0.2 0.5 0.06
1.4311 100 655.602 0.2 160 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 160 0.2 0.5 0.06
1.4401 120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 120 0.2 0.5 0.06
1.4435 140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
1.4571 160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06
60 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06
80 655.603 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06
100 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06
120 655.605 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.605 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.605 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.605 0.1 50 0.1 0.3 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten.
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EW 15 EW 18
Feinbohren EW 15 Feinbohren EW 18
Wendeplatte Ve Zugabe Vorschub |Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Richtw. [Max. [Ra1.6um Richtw. | Max. Ra1.6pym
X [mm] Bestell-Nr. R [m/min |mm/@ |mm/@ |mm/U Bestell-Nr. [R  [m/min |mm/@ |mm/@ |mm/U
50 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 350 0.2 0.5 0.06
60 655.603 0.2 | 310 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 | 350 0.2 0.5 0.06
80 655.603 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 310 0.2 0.5 0.06
100 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.603 0.2 240 0.2 0.5 0.06
120 655.605 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.603 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.605 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.605 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.605 0.1 50 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 280 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 320 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 | 240 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 | 280 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 170 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 200 0.2 0.5 0.06
120 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 150 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 90 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.601 0.2 550 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 700 0.2 0.5 0.06
60 655.601 0.2 550 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 700 0.2 0.5 0.06
80 655.601 0.2 | 400 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 650 0.2 0.5 0.06
100 655.601 0.2 | 300 0.2 0.5 0.06 655.601 0.2 | 500 0.2 0.5 0.06
120 655.601 0.2 150 0.2 0.3 0.06 655.601 0.2 300 0.2 0.5 0.06
140 655.604 0.1 70 0.1 0.3 0.04 655.604 0.1 150 0.1 0.3 0.04
160 655.604 0.1 70 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 | 400 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
60 655.602 0.2 330 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2 400 0.2 0.5 0.06
80 655.602 0.2 250 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 350 0.2 0.5 0.06
100 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06 655.602 0.2] 300 0.2 0.5 0.06
120 655.602 0.2 | 100 0.2 0.3 0.06 655.602 0.2 180 0.2 0.5 0.06
140 655.606 0.1 50 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 100 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 50 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
60 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
80 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
100 655.602 0.2 80 0.2 0.4 0.06 655.602 0.2 120 0.2 0.4 0.06
120 655.606 0.1 60 0.1 0.3 0.04 655.602 0.2 80 0.2 0.4 0.06
140 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04 655.606 0.1 60 0.1 0.3 0.04
160 655.606 0.1 40 0.1 0.3 0.04
50 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
60 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
80 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
100 655.602 0.2 40 0.1 0.2 0.06 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06
120 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04
140 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04
160

Hinweis:
Die Feinbohrkopfe EW 15 und EW 18 werden auf die Hartmetallschafte 615.233 /615.221 und 615.268 / 615.227 / 615.269 / 615.229 aufge-
schraubt. Zur Aufnahme der Hartmetallschafte empfehlen wir BIG MEGA Chuck Spannzangenfutter.
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 20 0 20-26/31
Capto C8 Feinbohrkopf EWN 20 @ 20-26/31/36
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Aufbohren SW 20 Feinbohren EWN 20

Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub

Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pum
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U
65 654.850A | 0.4 | 220 3.0 0.35 5.0 0.18 651.713 0.4 400 0.2 1.0 0.10
85 654.850A | 0.4 | 125 2.0 0.30 4.0 0.15 651.738 0.3| 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A | 0.2 90 1.5 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 | 100 0.2 0.7 0.06
115 654.850A | 0.4 | 220 3.0 0.35 5.0 0.18 651.738 0.3] 260 0.2 1.0 0.08
150 654.840A 0.2 | 140 2.0 0.30 4.0 0.15 651.838 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
175 654.840A [ 0.2 80 1.5 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.5 0.04
200 654.840A [ 0.2 40 1.0 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
65 654.850A | 0.4 | 220 3.0 0.30 5.0 0.15 651.713 0.4 | 400 0.2 1.0 0.10
85 654.850A [ 0.4 | 125 2.0 0.25 4.0 0.12 651.738 0.3| 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A | 0.2 90 1.5 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2| 100 0.2 0.7 0.06
115 654.850A | 0.4 | 220 3.0 0.30 5.0 0.15 651.738 0.3 | 260 0.2 1.0 0.08
150 654.840A 0.2 | 140 2.0 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
175 654.840A [ 0.2 80 1.5 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.5 0.04
200 654.840A [ 0.2 40 1.0 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
65 654.856 0.4 | 200 2.5 0.25 4.0 0.15 651.734 0.4 | 320 0.2 0.8 0.10
85 654.856 0.4 110 2.0 0.20 3.5 0.12 651.737 0.3| 250 0.2 0.6 0.08
100 654.846 0.2 80 1.5 0.20 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
115 654.856 0.4 | 200 2.5 0.25 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
150 654.846 0.2 | 120 2.0 0.20 3.5 0.12 651.837 0.2 | 130 0.2 0.6 0.06
175 654.846 0.2 60 1.5 0.20 2.5 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04
200 654.846 0.2 40 1.0 0.20 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 65 654.856 0.4 200 2.5 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 320 0.2 0.8 0.08
ferritisch, 85 654.856 0.4 110 2.0 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2 | 250 0.2 0.6 0.06
martensitisch 100 654.846 0.2 80 1.5 0.25 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
1.4016 115 654.856 0.4 200 2.5 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
1.4024 150 654.846 0.2 120 2.0 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06
1.4034 175 654.846 0.2 60 1.5 0.25 2.5 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04
M [1.4762 200 654.846 0.2 40 1.0 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04
Stahl rostfrei, 65 654.856 0.4] 180 2.5 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 0.8 0.08
austenitisch 85 654.856 0.4 100 2.0 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2 | 200 0.2 0.6 0.06
1.4301 100 654.846 0.2 80 1.5 0.25 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
1.4311 115 654.856 0.4 180 2.5 0.30 4.0 0.15 651.737 0.3] 230 0.2 0.8 0.08
1.4401 150 654.846 0.2] 120 2.0 0.25 3.5 0.12 651.837 0.2] 130 0.2 0.6 0.06
1.4435 175 654.846 0.2 60 1.5 0.25 2.5 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04
1.4571 200 654.846 0.2 40 1.0 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04
65 654.852 0.4 220 4.0 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 350 0.2 1.2 0.10
85 654.852 0.4 140 3.5 0.30 6.0 0.15 651.735 0.3] 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A [ 0.2 80 3.0 0.25 5.0 0.12 651.834 0.2| 100 0.2 0.7 0.06
115 654.852 0.4 220 4.0 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 280 0.2 1.0 0.10
150 654.840A 0.2 | 140 3.5 0.30 6.0 0.15 651.834 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
175 654.840A [ 0.2 80 3.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.7 0.04
200 654.840A | 0.2 40 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.6 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir das komplette und voreingestellte Werkzeug zu wuchten.
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Aufbohren SW 20 Feinbohren EWN 20
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
65 654.852 0.4 220 3.5 0.30 6.0 0.15 651.734 0.4 350 0.2 1.0 0.10
85 654.852 0.4 | 140 3.0 0.30 5.0 0.15 651.735 0.3 260 0.2 0.8 0.08
100 654.840A [ 0.2 80 2.5 0.25 4.0 0.12 651.834 0.2 100 0.2 0.7 0.06
115 654.852 0.4 220 3.5 0.30 6.0 0.15 651.734 0.4 280 0.2 1.0 0.10
150 654.840A [ 0.2 | 140 3.0 0.30 5.0 0.15 651.834 0.2 150 0.2 1.0 0.06
175 654.840A [ 0.2 80 2.5 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.5 0.04
200 654.840A [ 0.2 40 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
65 654.856 0.4 | 200 2.5 0.25 4.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 0.8 0.10
85 654.856 0.4 110 2.0 0.20 3.5 0.12 651.737 0.3 250 0.2 0.6 0.08
100 654.846 0.2 80 1.5 0.20 2.5 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.5 0.06
115 654.856 0.4 200 2.5 0.25 4.0 0.15 651.737 0.3] 250 0.2 0.8 0.08
150 654.846 0.2 120 2.0 0.20 3.5 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.6 0.06
175 654.846 0.2 60 1.5 0.20 2.5 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04
200 654.846 0.2 40 1.0 0.20 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04
65 654.888 0.4 350 3.0 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 650 0.2 1.2 0.08
85 654.888 0.4 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.723 0.3 350 0.2 1.0 0.08
100 654.877 0.2 100 2.0 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2 120 0.2 0.7 0.06
115 654.888 0.4 430 3.0 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 | 450 0.2 1.2 0.08
150 654.888 0.4 230 3.0 0.30 5.0 0.15 651.723 0.3 240 0.2 1.0 0.08
175 654.877 0.2 130 2.0 0.25 4.0 0.12 651.823 0.1] 150 0.1 0.9 0.04
200 654.877 0.2 70 2.0 0.25 3.0 0.12 651.823 0.1 60 0.1 0.8 0.04
65 654.889 0.4 250 3.0 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 650 0.2 1.2 0.08
85 654.889 0.4 | 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3 350 0.2 1.0 0.08
100 654.879 0.2 100 2.0 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 120 0.2 0.7 0.06
115 654.889 0.4 | 250 3.0 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 450 0.2 1.2 0.08
150 654.889 0.4 230 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3 | 240 0.2 1.0 0.08
175 654.879 0.2 130 2.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1] 150 0.1 0.9 0.04
200 654.879 0.2 70 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 60 0.1 0.8 0.04
65 654.847 0.4 120 3.0 0.25 5.0 0.12 651.737 03] 120 0.2 1.0 0.08
85 654.847 0.4 80 2.0 0.20 3.5 0.10 651.837 0.2| 80 0.2 0.8 0.06
115 654.847 0.4 120 3.0 0.25 5.0 0.12 651.737 03] 120 0.2 1.0 0.08
150 654.847 0.4 120 2.0 0.20 3.5 0.10 651.837 0.2| 70 0.2 0.8 0.06
175 654.837 0.2 80 2.0 0.20 3.0 0.10 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
65 654.847 0.4 50 3.0 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2| 50 0.1 0.5 0.06
85 654.837 0.2 30 2.0 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2| 30 0.1 0.5 0.06
115 654.847 0.4 50 3.0 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 40 0.1 0.5 0.06
150 654.837 0.2 30 2.0 0.15 3.0 0.10 651.839 02| 25 0.1 0.5 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 115 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.417 fiir den Bereich @ 25 - 31 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.112, fiir den Bereich @ 25 - 31 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.113, fiir den Bereich @ 30 - 36 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die Schnitt-
werte um 15% und bei Halter Gr. 3 um 30% zu reduzieren.
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 25 0 25-33/40
Capto C8 Feinbohrkopfe EWN/EWB 25 0 25-33/40/47

X X

7 T

Aufbohren SW 25 Feinbohren EWN/EWB 25
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

80 654.850A | 0.4 | 220 3.5 0.35 6.0 0.18 651.713 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
100 654.850A | 0.4 | 125 2.5 0.30 5.0 0.15 651.738 0.3| 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A | 0.2 60 2.0 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2 | 100 0.2 0.8 0.06
130 654.850A | 0.4 | 220 3.5 0.35 5.0 0.18 651.713 0.4 260 0.2 1.2 0.10
175 654.840A [ 0.2 | 140 2.5 0.30 4.0 0.15 651.838 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 90 2.0 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 90 0.1 0.8 0.06
250 654.840A [ 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.7 0.04
80 654.850A | 0.4 | 220 3.5 0.30 6.0 0.15 651.713 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
100 654.850A [ 0.4 | 125 2.5 0.25 5.0 0.12 651.738 0.3| 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A | 0.2 60 2.0 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2| 100 0.2 0.8 0.06
130 654.850A | 0.4 | 220 3.5 0.30 5.0 0.15 651.713 0.4 | 260 0.2 1.2 0.10
175 654.840A 0.2 | 140 2.5 0.25 4.0 0.12 651.838 0.2| 140 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 90 2.0 0.25 3.0 0.12 651.838 0.2 90 0.1 0.8 0.06
250 654.840A [ 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.7 0.04
80 654.856 0.4 | 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 1.0 0.10
100 654.856 0.4 110 2.5 0.25 4.0 0.12 651.737 0.3| 140 0.2 0.8 0.08
125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06
130 654.856 0.4 | 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 1.0 0.08
175 654.846 0.2 | 120 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 | 130 0.2 0.8 0.06
200 654.846 0.2 80 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.6 0.04
250 654.846 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.856 0.4 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3| 320 0.2 1.0 0.08
ferritisch, 100 654.856 0.4 110 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2| 140 0.2 0.8 0.06
martensitisch 125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06
1.4016 130 654.856 0.4 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 1.0 0.08
1.4024 175 654.846 0.2 120 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2| 130 0.2 0.8 0.06
1.4034 200 654.846 0.2 80 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.6 0.04
M [1.4762 250 654.846 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.856 0.4] 180 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3| 250 0.2 1.0 0.08
austenitisch 100 654.856 0.4 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2| 140 0.2 0.8 0.06
1.4301 125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06
1.431 130 654.856 0.4 180 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3| 230 0.2 1.0 0.08
1.4401 175 654.846 0.2 100 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2| 130 0.2 0.8 0.06
1.4435 200 654.846 0.2 80 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 70 0.1 0.6 0.04
1.4571 250 654.846 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04
80 654.852 0.4 220 5.0 0.30 8.0 0.15 651.734 0.4 | 350 0.2 1.2 0.10
100 654.852 0.4 140 4.0 0.30 7.0 0.15 651.632 0.3| 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A [ 0.2 60 3.0 0.25 6.0 0.12 651.834 0.2| 100 0.2 0.8 0.06
130 654.852 0.4 220 5.0 0.30 8.0 0.15 651.735 0.3| 280 0.2 1.2 0.08
175 654.840A [ 0.2 | 100 4.0 0.30 7.0 0.15 651.834 0.2| 150 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 90 3.0 0.25 5.0 0.12 651.824 0.1 90 0.1 0.8 0.04
250 654.840A | 0.2 45 2.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.7 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir den auswuchtbaren Feinbohrkopf 309.201 einzusetzen und das komplette
Werkzeug zu wuchten.

BIG [{AISER



X

\ \@ 24 \ \@ 24
?63.5
? 90 0635

Aufbohren SW 25 Feinbohren EWN/EWB 25
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

80 654.852 0.4 220 4.0 0.30 7.0 0.15 651.734 0.4 350 0.2 1.2 0.10
100 654.852 0.4 | 140 3.5 0.30 6.0 0.15 651.735 0.3] 140 0.2 1.0 0.08
125 654.840A [ 0.2 60 3.0 0.25 5.0 0.12 651.834 0.2 100 0.2 0.8 0.06
130 654.852 0.4 220 4.0 0.30 7.0 0.15 651.735 0.3] 280 0.2 1.2 0.08
175 654.840A [ 0.2 | 100 3.5 0.30 6.0 0.15 651.834 0.2 150 0.2 1.0 0.06
200 654.840A [ 0.2 90 3.0 0.25 5.0 0.12 651.824 0.1 90 0.1 0.8 0.04
250 654.840A [ 0.2 45 2.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.7 0.04

80 654.856 0.4 | 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.734 0.4 320 0.2 1.0 0.10
100 654.856 0.4 110 2.5 0.25 4.0 0.12 651.737 0.3] 140 0.2 0.8 0.08
125 654.846 0.2 60 2.0 0.25 3.0 0.12 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06
130 654.856 0.4 200 3.0 0.30 5.0 0.15 651.737 0.3] 250 0.2 1.0 0.08
175 654.846 0.2 120 2.5 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 130 0.2 0.8 0.06
200 654.846 0.2 80 2.0 0.25 3.0 0.12 651.824 0.1 80 0.1 0.6 0.04
250 654.846 0.2 45 1.5 0.25 2.0 0.12 651.824 0.1 40 0.1 0.5 0.04

80 654.888 0.4 | 420 4.0 0.30 7.0 0.15 651.723 0.3] 750 0.2 1.2 0.08
100 654.888 0.4 | 200 3.0 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3] 200 0.2 1.2 0.08
125 654.877 0.2 90 2.0 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
130 654.888 0.4 560 4.0 0.30 7.0 0.15 651.723 0.3 | 550 0.2 1.2 0.08
175 654.888 0.4 230 3.0 0.30 6.0 0.15 651.723 0.3 ] 240 0.2 1.2 0.08
200 654.877 0.2 150 2.0 0.25 4.0 0.12 651.825 0.2 150 0.2 1.0 0.06
250 654.877 0.2 75 2.0 0.25 4.0 0.12 651.823 0.1 75 0.1 0.8 0.04

80 654.889 0.4 320 4.0 0.30 7.0 0.15 651.737 0.3] 650 0.2 1.2 0.08
100 654.889 0.4 200 3.0 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 ] 200 0.2 1.2 0.08
125 654.879 0.2 90 2.0 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 120 0.2 1.0 0.06
130 654.889 0.4 320 4.0 0.30 7.0 0.15 651.737 0.3 ] 550 0.2 1.2 0.08
175 654.889 0.4 230 3.0 0.30 6.0 0.15 651.737 0.3 | 240 0.2 1.2 0.08
200 654.879 0.2 150 2.0 0.25 4.0 0.12 651.837 0.2 150 0.2 1.0 0.06
250 654.879 0.2 75 2.0 0.25 4.0 0.12 651.824 0.1 75 0.1 0.8 0.04

80 654.847 0.4 120 3.5 0.25 5.5 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.2 0.08
100 654.847 0.4 80 2.5 0.20 4.0 0.10 651.837 0.2 80 0.2 1.0 0.06
130 654.847 0.4 120 3.5 0.25 5.5 0.12 651.737 0.3] 120 0.2 1.2 0.08
175 654.847 0.4 120 2.5 0.20 4.0 0.10 651.837 0.2 70 0.1 1.0 0.06
200 654.837 0.2 80 2.0 0.20 3.0 0.10 651.824 0.1 40 0.1 0.8 0.04

80 654.847 0.4 50 3.0 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06
100 654.837 0.2 30 2.0 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 30 0.1 0.8 0.06
130 654.847 0.4 50 3.0 0.20 4.0 0.10 651.839 0.2 40 0.1 0.6 0.06
175 654.837 0.2 30 2.0 0.15 3.0 0.10 651.839 0.2 25 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Ausdsrehtiefe X von 130 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.427 fiir den Bereich @ 32 - 40 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.122, fiir den Bereich @ 32 - 40 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.123, fiir den Bereich @ 39 - 47 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die Schnitt-
werte um 15% und bei Halter Gr. 3 um 30% zu reduzieren.
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 32 0 32-42/51
Capto C8 Feinbohrkopfe EWN/EWB 32 0 32-42/51/60
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Aufbohren SW 32 Feinbohren EWN/EWB 32
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

80 654.950 0.8 240 4.5 0.40 8.0 0.20 655.385 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
110 654.940A | 0.4 | 240 4.5 0.35 7.5 0.20 655.385 0.4 260 0.2 1.2 0.10
130 654.940A | 0.4 | 160 4.0 0.30 7.0 0.17 655.375 0.2 | 160 0.2 1.0 0.06
160 654.930A [ 0.2 80 3.5 0.30 5.5 0.15 655.375 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.940A [ 0.4 | 180 3.0 0.30 4.5 0.15 655.375 0.2 200 0.2 1.2 0.06
230 654.930A [ 0.2 | 120 2.0 0.25 3.5 0.12 655.363 0.1 100 0.1 0.9 0.04
300 654.930A [ 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.363 0.1 40 0.1 0.7 0.04
80 654.950 0.8 220 4.5 0.35 8.0 0.17 655.385 0.4 | 400 0.2 1.2 0.10
110 654.940A | 0.4 | 220 4.5 0.30 7.5 0.17 655.385 0.4 260 0.2 1.2 0.10
130 654.940A | 0.4 | 160 4.0 0.30 7.0 0.15 655.375 0.2| 160 0.2 1.0 0.06
160 654.930A | 0.2 80 3.5 0.30 5.5 0.12 655.375 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.940A [ 0.4 180 3.0 0.25 4.5 0.15 655.375 0.2 200 0.2 1.2 0.06
230 654.930A [ 0.2 | 120 2.0 0.25 3.5 0.12 655.363 0.1 100 0.1 0.9 0.04
300 654.930A [ 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.363 0.1 40 0.1 0.7 0.04
80 654.955 0.8 200 4.0 0.35 7.5 0.17 655.318 0.4 320 0.2 1.0 0.10
110 654.945 0.4 180 4.0 0.30 7.0 0.17 655.318 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10
130 654.945 0.4 140 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
160 654.935 0.2 80 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
190 654.945 0.4 | 160 2.5 0.25 4.0 0.12 655.319 0.2 | 180 0.2 1.0 0.06
230 654.935 0.2 100 2.0 0.25 3.5 0.12 655.369 0.1 100 0.1 0.7 0.04
300 654.935 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.6 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8 200 4.0 0.35 7.5 0.17 655.318 0.4 320 0.2 1.0 0.10
ferritisch, 110 654.945 0.4 180 4.0 0.30 7.0 0.17 655.318 0.4 240 0.2 1.0 0.10
martensitisch 130 654.945 0.4 140 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
1.4016 160 654.935 0.2 80 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
1.4024 190 654.945 0.4 160 2.5 0.25 4.0 0.12 655.319 0.2| 180 0.2 1.0 0.06
1.4034 230 654.935 0.2 | 100 2.0 0.25 3.5 0.12 655.369 0.1] 100 0.1 0.7 0.04
M [1.4762 300 654.935 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.6 0.04
Stahl rostfrei, 80 654.955 0.8 160 4.0 0.35 7.0 0.17 655.318 0.4 | 280 0.2 1.0 0.10
austenitisch 110 654.945 0.4 140 4.0 0.30 6.5 0.17 655.318 0.4 | 220 0.2 1.0 0.10
1.4301 130 654.945 0.4 110 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2| 150 0.2 0.8 0.06
1.431 160 654.935 0.2 70 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
1.4401 190 654.945 0.4 140 2.5 0.25 4.0 0.12 655.319 0.2| 160 0.2 1.0 0.06
1.4435 230 654.935 0.2 80 2.0 0.25 3.5 0.12 655.369 0.1 80 0.1 0.7 0.04
1.4571 300 654.935 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.6 0.04
80 654.952 0.8 240 7.0 0.40 10.0 0.20 655.393 0.8| 350 0.2 1.3 0.14
110 654.942 0.4 240 6.0 0.35 9.0 0.18 655.383 0.4 | 300 0.2 1.3 0.10
130 654.942 0.4 160 5.5 0.30 8.0 0.15 655.383 0.4 | 160 0.2 1.1 0.10
160 654.935 0.2 80 5.0 0.25 7.0 0.12 655.373 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.942 0.4 180 4.5 0.25 6.0 0.12 655.383 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10
230 654.935 0.2] 120 3.5 0.25 5.0 0.12 655.373 0.2| 100 0.1 1.0 0.06
300 654.935 0.2 40 2.5 0.25 4.0 0.12 655.363 0.1 40 0.1 0.7 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir auswuchtbare Feinbohrképfe einzusetzen, z.B. 309.301 oder 310.305A und
das komplette Werkzeug zu wuchten.
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Aufbohren SW 32 Feinbohren EWN/EWB 32
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. |R  |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

80 654.952 0.8 220 7.0 0.40 10.0 0.20 655.393 0.8 350 0.2 1.2 0.14
110 654.942 0.4 | 220 6.0 0.35 9.0 0.18 655.383 0.4 300 0.2 1.2 0.10
130 654.942 0.4 150 5.5 0.30 8.0 0.15 655.383 0.4 160 0.2 1.0 0.10
160 654.935 0.2 80 5.0 0.25 7.0 0.12 655.373 0.2 70 0.2 0.7 0.06
190 654.942 0.4 180 4.5 0.25 6.0 0.12 655.383 0.4 200 0.2 1.2 0.10
230 654.935 0.2 120 3.5 0.25 5.0 0.12 655.373 0.2 100 0.1 0.9 0.06
300 654.935 0.2 40 2.5 0.25 4.0 0.12 655.363 0.1 40 0.1 0.7 0.04

80 654.955 0.8 200 4.5 0.35 8.0 0.17 655.318 0.4 320 0.2 1.0 0.10
110 654.945 0.4 180 4.5 0.30 7.0 0.17 655.318 0.4 240 0.2 1.0 0.10
130 654.945 0.4 | 140 4.0 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06
160 654.935 0.2 80 3.5 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06
190 654.945 0.4 160 3.0 0.25 4.0 0.12 655.319 0.2 180 0.2 1.0 0.06
230 654.935 0.2 100 2.0 0.25 3.5 0.12 655.369 0.1 100 0.1 0.7 0.04
300 654.935 0.2 40 1.5 0.25 3.0 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.6 0.04

80 654.987 0.8 750 6.0 0.40 9.0 0.20 655.398 0.8 850 0.2 1.5 0.14
110 654.987 0.8 400 5.5 0.40 8.0 0.20 655.398 0.8 400 0.2 1.5 0.14
130 654.987 0.8 260 5.0 0.40 7.0 0.20 655.388 0.4 280 0.2 1.2 0.10
160 654.977 0.4 | 120 4.0 0.30 7.0 0.17 655.378 0.2 | 140 0.2 1.0 0.06
190 654.987 0.8 240 4.0 0.30 6.0 0.17 655.388 0.4 300 0.2 1.2 0.10
230 654.977 0.4 160 3.0 0.25 5.0 0.12 655.378 0.2 160 0.1 1.0 0.06
300 654.977 0.4 70 2.0 0.25 4.0 0.12 655.378 0.2 70 0.1 0.8 0.06

80 654.959 0.8 550 6.0 0.40 9.0 0.20 655.320 0.8 650 0.2 1.5 0.14
110 654.959 0.8 380 5.5 0.40 8.0 0.20 655.320 0.8 400 0.2 1.5 0.14
130 654.959 0.8 260 5.0 0.40 7.0 0.20 655.318 0.4 280 0.2 1.2 0.10
160 654.949 0.4 120 4.0 0.30 7.0 0.17 655.319 0.2 140 0.2 1.0 0.06
190 654.959 0.8 240 4.0 0.30 6.0 0.17 655.318 0.4 | 300 0.2 1.2 0.10
230 654.949 0.4 160 3.0 0.25 5.0 0.12 655.319 0.2 160 0.1 1.0 0.06
300 654.949 0.4 70 2.0 0.25 4.0 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.8 0.04

80 654.957 0.8] 120 4.0 0.35 7.0 0.17 655.318 0.4 120 0.2 1.2 0.10
110 654.957 0.8] 120 4.0 0.35 7.0 0.17 655.318 0.4 120 0.2 1.2 0.10
130 654.947 0.4 90 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 120 0.2 1.0 0.06
160 654.947 0.4 60 3.0 0.25 5.0 0.12 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06
190 654.947 0.4 90 3.0 0.25 5.0 0.12 655.319 0.2 120 0.2 1.2 0.06
230 654.947 0.4 60 2.5 0.25 4.0 0.12 655.369 0.1 70 0.1 0.9 0.04
300 654.937 0.2 25 2.0 0.20 3.0 0.12 655.369 0.1 40 0.1 0.7 0.04

80 654.957 0.8 50 3.5 0.30 6.0 0.15 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10
110 654.947 0.4 35 3.0 0.30 5.0 0.15 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10
130 654.947 0.4 35 2.5 0.25 4.5 0.12 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06
160 654.937 0.2 30 2.0 0.20 4.0 0.10 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06
190 654.947 0.4 30 2.0 0.20 4.0 0.10 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06
230 654.937 0.2 30 2.0 0.20 3.0 0.10 655.316 0.2 25 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 190 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.437 fiir den Bereich @ 41- 51 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.132, fiir den Bereich @ 41 - 51mm, Wendeplattenalter Gr. 3, 626.133, fiir den Bereich @ 50 - 60 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die Schnitt-

werte um 10% und bei Halter Gr. 3 um 20% zu reduzieren.
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 41 0 41-54/66
Capto C8 Feinbohrkopfe EWN/EWB/EWE 41 0 41-54/63/74
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Aufbohren SW 41 Feinbohren EWN/EWB/EWE 41
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
100 654.950 0.8 | 240 6.0 0.50 10.0 0.25 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
160 654.940A 0.4 160 5.5 0.40 9.0 0.20 655.324 0.4 | 200 0.2 2.0 0.10
200 654.930A | 0.2 | 100 4.5 0.30 7.5 0.15 655.375 0.2 | 100 0.2 2.0 0.06
240 654.940A | 0.4 | 220 5.0 0.40 8.0 0.20 655.385 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
280 654.930A [ 0.2| 150 4.0 0.30 7.0 0.15 655.375 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
340 654.930A [ 0.2 80 3.5 0.30 6.0 0.15 655.375 0.2 | 200 0.1 0.9 0.06
400 654.930A [ 0.2 40 3.0 0.30 5.5 0.15 655.363 0.1 | 150 0.1 0.9 0.04
100 654.950 0.8 220 6.0 0.45 10.0 0.22 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
160 654.940A 0.4] 160 5.5 0.40 9.0 0.20 655.324 0.4 | 200 0.2 2.0 0.10
200 654.930A 0.2 | 100 4.5 0.30 7.5 0.15 655.375 0.2| 100 0.2 2.0 0.06
240 654.940A | 0.4 | 220 5.0 0.35 8.0 0.17 655.385 0.4 | 240 0.2 1.5 0.10
280 654.930A [ 0.2| 150 4.0 0.30 7.0 0.15 655.375 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
340 654.930A [ 0.2 80 3.5 0.30 6.0 0.15 655.375 0.2 | 200 0.1 0.9 0.06
400 654.930A [ 0.2 40 3.0 0.25 5.5 0.15 655.363 0.1 | 150 0.1 0.9 0.04
100 654.955 0.8 200 5.5 0.45 9.0 0.22 655.320 0.8| 320 0.2 2.2 0.14
160 654.945 0.4 150 5.0 0.40 8.0 0.20 655.318 0.4| 180 0.2 1.8 0.10
200 654.935 0.2 | 100 4.0 0.30 7.0 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.8 0.06
240 654.945 0.4 180 4.0 0.35 7.5 0.17 655.318 0.4 | 220 0.2 1.2 0.10
280 654.935 0.2 | 140 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 | 240 0.2 1.2 0.06
340 654.935 0.2 80 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.1 0.7 0.06
400 654.935 0.2 40 3.0 0.25 5.0 0.15 655.369 0.1 | 150 0.1 0.7 0.04
Stahl rostfrei, 100 654.955 0.8 200 5.5 0.45 9.0 0.22 655.320 0.8| 320 0.2 2.2 0.14
ferritisch, 160 654.945 0.4 150 5.0 0.40 8.0 0.20 655.318 0.4| 180 0.2 1.8 0.10
martensitisch 200 654.935 0.2 100 4.0 0.30 7.0 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.8 0.06
1.4016 240 654.945 0.4| 180 4.0 0.35 7.5 0.17 655.318 0.4 220 0.2 1.2 0.10
1.4024 280 654.935 0.2 | 140 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 220 0.2 1.2 0.06
1.4034 340 654.935 0.2 80 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.1 0.7 0.06
M [1.4762 400 654.935 0.2 40 3.0 0.25 4.5 0.15 655.369 0.1 | 150 0.1 0.7 0.04
Stahl rostfrei, 100 654.955 0.8] 180 5.5 0.45 8.5 0.22 655.320 0.8| 280 0.2 2.2 0.14
austenitisch 160 654.945 0.4 140 5.0 0.40 8.0 0.20 655.318 0.4 | 160 0.2 1.8 0.10
1.4301 200 654.935 0.2 100 4.0 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.8 0.06
1.4311 240 654.945 0.4] 160 4.0 0.35 7.0 0.17 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10
1.4401 280 654.935 0.2] 120 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2| 200 0.2 1.2 0.06
1.4435 340 654.935 0.2 80 3.0 0.30 5.0 0.15 655.319 0.2 200 0.1 0.7 0.06
1.4571 400 654.935 0.2 40 3.0 0.25 4.5 0.15 655.369 0.1] 150 0.1 0.7 0.04
100 654.952 0.8 240 9.0 0.45 15.0 0.25 655.303A | 0.8] 350 0.2 2.5 0.14
160 654.942 0.4 160 8.0 0.40 13.0 0.25 655.302A | 0.4 | 240 0.2 2.5 0.10
200 654.935 0.2 100 6.0 0.30 10.0 0.20 655.301A | 0.2 100 0.2 2.0 0.06
240 654.942 0.4 200 7.0 0.35 12.0 0.20 655.302A | 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
280 654.935 0.2 140 6.0 0.30 10.0 0.15 655.301A | 0.2 200 0.2 1.5 0.06
340 654.935 0.2 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.301A 0.2| 200 0.1 0.9 0.06
400 654.935 0.2 40 4.0 0.30 7.0 0.15 655.363 0.1| 150 0.1 0.9 0.04

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir auswuchtbare Feinbohrképfe einzusetzen, z.B. 309.401 oder 310.405A und

das komplette Werkzeug zu wuchten.

BIG [{AISER




. x - x ,

? 39
Aufbohren SW 41 Feinbohren EW/EWB/EWE 41
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ |[mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
100 654.952 0.8 220 9.0 0.45 15.0 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
160 654.942 0.4 | 160 8.0 0.40 13.0 0.25 655.380 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
200 654.935 0.2 100 6.0 0.30 10.0 0.20 655.370 0.2 100 0.2 2.0 0.06
240 654.942 0.4 200 7.0 0.35 12.0 0.20 655.380 0.4 240 0.2 1.5 0.10
280 654.935 0.2 140 6.0 0.30 10.0 0.15 655.370 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
340 654.935 0.2 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.370 0.2 | 200 0.1 0.9 0.06
400 654.935 0.2 40 4.0 0.30 7.0 0.15 655.363 0.1 | 150 0.1 0.9 0.04
100 654.955 0.8 200 6.0 0.45 10.0 0.22 655.320 0.8| 320 0.2 2.2 0.14
160 654.945 0.4 150 5.5 0.40 9.0 0.20 655.318 0.4 180 0.2 1.8 0.10
200 654.935 0.2 | 100 4.5 0.30 7.5 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.8 0.06
240 654.945 0.4] 180 5.0 0.35 8.0 0.17 655.318 0.4 220 0.2 1.2 0.10
280 654.935 0.2 140 4.0 0.30 7.0 0.15 655.319 0.2 | 220 0.2 1.2 0.06
340 654.935 0.2 80 3.5 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.1 0.7 0.06
400 654.935 0.2 40 3.0 0.25 5.5 0.15 655.369 0.1 | 150 0.1 0.7 0.04
100 654.987 0.8 850 7.0 0.50 11.0 0.25 655.398 0.8 | 1000 0.2 2.5 0.14
160 654.987 0.8 280 6.0 0.45 9.0 0.25 655.388 0.4 380 0.2 2.5 0.10
200 654.977 0.4 | 200 5.0 0.35 7.5 0.20 655.378 0.2| 180 0.2 2.5 0.06
240 654.987 0.8] 280 6.0 0.40 9.0 0.22 655.388 0.4 | 260 0.2 2.0 0.10
280 654.977 0.4 200 5.0 0.35 7.5 0.17 655.378 0.2 | 240 0.2 2.0 0.06
340 654.977 0.4 100 4.0 0.30 6.0 0.15 655.378 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
400 654.977 0.4 60 4.0 0.30 6.0 0.15 655.363 0.1 | 150 0.2 1.0 0.04
100 654.959 0.8 650 7.0 0.50 11.0 0.25 655.320 0.8| 650 0.2 2.5 0.14
160 654.959 0.8 280 6.0 0.45 9.0 0.25 655.318 0.4 380 0.2 2.5 0.10
200 654.949 0.4 | 200 5.0 0.35 7.5 0.20 655.319 0.2| 180 0.2 2.5 0.06
240 654.959 0.8 280 6.0 0.40 9.0 0.22 655.318 0.4 260 0.2 2.0 0.10
280 654.949 0.4 | 200 5.0 0.35 7.5 0.17 655.319 0.2 | 250 0.2 2.0 0.06
340 654.949 0.4 100 4.0 0.30 6.0 0.15 655.319 0.2 200 0.2 1.0 0.06
400 654.949 0.4 60 4.0 0.30 6.0 0.15 655.369 0.1 | 150 0.2 1.0 0.04
100 654.957 0.8] 120 5.0 0.45 9.0 0.22 655.320 0.8| 120 0.2 2.5 0.14
160 654.947 0.4 120 4.5 0.40 8.0 0.20 655.318 0.4 120 0.2 2.0 0.10
200 654.937 0.2 80 4.0 0.30 7.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 2.0 0.06
240 654.947 0.4 100 4.0 0.35 7.5 0.17 655.318 0.4 120 0.2 1.5 0.10
280 654.937 0.2 80 3.5 0.25 7.0 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.5 0.06
340 654.937 0.2 60 3.0 0.25 6.0 0.15 655.319 0.2 80 0.1 0.9 0.06
400 654.937 0.2 40 3.0 0.25 5.0 0.15 655.369 0.1 70 0.1 0.9 0.04
100 654.957 0.8 50 4.0 0.40 8.0 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
160 654.947 0.4 50 3.5 0.35 7.0 0.17 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
200 654.937 0.2 30 3.0 0.30 5.0 0.15 655.316 0.2 40 0.2 1.0 0.06
240 654.937 0.2 40 3.5 0.30 6.0 0.15 655.326 0.4 50 0.1 0.8 0.10
280 654.937 0.2 30 3.0 0.20 5.0 0.10 655.316 0.2 50 0.1 0.8 0.06
340 654.937 0.2 30 3.0 0.20 4.0 0.10 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir eine wirtschaftliche Serienfertigung sind ab einer Bohrtiefe X von 240 mm Hartmetallstangen zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.447 fiir den Bereich @ 53 - 66 mm

e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.142, fiir den Bereich @ 50 - 63 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.143, fir den Bereich @ 61 - 74 mm
Die angegebenen Schnittdaten sind auf den Durchmesserbereich mit Halter Gr. 1 abgestimmt. Bei Verwendung des Halters Gr. 2 sind die Schnitt-
werte um 10% und bei Halter Gr. 3 um 20% zu reduzieren.
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 53
Capto C8 Feinbohrkopfe EWN/EWB/EWE 53
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Aufbohren SW 53 Feinbohren EWN/EWB/EWE 53
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U

100 | 654.990A [0.8| 250 10.0 0.55 16.0 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
130 |654.990A |0.8| 250 10.0 0.55 16.0 0.30 655.334 0.8| 320 0.2 2.5 0.14
160 |654.990A |0.8| 200 8.0 0.55 13.0 0.30 655.324 0.4 | 200 0.2 2.5 0.10
200 |654.993A [ 0.4 125 6.0 0.35 10.0 0.20 655.324 0.4 | 150 0.2 2.0 0.10
260 |654.993A | 0.4 40 5.0 0.35 8.0 0.20 655.375 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
310 |654.993A | 0.4 80 5.0 0.35 8.0 0.20 655.375 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
350 |654.993A | 0.4 80 5.0 0.35 8.0 0.20 655.375 0.2 | 150 0.2 1.0 0.06
100 |654.990A [0.8| 230 10.0 0.50 16.0 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
130 |654.990A [0.8| 230 10.0 0.50 16.0 0.25 655.334 0.8| 320 0.2 2.5 0.14
160 |654.990A |0.8| 200 8.0 0.50 13.0 0.25 655.324 0.4 | 200 0.2 2.5 0.10
200 |654.993A [0.4] 125 6.0 0.30 10.0 0.15 655.324 0.4 | 150 0.2 2.0 0.10
260 |654.993A | 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.375 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
310 |654.993A | 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.375 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
350 |654.993A | 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.375 0.2 150 0.2 1.0 0.06
100 | 654.965 0.8 200 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
130 | 654.965 0.8 200 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
160 | 654.965 0.8 180 7.5 0.50 12.0 0.25 655.318 0.4 200 0.2 2.0 0.10
200 |654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.10
260 |654.964 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 240 0.2 1.3 0.06
310 | 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
350 | 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 100 | 654.965 0.8 200 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 130 |654.965 0.8 200 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 160 |654.965 0.8] 180 7.5 0.50 12.0 0.25 655.318 0.4 | 200 0.2 2.0 0.10
1.4016 200 | 654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.10
1.4024 260 |654.964 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 220 0.2 1.3 0.06
1.4034 310 | 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
M | 1.4762 350 | 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 100 | 654.965 0.8] 160 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 130 | 654.965 0.8 160 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8| 280 0.2 2.0 0.14
1.4301 160 |654.965 0.8 140 7.5 0.50 12.0 0.25 655.318 0.4 180 0.2 2.0 0.10
1.431 200 |654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.318 0.4| 120 0.2 1.3 0.10
1.4401 260 |654.964 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 1.3 0.06
1.4435 310 | 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
1.4571 350 |654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06
100 | 654.991 0.8 250 14.0 0.55 22.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
130 | 654.991 0.8 250 14.0 0.55 22.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
160 |654.991 0.8 200 12.0 0.55 18.0 0.30 655.302A | 0.4 | 200 0.2 2.5 0.10
200 |654.989 0.4 125 9.0 0.35 15.0 0.20 655.302A [ 0.4 | 140 0.2 2.0 0.10
260 |654.989 0.4 40 7.0 0.35 10.0 0.20 655.302A | 0.4 | 200 0.2 1.5 0.10
310 |654.989 0.4 80 7.0 0.35 10.0 0.20 655.301A [ 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
350 |654.989 0.4 80 7.0 0.35 10.0 0.20 655.301A [ 0.2 | 150 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir auswuchtbare Feinbohrképfe einzusetzen, z.B. 309.501 oder 310.505A und

das komplette Werkzeug zu wuchten.
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Aufbohren SW 53 Feinbohren EWN/EWB/EWE 53
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ |[mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
100 654.991 0.8 220 14.0 0.55 22.0 0.30 655.390 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
130 654.991 0.8 | 220 14.0 0.55 22.0 0.30 655.390 0.8 | 300 0.2 2.5 0.14
160 654.991 0.8 200 12.0 0.55 18.0 0.30 655.380 0.4 200 0.2 2.5 0.10
200 654.989 0.4 125 9.0 0.35 15.0 0.20 655.380 0.4 140 0.2 2.0 0.10
260 654.989 0.4 40 7.0 0.35 10.0 0.20 655.370 0.2 | 240 0.2 1.5 0.06
310 654.989 0.4 80 7.0 0.35 10.0 0.20 655.370 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
350 654.989 0.4 80 7.0 0.35 10.0 0.20 655.370 0.2 150 0.2 1.0 0.06
100 654.965 0.8 200 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
130 654.965 0.8 200 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
160 654.965 0.8] 180 8.0 0.50 13.0 0.25 655.318 0.4 | 200 0.2 2.0 0.10
200 654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.318 0.4 140 0.2 1.3 0.10
260 654.964 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 220 0.2 1.3 0.06
310 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
350 654.964 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06
100 654.992 0.8 | 1000 12.0 0.55 18.0 0.30 655.398 0.8 | 1200 0.2 2.5 0.14
130 654.992 0.8 750 12.0 0.55 18.0 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
160 654.992 0.8 350 10.0 0.55 16.0 0.30 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
200 654.992 0.8 | 200 8.0 0.55 14.0 0.30 655.388 0.4 | 220 0.2 2.5 0.10
260 654.995 0.4 70 7.0 0.35 10.0 0.20 655.388 0.4 240 0.2 2.0 0.10
310 654.995 0.4 100 7.0 0.35 10.0 0.20 655.378 0.2 | 200 0.2 1.5 0.06
350 654.995 0.4 | 100 7.0 0.35 10.0 0.20 655.378 0.2 150 0.2 1.5 0.06
100 654.979 0.8 650 12.0 0.55 18.0 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
130 654.979 0.8 650 12.0 0.55 18.0 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
160 654.979 0.8 350 10.0 0.55 16.0 0.30 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
200 654.979 0.8 200 8.0 0.55 14.0 0.30 655.318 0.4 220 0.2 2.5 0.10
260 654.978 0.4 70 7.0 0.35 10.0 0.20 655.318 0.4 | 250 0.2 2.0 0.10
310 654.978 0.4 100 7.0 0.35 10.0 0.20 655.319 0.2 200 0.2 1.5 0.06
350 654.978 0.4 100 7.0 0.35 10.0 0.20 655.319 0.2 150 0.2 1.5 0.06
100 654.969 0.8] 120 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
130 654.969 0.8] 120 9.0 0.50 15.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
160 654.968 0.4 120 7.0 0.30 12.0 0.15 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
200 654.968 0.4 100 6.0 0.30 10.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
260 654.968 0.4 80 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06
310 654.968 0.4 60 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.0 0.06
350 654.968 0.4 60 5.0 0.30 8.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.0 0.06
100 654.969 0.8 50 7.0 0.50 12.0 0.25 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
130 654.969 0.8 50 7.0 0.50 12.0 0.25 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10
160 654.968 0.4 40 5.0 0.30 8.0 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.0 0.10
200 654.968 0.4 40 4.0 0.30 7.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
260 654.968 0.4 30 3.0 0.30 5.0 0.15 655.316 0.2 50 0.1 0.8 0.06
310 654.968 0.4 30 3.0 0.30 5.0 0.15 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir Bohrtiefen X > 310 mm sind die schwingungsgedampften Verlangerungen Smart Damper zu verwenden.

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.457 fiir den Bereich @ 69 - 86 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.152, fir den Bereich @ 65 - 82 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.153, fiir den Bereich @ 78 - 95 mm
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Aufbohren SW 68 Feinbohren EWN/EWB/EWE 68
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U

100 654.990A 0.8 | 250 13.0 0.55 21.0 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
160 654.990A | 0.8 | 250 12.0 0.55 19.0 0.30 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
200 654.990A | 0.8 | 230 11.0 0.55 17.0 0.30 655.334 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
260 654.993A [ 0.4 160 9.0 0.35 14.0 0.20 655.324 0.4] 180 0.2 2.0 0.10
320 654.993A | 0.4 60 7.0 0.35 12.0 0.20 655.375 0.2 80 0.2 1.5 0.06
340 654.993A [ 0.4 150 7.0 0.35 12.0 0.20 655.375 0.2 200 0.2 1.0 0.06
400 654.993A [ 0.4 120 7.0 0.35 12.0 0.20 655.375 0.2 150 0.2 1.0 0.06
100 654.990A 0.8 | 230 13.0 0.50 21.0 0.25 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14
160 654.990A 0.8 | 230 12.0 0.50 19.0 0.25 655.334 0.8 400 0.2 2.5 0.14
200 654.990A [ 0.8 | 210 11.0 0.50 17.0 0.25 655.334 0.8 250 0.2 2.5 0.14
260 654.993A | 0.4 | 160 9.0 0.30 14.0 0.15 655.324 0.4 | 180 0.2 2.0 0.10
320 654.993A [ 0.4 60 7.0 0.30 12.0 0.15 655.375 0.2 80 0.2 1.5 0.06
340 654.993A [ 0.4 | 150 7.0 0.30 12.0 0.15 655.375 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
400 654.993A [ 0.4 | 120 7.0 0.30 12.0 0.15 655.375 0.2 150 0.2 1.0 0.06
100 654.965 0.8] 210 12.0 0.50 20.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
160 654.965 0.8] 210 11.0 0.50 18.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
200 654.965 0.8 200 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 240 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4 | 140 8.0 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.8 0.10
320 654.964 0.4 60 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.3 0.06
340 654.964 0.4 150 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
400 654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 100 654.965 0.8] 210 12.0 0.50 20.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 160 654.965 0.8] 210 11.0 0.50 18.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 200 654.965 0.8 200 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 240 0.2 2.0 0.14
1.4016 260 654.964 0.4 140 8.0 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 | 160 0.2 1.8 0.10
1.4024 320 654.964 0.4 60 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.3 0.06
1.4034 340 654.964 0.4 | 150 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 400 654.964 0.4 120 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 100 654.965 0.8] 180 12.0 0.50 20.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 160 654.965 0.8] 180 11.0 0.50 18.0 0.25 655.320 0.8| 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 200 654.965 0.8] 160 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8| 220 0.2 2.0 0.14
1.431 260 654.964 0.4 140 8.0 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 | 160 0.2 1.8 0.10
1.4401 320 654.964 0.4 60 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.3 0.06
1.4435 340 654.964 0.4 150 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06
1.4571 400 654.964 0.4 | 100 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06
100 654.991 0.8 250 18.0 0.55 26.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
160 654.991 0.8 250 16.0 0.55 24.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
200 654.991 0.8 230 15.0 0.55 22.0 0.30 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
260 654.989 0.4 160 12.0 0.35 18.0 0.20 655.302A [ 0.4 | 160 0.2 2.0 0.10
320 654.989 0.4 60 9.0 0.35 14.0 0.20 655.301A [ 0.2 80 0.2 1.5 0.06
340 654.989 0.4 150 9.0 0.35 14.0 0.20 655.301A [ 0.2 | 200 0.2 1.0 0.06
400 654.989 0.4 | 100 9.0 0.35 14.0 0.20 655.301A [ 0.2 | 150 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir auswuchtbare Feinbohrképfe einzusetzen, z.B. 309.601, 310.605A oder

310.606A und das komplette Werkzeug zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich

reduziert werden.
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rﬁ X
\@ 63.5 @ 63.5 Smart Damper Verlédngerung

Aufbohren SW 68 Feinbohren EWN/EWB/EWE 68
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. [Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
100 654.991 0.8 230 18.0 0.55 26.0 0.30 655.390 0.8| 350 0.2 2.5 0.14
160 654.991 0.8 | 230 16.0 0.55 24.0 0.30 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
200 654.991 0.8] 210 15.0 0.55 22.0 0.30 655.390 0.8| 250 0.2 2.5 0.14
260 654.989 0.4 160 12.0 0.35 18.0 0.20 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10

320 654.989 0.4 60 9.0 0.35 14.0 0.20 655.370 0.2 80 0.2 1.5 0.06
340 654.989 0.4 210 9.0 0.35 14.0 0.20 655.370 0.2 200 0.2 1.0 0.06
400 654.989 0.4 150 9.0 0.35 14.0 0.20 655.370 0.2 150 0.2 1.0 0.06

100 654.965 0.8 200 12.0 0.50 20.0 0.25 655.320 0.8] 320 0.2 2.0 0.14
160 654.965 0.8 200 11.0 0.50 18.0 0.25 655.320 0.8] 320 0.2 2.0 0.14
200 654.965 0.8] 180 10.0 0.50 16.0 0.25 655.320 0.8 240 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4] 160 8.0 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4] 160 0.2 2.0 0.10
320 654.964 0.4 60 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.3 0.06
340 654.964 0.4] 180 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 200 0.2 0.8 0.06
400 654.964 0.4 150 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 150 0.2 0.8 0.06
100 654.992 0.8 900 15.0 0.55 24.0 0.30 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
160 654.992 0.8 750 14.0 0.55 22.0 0.30 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
200 654.992 0.8 350 12.0 0.55 20.0 0.30 655.398 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.992 0.8 250 10.0 0.55 16.0 0.30 655.388 0.4] 250 0.2 2.5 0.10

320 654.995 0.4] 100 8.0 0.35 14.0 0.20 655.378 0.2 100 0.2 2.5 0.06
340 654.995 0.4 300 8.0 0.35 14.0 0.20 655.378 0.2 300 0.2 2.0 0.06
400 654.995 0.4 250 8.0 0.35 14.0 0.20 655.378 0.2 250 0.2 2.0 0.06

100 654.979 0.8 650 15.0 0.55 24.0 0.30 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
160 654.979 0.8 650 14.0 0.55 22.0 0.30 655.320 0.8] 650 0.2 2.5 0.14
200 654.979 0.8 350 12.0 0.55 20.0 0.30 655.320 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.979 0.8] 250 10.0 0.55 16.0 0.30 655.318 0.4 250 0.2 2.5 0.10
320 654.978 0.4] 100 8.0 0.35 14.0 0.20 655.319 0.2| 100 0.2 2.5 0.06

340 654.978 0.4] 300 8.0 0.35 14.0 0.20 655.319 0.2| 300 0.2 2.0 0.06
400 654.978 0.4 200 8.0 0.35 14.0 0.20 655.319 0.2| 250 0.2 2.0 0.06

100 654.969 0.8] 120 12.0 0.50 20.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
160 654.969 0.8] 120 11.0 0.50 18.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
200 654.969 0.8] 120 10.0 0.50 16.0 0.25 655.318 0.4 | 100 0.2 2.5 0.10
260 654.968 0.4 100 8.0 0.30 13.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
320 654.968 0.4 80 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
340 654.968 0.4] 100 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2| 100 0.2 1.0 0.06
400 654.968 0.4 80 6.0 0.30 10.0 0.15 655.319 0.2 80 0.2 1.0 0.06
100 654.969 0.8 50 10.0 0.40 16.0 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
160 654.969 0.8 50 9.0 0.40 14.0 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
200 654.968 0.4 40 8.0 0.25 12.0 0.12 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
260 654.968 0.4 40 6.0 0.25 10.0 0.12 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
320 654.968 0.4 50 5.0 0.25 8.0 0.12 655.316 0.2 50 0.1 0.8 0.06
340 654.968 0.4 40 5.0 0.25 8.0 0.12 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06

Hinweis:

Fir Bohrtiefen X > 340 mm sind die schwingungsgedampften Verlangerungen Smart Damper zu verwenden.
Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:

e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.467 fiir den Bereich @ 88 - 110 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.162, fiir den Bereich @ 94 - 126 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fir den Bereich @ 118 - 150 mm
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DV/BT50, HSK-A100

Capto C8

Aufbohrkopf SW 98

Feinbohrkopfe EWN/EWB/EWE 100

x

N

0 98-126/153

@ 100-153/179/203

290 090
Aufbohren SW 98 Feinbohren EWN/EWB/EWE 100
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

160 654.990A [ 0.8| 250 16.0 0.60 25.0 0.30 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A | 0.8 | 250 14.0 0.60 24.0 0.30 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 250 13.0 0.60 22.0 0.30 655.334 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A 0.8 180 12.0 0.60 20.0 0.30 655.324 0.4] 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 11.0 0.40 18.0 0.20 655.375 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A | 0.4 60 10.0 0.40 15.0 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A | 0.4 40 9.0 0.40 13.0 0.20 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.990A 0.8 | 230 16.0 0.55 25.0 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A 0.8 230 14.0 0.55 24.0 0.25 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 230 13.0 0.55 22.0 0.25 655.334 0.8| 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A | 0.8 | 180 12.0 0.55 20.0 0.25 655.324 0.4| 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 11.0 0.35 18.0 0.15 655.375 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 10.0 0.35 15.0 0.15 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 9.0 0.35 13.0 0.15 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8| 300 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8 210 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
420 654.964 0.4| 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 02| 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 320 654.965 0.8 210 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 370 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 | 160 0.2 1.5 0.10
1.4024 420 654.964 0.4 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4034 470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 180 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 260 654.965 0.8] 180 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8| 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 320 654.965 0.8] 180 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 220 0.2 2.0 0.10
1.431 370 654.965 0.8 140 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
1.4401 420 654.964 0.4 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
1.4571 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
160 654.991 0.8 250 20.0 0.55 30.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
260 654.991 0.8 250 20.0 0.55 28.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
320 654.991 0.8 250 20.0 0.55 26.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
370 654.991 0.8] 180 16.0 0.55 24.0 0.25 655.302A [ 0.4 | 160 0.2 2.0 0.10
420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 22.0 0.15 655.301A [ 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 40 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte

. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] tiber 400 m/min empfehlen wir den auswuchtbaren Feinbohrkopf 310.705 einzusetzen.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich

reduziert werden.
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290 290
Aufbohren SW 98 Feinbohren EWN/EWB/EWE 100
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

160 654.991 0.8 230 20.0 0.55 | 30.00 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14

260 654.991 0.8 | 230 20.0 0.55 28.00 0.25 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

320 654.991 0.8 230 20.0 0.55 26.00 0.25 655.390 0.8 250 0.2 2.5 0.14

370 654.991 0.8] 180 16.0 0.55 | 24.00 0.25 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10

420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 | 22.00 0.15 655.370 0.2] 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.00 0.15 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.00 0.15 655.370 0.2 40 0.2 1.0 0.06

160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 | 24.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 | 22.00 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8] 210 12.0 0.55 | 20.00 0.25 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 18.00 0.25 655.318 0.4] 160 0.2 1.5 0.10

420 654.964 0.4] 120 10.0 0.35 15.00 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.00 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

160 654.992 0.8 900 18.0 0.55 | 28.00 0.25 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
260 654.992 0.8 750 17.0 0.55 27.00 0.25 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
320 654.992 0.8 400 16.0 0.55 | 25.00 0.25 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.992 0.8 300 15.0 0.55 | 22.00 0.25 655.398 0.8 300 0.2 2.5 0.14
420 654.992 0.8] 180 14.0 0.55 | 20.00 0.25 655.388 0.4] 180 0.2 2.0 0.10

470 654.995 0.4 100 12.0 0.35 18.00 0.15 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.995 0.4 70 10.0 0.35 16.00 0.15 655.378 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.979 0.8 650 18.0 0.55 | 28.00 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
260 654.979 0.8 650 17.0 0.55 27.00 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
320 654.979 0.8 400 16.0 0.55 | 25.00 0.25 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.979 0.8 ] 300 15.0 0.55 | 22.00 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.978 0.4] 180 14.0 0.35 | 20.00 0.15 655.319 0.2] 180 0.2 2.0 0.06

470 654.978 0.4] 100 12.0 0.35 18.00 0.15 655.319 0.2] 100 0.2 1.5 0.06
520 654.978 0.4 70 10.0 0.35 16.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.969 0.8] 120 15.0 0.55 | 24.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
260 654.969 0.8] 120 13.0 0.55 | 22.00 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
320 654.969 0.8] 120 12.0 0.55 | 20.00 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
370 654.968 0.4 100 11.0 0.35 18.00 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
420 654.968 0.4 80 10.0 0.35 15.00 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
470 654.968 0.4 60 9.0 0.35 13.00 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.00 0.15 655.319 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.969 0.8 50 12.0 0.40 18.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
260 654.969 0.8 50 11.0 0.40 18.00 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
320 654.968 0.4 40 10.0 0.25 16.00 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
370 654.968 0.4 40 8.0 0.25 12.00 0.15 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
420 654.968 0.4 30 6.0 0.25 10.00 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
470 654.968 0.4 30 6.0 0.25 10.00 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:
e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paare 639.477 fiir den Bereich @ 125 - 153 mm
e Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.162, fiir den Bereich @ 126 - 179 mm, Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fiir den Bereich @ 150 - 203 mm
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DV/BT50, HSK-A100 Aufbohrkopf SW 148 0 148-176/203

Capto C8 Feinbohrkopfe EWN 100/EWB 150 @ 150-203
. X ) ¢ X N
290 290
Aufbohren SW 148 Feinbohren EWN/EWE 100, EWB 150
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pm
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U
160 654.990A [ 0.8| 250 16.0 0.60 25.0 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A | 0.8 | 250 14.0 0.60 24.0 0.30 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 250 13.0 0.60 22.0 0.30 655.334 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A 0.8 180 12.0 0.60 20.0 0.30 655.324 0.4 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 11.0 0.40 18.0 0.20 655.375 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 10.0 0.40 15.0 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A | 0.4 40 9.0 0.40 13.0 0.20 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.990A 0.8 | 230 16.0 0.55 25.0 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A 0.8 230 14.0 0.55 24.0 0.25 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 230 13.0 0.55 22.0 0.25 655.334 0.8| 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A | 0.8 | 180 12.0 0.55 20.0 0.25 655.324 0.4| 180 0.2 2.0 0.10

420 654.993A [ 0.4 120 11.0 0.35 18.0 0.15 655.375 0.2] 120 0.2 1.5 0.06

470 654.993A [ 0.4 60 10.0 0.35 15.0 0.15 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06

520 654.993A [ 0.4 40 9.0 0.35 13.0 0.15 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06

160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8 ] 210 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8 ] 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 ] 160 0.2 1.5 0.10
420 654.964 0.4] 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06

470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06

520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 320 654.965 0.8] 210 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 370 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4] 160 0.2 1.5 0.10
1.4024 420 654.964 0.4] 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4034 470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 180 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 260 654.965 0.8] 180 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 | 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 320 654.965 0.8] 180 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 220 0.2 2.0 0.10
1.4311 370 654.965 0.8 140 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
1.4401 420 654.964 0.4] 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
1.4571 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
160 654.991 0.8 250 20.0 0.55 30.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

260 654.991 0.8 250 20.0 0.55 28.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

320 654.991 0.8 250 20.0 0.55 26.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14

370 654.991 0.8] 180 16.0 0.55 24.0 0.25 655.302A [ 0.4 160 0.2 2.0 0.10

420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 22.0 0.15 655.301A [ 0.2| 120 0.2 1.5 0.06

470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 40 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] tiber 400 m/min empfehlen wir den auswuchtbaren Feinbohrkopf 310.706 einzusetzen.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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Aufbohren SW 148 Feinbohren EWN/EWE 100, EWB 150
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
160 654.991 0.8 230 20.0 0.55 30.0 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.991 0.8 230 20.0 0.55 28.0 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
320 654.991 0.8 230 20.0 0.55 26.0 0.25 655.390 0.8 250 0.2 2.5 0.14
370 654.991 0.8] 180 16.0 0.55 24.0 0.25 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10
420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 22.0 0.15 655.370 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.965 0.8] 210 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8] 210 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10

420 654.964 0.4] 120 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

160 654.992 0.8 900 18.0 0.55 28.0 0.25 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
260 654.992 0.8 750 17.0 0.55 27.0 0.25 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
320 654.992 0.8 400 16.0 0.55 25.0 0.25 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.992 0.8 300 15.0 0.55 22.0 0.25 655.398 0.8 300 0.2 2.5 0.14
420 654.992 0.8] 180 14.0 0.55 20.0 0.25 655.388 0.4] 180 0.2 2.0 0.10

470 654.995 0.4 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.995 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.378 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.979 0.8 650 18.0 0.55 28.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
260 654.979 0.8 650 17.0 0.55 27.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
320 654.979 0.8 400 16.0 0.55 25.0 0.25 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.979 0.8 300 15.0 0.55 22.0 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.978 0.4] 180 14.0 0.35 20.0 0.15 655.319 0.2] 180 0.2 2.0 0.06

470 654.978 0.4] 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.978 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.969 0.8] 120 15.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
260 654.969 0.8] 120 13.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
320 654.969 0.8] 120 12.0 0.55 20.0 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
370 654.968 0.4 100 11.0 0.35 18.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
420 654.968 0.4 80 10.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
470 654.968 0.4 60 9.0 0.35 13.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.969 0.8 50 12.0 0.40 18.0 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
260 654.969 0.8 50 11.0 0.40 18.0 0.20 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
320 654.968 0.4 40 10.0 0.25 16.0 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
370 654.968 0.4 40 8.0 0.25 12.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
420 654.968 0.4 30 6.0 0.25 10.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
470 654.968 0.4 30 6.0 0.25 10.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

Erweiterung des Durchmesserbereichs mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern:
e Aufbohren: Wendeplattenhalter-Paar 639.487 fiir den Bereich @ 175 - 203 mm
¢ Feinbohren: Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.163, fiir den Bereich @ 150 - 203 mm
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DV/BT50, HSK-A100 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 200-270/340
Capto C8 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 200-270/340/390

Bild 1 Bild 2
? 90

N

Ll

? 90

RSS v
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pum
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U
160 654.990A 0.8 | 250 14.0 0.60 22.0 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A | 0.8 | 250 12.0 0.60 20.0 0.30 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 250 10.0 0.60 18.0 0.30 655.334 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A 0.8 180 9.0 0.60 16.0 0.30 655.324 0.4] 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 9.0 0.40 16.0 0.20 655.375 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.40 14.0 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 8.0 0.40 14.0 0.20 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.990A 0.8 230 14.0 0.55 22.0 0.25 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A 0.8 230 12.0 0.55 20.0 0.25 655.334 0.8 | 400 0.2 2.5 0.14
320 654.990A | 0.8 | 230 10.0 0.55 18.0 0.25 655.334 0.8 250 0.2 2.5 0.14
370 654.990A | 0.8 | 180 9.0 0.55 16.0 0.25 655.324 0.4| 180 0.2 2.0 0.10

420 654.993A [ 0.4 120 9.0 0.35 16.0 0.15 655.375 0.2] 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06

160 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 20.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 19.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8 ] 210 10.0 0.55 17.0 0.25 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8 ] 180 9.0 0.55 15.0 0.25 655.318 0.4 ] 160 0.2 1.5 0.10
420 654.964 0.4] 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06

470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 20.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 260 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 19.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 320 654.965 0.8] 210 10.0 0.55 17.0 0.25 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 370 654.965 0.8] 180 9.0 0.55 15.0 0.25 655.318 0.4] 160 0.2 1.5 0.10
1.4024 420 654.964 0.4] 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4034 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 180 13.0 0.55 20.0 0.25 655.320 0.8 | 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 260 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 19.0 0.25 655.320 0.8 | 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 320 654.965 0.8] 180 10.0 0.55 17.0 0.25 655.318 0.4 220 0.2 2.0 0.10
1.4311 370 654.965 0.8 140 9.0 0.55 15.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
1.4401 420 654.964 0.4 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
1.4571 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
160 654.991 0.8 250 18.0 0.55 26.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

260 654.991 0.8 250 18.0 0.55 26.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

320 654.991 0.8 250 16.0 0.55 24.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14

370 654.991 0.8] 180 14.0 0.55 22.0 0.25 655.302A [ 0.4 160 0.2 2.0 0.10

420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 22.0 0.15 655.301A [ 0.2 | 120 0.2 1.5 0.06

470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A | 0.2 40 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir das Ausgleichsgewicht mit Schieber 318.105 zu verwenden und nach Tabelle
fein zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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Bild 3 Bild 4
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DVS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
160 654.991 0.8 230 18.0 0.55 26.0 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.991 0.8 | 230 18.0 0.55 26.0 0.25 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
320 654.991 0.8] 230 16.0 0.55 24.0 0.25 655.390 0.8 250 0.2 2.5 0.14
370 654.991 0.8] 180 14.0 0.55 22.0 0.25 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10
420 654.989 0.4 120 14.0 0.35 22.0 0.15 655.370 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.965 0.8] 210 13.0 0.55 20.0 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
260 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 19.0 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
320 654.965 0.8 ] 210 10.0 0.55 17.0 0.25 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.965 0.8] 180 9.0 0.55 15.0 0.25 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10

420 654.964 0.4] 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

160 654.992 0.8 900 18.0 0.55 26.0 0.25 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
260 654.992 0.8] 750 17.0 0.55 25.0 0.25 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
320 654.992 0.8 400 16.0 0.55 24.0 0.25 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.992 0.8 300 15.0 0.55 22.0 0.25 655.398 0.8 300 0.2 2.5 0.14
420 654.992 0.8] 180 14.0 0.55 20.0 0.25 655.388 0.4] 180 0.2 2.0 0.10

470 654.995 0.4 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.378 0.2] 100 0.2 1.5 0.06
520 654.995 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.378 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.979 0.8 650 18.0 0.55 26.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
260 654.979 0.8 650 17.0 0.55 25.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
320 654.979 0.8 400 16.0 0.55 24.0 0.25 655.320 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.979 0.8 300 15.0 0.55 22.0 0.25 655.318 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.978 0.4] 180 14.0 0.35 20.0 0.15 655.319 0.2] 180 0.2 2.0 0.06

470 654.978 0.4] 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.978 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.969 0.8] 120 13.0 0.55 20.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
260 654.969 0.8] 120 11.0 0.55 19.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
320 654.969 0.8] 120 10.0 0.55 17.0 0.25 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
370 654.968 0.4 100 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
420 654.968 0.4 80 9.0 0.35 15.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
470 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.969 0.8 50 10.0 0.40 16.0 0.2 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
260 654.969 0.8 50 10.0 0.40 16.0 0.2 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
320 654.968 0.4 40 8.0 0.25 14.0 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
370 654.968 0.4 40 8.0 0.25 10.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
420 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
470 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

DVS Aufbohren
Fir das Doppelt-Versetzte-Aufbohren «DVS» wird einseitig ein langerer Wendeplattenhalter 637.951/ CC12 oder 637.953 / CC16 montiert. Zur
Kennzeichnung des Vorschneiders sind diese Wendeplattenhalter schwarz gefarbt.

Zwischensohlen: @ 200- 270 mm (Bild 1+2), Zwischensohle 318.222 / @ 270 - 340 mm (Bild 3+4), Zwischensohle 318.223

Erweiterung des Durchmesserbereichs beim Feinbohren mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern: Mit dem Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.272,
kann der Durchmesserbereich um 25 mm/@ und mit dem Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.273, um 50 mm/@ vergréssert werden.
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DV/BT50, HSK-A100 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren @ 340-410/480
Capto C8 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 340-410/480/530
Bild 1 Bild 2
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Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pum
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. [R  |m/min [mm/@ [mm/@ |mm/U
160 654.990A 0.8 | 250 12.0 0.60 20.0 0.30 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A | 0.8 | 250 10.0 0.60 18.0 0.30 655.334 0.8| 400 0.2 2.5 0.14
320 654.993A | 0.4 | 250 9.0 0.40 16.0 0.20 655.324 0.4 | 250 0.2 2.5 0.10
370 654.993A | 0.4 180 9.0 0.40 16.0 0.20 655.324 0.4] 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 8.0 0.40 14.0 0.20 655.375 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.40 14.0 0.20 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A | 0.4 40 8.0 0.40 14.0 0.20 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.990A 0.8 | 230 12.0 0.55 20.0 0.25 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
260 654.990A 0.8 | 230 10.0 0.55 18.0 0.25 655.334 0.8 400 0.2 2.5 0.14
320 654.993A | 0.4 | 230 9.0 0.35 16.0 0.15 655.324 0.4 250 0.2 2.5 0.10
370 654.993A | 0.4| 180 9.0 0.35 16.0 0.15 655.324 0.4| 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 18.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
320 654.964 0.4 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.964 0.4 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
420 654.964 0.4 | 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2 | 120 0.2 1.0 0.06

470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06

520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 18.0 0.25 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 320 654.964 0.4 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 370 654.964 0.4 | 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4] 160 0.2 1.5 0.10
1.4024 420 654.964 0.4] 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4034 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.965 0.8] 180 11.0 0.55 18.0 0.25 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 260 654.964 0.4 180 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 320 654.964 0.4 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 220 0.2 2.0 0.10
1.4311 370 654.964 0.4 140 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
1.4401 420 654.964 0.4] 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
1.4571 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
160 654.991 0.8 250 16.0 0.55 23.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

260 654.991 0.8 250 15.0 0.55 23.0 0.25 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

320 654.989 0.4 250 14.0 0.35 22.0 0.15 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14

370 654.989 0.4 180 14.0 0.35 22.0 0.15 655.302A [ 0.4 160 0.2 2.0 0.10

420 654.989 0.4 120 12.0 0.35 20.0 0.15 655.301A [ 0.2 | 120 0.2 1.5 0.06

470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A | 0.2 40 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir das Ausgleichsgewicht mit Schieber 318.105 zu verwenden und nach Tabelle
fein zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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Bild 3 Bild 4

@90\ ﬂ
> >
DVS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
160 654.991 0.8 230 16.0 0.55 23.0 0.25 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.991 0.8 | 230 15.0 0.55 23.0 0.25 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
320 654.989 0.4 230 14.0 0.35 22.0 0.15 655.380 0.4 250 0.2 2.5 0.10
370 654.989 0.4 180 14.0 0.35 22.0 0.15 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10
420 654.989 0.4 120 12.0 0.35 20.0 0.15 655.370 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.965 0.8] 210 11.0 0.55 18.0 0.25 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
320 654.964 0.4 | 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.964 0.4] 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10

420 654.964 0.4 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

160 654.992 0.8 900 16.0 0.55 23.0 0.25 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
260 654.992 0.8 750 15.0 0.55 22.0 0.25 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
320 654.992 0.8 400 15.0 0.55 22.0 0.25 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.995 0.4 300 14.0 0.35 20.0 0.15 655.388 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.995 0.4] 180 14.0 0.35 20.0 0.15 655.388 0.4] 180 0.2 2.0 0.10

470 654.995 0.4 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.995 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.378 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.979 0.8 650 16.0 0.55 23.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
260 654.979 0.8 650 15.0 0.55 22.0 0.25 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
320 654.978 0.4 400 15.0 0.35 22.0 0.15 655.318 0.4 400 0.2 2.5 0.10
370 654.978 0.4 300 14.0 0.35 20.0 0.15 655.318 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.978 0.4] 180 14.0 0.35 20.0 0.15 655.319 0.2] 180 0.2 2.0 0.06

470 654.978 0.4] 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.978 0.4 70 10.0 0.35 16.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.969 0.8] 120 11.0 0.55 18.0 0.25 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
260 654.968 0.4 120 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
320 654.968 0.4 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 100 0.2 2.5 0.10
370 654.968 0.4 100 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
420 654.968 0.4 80 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
470 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.969 0.8 50 9.0 0.40 14.0 0.2 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
260 654.968 0.4 50 8.0 0.25 12.0 0.15 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
320 654.968 0.4 40 8.0 0.25 12.0 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
370 654.968 0.4 40 8.0 0.25 10.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
420 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
470 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

DVS Aufbohren
Fir das Doppelt-Versetzte-Aufbohren «DVS» wird einseitig ein langerer Wendeplattenhalter 637.951/ CC12 oder 637.953 / CC16 montiert. Zur
Kennzeichnung des Vorschneiders sind diese Wendeplattenhalter schwarz gefarbt.

Zwischensohlen: @ 340 - 410 mm (Bild 1+2), Zwischensohle 318.224 / @ 410 - 480 mm (Bild 3+4), Zwischensohle 318.225

Erweiterung des Durchmesserbereichs beim Feinbohren mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern: Mit dem Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.272,
kann der Durchmesserbereich um 25 mm/@ und mit dem Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.273, um 50 mm/@ vergréssert werden.
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DV/BT50, HSK-A100 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, Aufbohren 0 480-550/620

Capto C8 Leichtbauwerkzeuge Serie 318, EWN/EWE 200 @ 480-550/620/670
Bild 1 Bild 2
@90\ ﬂ
x x
RSS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6pum
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U

160 654.993A 0.4 | 250 10.0 0.40 18.0 0.2 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
260 654.993A 0.4 | 250 10.0 0.40 18.0 0.2 655.334 0.8 | 400 0.2 2.5 0.14
320 654.993A 0.4 250 9.0 0.40 16.0 0.2 655.324 0.4 250 0.2 2.5 0.10
370 654.993A | 0.4 180 9.0 0.40 16.0 0.2 655.324 0.4] 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 8.0 0.40 14.0 0.2 655.375 0.2| 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.40 14.0 0.2 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 8.0 0.40 14.0 0.2 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.993A [ 0.4 | 230 10.0 0.35 18.0 0.15 655.334 0.8 | 450 0.2 2.5 0.14
260 654.993A 0.4 | 230 10.0 0.35 18.0 0.15 655.334 0.8 | 400 0.2 2.5 0.14
320 654.993A 0.4 | 230 9.0 0.35 16.0 0.15 655.324 0.4 | 250 0.2 2.5 0.10
370 654.993A | 0.4 | 180 9.0 0.35 16.0 0.15 655.324 0.4 180 0.2 2.0 0.10
420 654.993A [ 0.4 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.993A [ 0.4 60 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.993A [ 0.4 40 8.0 0.35 14.0 0.15 655.375 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
320 654.964 0.4 | 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.964 0.4 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
420 654.964 0.4 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06

470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06

520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

Stahl rostfrei, 160 654.964 0.4] 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14
ferritisch, 260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
martensitisch 320 654.964 0.4 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10
1.4016 370 654.964 0.4 | 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4] 160 0.2 1.5 0.10
1.4024 420 654.964 0.4] 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2| 120 0.2 1.0 0.06
1.4034 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
M [1.4762 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
Stahl rostfrei, 160 654.964 0.4] 180 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14
austenitisch 260 654.964 0.4 180 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 250 0.2 2.0 0.14
1.4301 320 654.964 0.4 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 220 0.2 2.0 0.10
1.4311 370 654.964 0.4 140 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10
1.4401 420 654.964 0.4] 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
1.4435 470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
1.4571 520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06
160 654.989 0.4 250 14.0 0.35 20.0 0.15 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

260 654.989 0.4 250 14.0 0.35 20.0 0.15 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14

320 654.989 0.4 250 14.0 0.35 20.0 0.15 655.303A [ 0.8 | 250 0.2 2.5 0.14

370 654.989 0.4 180 12.0 0.35 18.0 0.15 655.302A [ 0.4 160 0.2 2.0 0.10

420 654.989 0.4 120 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 | 120 0.2 1.5 0.06

470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 60 0.2 1.0 0.06

520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.301A [ 0.2 40 0.2 1.0 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei Schnittgeschwindigkeiten [Vc] Gber 400 m/min empfehlen wir das Ausgleichsgewicht mit Schieber 318.105 zu verwenden und nach Tabelle
fein zu wuchten.

Das Gewicht von langen Werkzeugen kann durch die Verwendung von Leichtbaukomponenten CKN bei gleicher Zerspanungsleistung deutlich
reduziert werden.
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Bild 3 Bild 4

290 @90\
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DVS
Aufbohren Serie 318 Feinbohren EWN/EWE 200
Wendeplatte Vc RSS DVS Wendeplatte Vc Zugabe Vorschub
Werkstoff Bohrtiefe Zugabe |fn Zugabe |Vorschub Richtw. [Max. |Ra1.6um
X[mm] |[Bestell-Nr. |R |m/min [mm/@ [mm/U |mm/@ |[mm/U Bestell-Nr. |[R  |m/min [mm/@ |[mm/@ |mm/U
160 654.989 0.4 230 14.0 0.35 20.0 0.15 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14
260 654.989 0.4 | 230 14.0 0.35 20.0 0.15 655.390 0.8 | 350 0.2 2.5 0.14
320 654.989 0.4 230 14.0 0.35 20.0 0.15 655.380 0.4 250 0.2 2.5 0.10
370 654.989 0.4] 180 12.0 0.35 18.0 0.15 655.380 0.4 160 0.2 2.0 0.10
420 654.989 0.4] 120 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 120 0.2 1.5 0.06
470 654.989 0.4 60 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.989 0.4 40 12.0 0.35 18.0 0.15 655.370 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
260 654.964 0.4 210 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14
320 654.964 0.4 | 210 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 | 240 0.2 2.0 0.10
370 654.964 0.4 180 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 160 0.2 1.5 0.10

420 654.964 0.4] 120 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2] 120 0.2 1.0 0.06
470 654.964 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 0.8 0.06
520 654.964 0.4 40 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 0.8 0.06

160 654.995 0.4 900 14.0 0.35 20.0 0.15 655.398 0.8 ] 1200 0.2 2.5 0.14
260 654.995 0.4 750 14.0 0.35 20.0 0.15 655.398 0.8 750 0.2 2.5 0.14
320 654.995 0.4 400 14.0 0.35 20.0 0.15 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14
370 654.995 0.4 300 12.0 0.35 18.0 0.15 655.388 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.995 0.4] 180 12.0 0.35 18.0 0.15 655.388 0.4] 180 0.2 2.0 0.10

470 654.995 0.4 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06
520 654.995 0.4 70 12.0 0.35 18.0 0.15 655.378 0.2 70 0.2 1.5 0.06

160 654.978 0.4 650 14.0 0.35 20.0 0.15 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
260 654.978 0.4 650 14.0 0.35 20.0 0.15 655.320 0.8 650 0.2 2.5 0.14
320 654.978 0.4 | 400 14.0 0.35 20.0 0.15 655.318 0.4 400 0.2 2.5 0.10
370 654.978 0.4 | 300 12.0 0.35 18.0 0.15 655.318 0.4 300 0.2 2.5 0.10
420 654.978 0.4] 180 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2] 180 0.2 2.0 0.06
470 654.978 0.4] 100 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2] 100 0.2 1.5 0.06
520 654.978 0.4 70 12.0 0.35 18.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
160 654.968 0.4] 120 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
260 654.968 0.4 120 10.0 0.35 17.0 0.15 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14
320 654.968 0.4 120 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4] 100 0.2 2.5 0.10
370 654.968 0.4 100 9.0 0.35 15.0 0.15 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10
420 654.968 0.4 80 8.0 0.35 14.0 0.15 655.319 0.2 70 0.2 1.5 0.06
470 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 60 0.2 1.0 0.06
520 654.968 0.4 60 8.0 0.35 12.0 0.15 655.319 0.2 40 0.2 1.0 0.06
160 654.968 0.4 50 8.0 0.25 12.0 0.15 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
260 654.968 0.4 50 8.0 0.25 12.0 0.15 655.326 0.4 50 0.2 1.5 0.10
320 654.968 0.4 40 8.0 0.25 12.0 0.15 655.326 0.4 40 0.2 1.5 0.10
370 654.968 0.4 40 8.0 0.25 10.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 1.0 0.06
420 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06
470 654.968 0.4 30 6.0 0.25 8.0 0.15 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06

DVS Aufbohren
Fir das Doppelt-Versetzte-Aufbohren «DVS» wird einseitig ein langerer Wendeplattenhalter 637.951/ CC12 oder 637.953 / CC16 montiert. Zur
Kennzeichnung des Vorschneiders sind diese Wendeplattenhalter schwarz gefarbt.

Zwischensohlen: @ 480 - 550 mm (Bild 1+2), Zwischensohle 318.226 / @ 550 - 620 mm (Bild 3+4), Zwischensohle 318.227

Erweiterung des Durchmesserbereichs beim Feinbohren mit zusatzlichen Wendeplattenhaltern: Mit dem Wendeplattenhalter Gr. 2, 626.272,
kann der Durchmesserbereich um 25 mm/@ und mit dem Wendeplattenhalter Gr. 3, 626.273, um 50 mm/@ vergréssert werden.
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. EWN 04-7 0 0.4-7.0

Die Feinbohrkopfe EWN 04-7 und EWN 04-15 werden hauptsachlich in der Uhren- und Mikroindustrie auf kleinen Maschinen eingesetzt. Des-
halb sind diese Képfe mit der BIG KAISER-CK-Trennstelle und mit Zylinderschaft im Angebot. Fiir die Aufnahme der Kopfe mit Zylinderschaft
empfehlen wir BIG MEGA Chuck Spannzangenfutter oder Hydrodehn-Spannfutter.

Feinbohrkopfe EWN 04-7 (Kopfzeile hellviolett)

Die Hochstdrehzahl fir diese Feinbohrkopfe betragt 30000 U/min. Fir die Bearbeitung mit hohen Drehzahlen (n > 15000 U/min) muss das
komplette und voreingestellte Werkzeug feingewuchtet sein. In jedem Fall empfehlen wir einen feingewuchteten Werkzeugschaft

zu verwenden.

Fir die Bohrungsbearbeitung stehen Hartmetallbohrstangen mit beschichteter und unbeschichteter Schneide im Angebot. Der Schaftdurch-
messer betrdgt 4 mm. Zudem sind die Bohrstangen mit einer Spannflache zur Schneidenorientierung ausgefiihrt. Fiir die Aussenbearbeitung
von @ 0.2 - 2.3 mm ist ein Hartmetall-Zapfendrehmesser im Angebot. Die Bohrtiefen und die Zapfenlédnge «X» sind durch Bohrstangen und
Zapfendrehmesser gegeben.

Feinbohrkopfe EWN 04-15 (Kopfzeile dunkelviolett)

Diese Feinbohrképfe sind fiir eine Héchstdrehzahl von 20000 U/min zugelassen. Fiir die Bearbeitung mit hohen Drehzahlen

(n > 10000 U/min) muss das komplette und voreingestellte Werkzeug feingewuchtet sein. In jedem Fall empfehlen wir einen feingewuchteten
Werkzeugschaft zu verwenden.

Fiir die Bohrungsbearbeitung im Bereich von @ 0.4 - 6.0 mm stehen Hartmetallbohrstangen mit beschichteter Schneide im Angebot. Der
Bereichvon @ 5.8 - 15.5 mm wird mit Hartmetall-Werkzeughaltern fiir Wendeplatten abgedeckt. Der Schaftdurchmesser der Bohrstangen
und Werkzeughalter betragt 7 mm. Fiir die Aussenbearbeitung von @ 0.2 - 6.0 mm sind zwei verschiedene Hartmetall-Zapfendrehmesser im
Angebot. Die Bohrtiefen und die Zapfenlangen «X» sind durch Bohrstangen, Werkzeughalter und Zapfendrehmesser gegeben.

In den Tabellen werden die folgenden Begriffe und Einheiten verwendet:
Werkstoff: Nur Grobeinteilung der metallischen Werkstoffe
Bohrtiefe X: entsprechend der Bohrstange oder des Werkzeughalters (mm)
HM-Bohrstange/Wendeplatte: Angaben zu den HM-Bohrstangen und Wendeplatten kénnen dem
BIG KAISER-Hauptkatalog entnommen werden

R: Schneidenradius der Wendeplatte/Bohrstange (mm)
Ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugabe: Materialzugabe je Schnittim @ (mm)
fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
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EWN 04-7 Feinbohrkopf 0 0.4-3.0

Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
= =
\.0 4 HM \.@ 4 HM
b CK1 2
00.4-0.6 /0.9 mm 00.6-0.8/0.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U
11 415,561 0.10 0.04 615562 | 0.10 0.04
15 415541 | 005| 3° 0.1 0.02 5 g554  |oo0s| 2° 0.1 0.02
. 11 615.561 0.10 0.04 615562 | 0.10 0.04
Stahiostirel 15 415.541 005| 39 0.1 0.02 15 615,541 005| 20 0.1 0.02
11 415.561 0.10 0.04 615562 | 0.10 0.04
15 41556 | 005| 3° 0.1 0.02 5 g554  |oo0s| %° 01 0.02
11 415.551 0.10 0.04 615552 | 0.10 0.04
15 415.541 005| % 0.1 0.02 15 415.541 005| 20 01 0.02
11 415.561 0.10 0.04 615562 | 0.10 0.04
15 41554 | 005| ° 0.1 0.02 15 41556 | 005| °° 0.1 0.02
11 415.561 0.10 0.04 615562 | 0.10 0.04
15 415.541 005| 0 0.1 0.02 15 415.541 005| 90 0.1 0.02
0 0.8-1.2/0.9-1.4 mm 01.2-1.5/0.9-1.4 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc[max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U
20 [65563 000 | . 0 0.04 25 615566 | 010 | o 0 0.04
30  |e15542 | o005 : 0.02 3.0 615542 | 0.05 : 0.02
. 20 |615563 | 0.10 0.04 25 |615564 | 0.10 0.04
Sl iesiiel 3.0 415542 | 005| 7° 0.1 0.02 30 615542 | 005| & 0.1 0.02
20 |e15563 |00 | . 0 0.04 25 [e15564 | 010 | g 0 0.04
30 |e15542 | o005 : 0.02 3.0 615542 | 0.05 : 0.02
20 [e15553 | o0a0| . 0 0.04 25 [e15556 010 | g 0 0.04
30  |e15542 | 005 : 0.02 30 615542 | 0.05 : 0.02
20 |[65563 |o0a0| . 0 0.04 25 [e15564 | 010 | g 0 0.04
30 |e15542 | o005 : 0.02 3.0 615542 | 0.05 : 0.02
20 [615563 | 0d0| o 0 0.04 25 [e1556e 010 oo 0 0.04
30 |e15542 | o005 : 0.02 3.0 615542 | 0.05 : 0.02
0 1.5-1.9 /1.4-2.0 mm 0 1.9-3.0 mm
Werkstoff HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub
Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. |[R m/min mm/@ |mm/U
615565 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
615543 | 005 | 140 0.1 0.02 6.0 615544 | oo0s| 170 0.1 0.02
. ] 615565 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
Sl . 415543  |005| 2 0.1 0.02 60 |e15544  |005| 12 0.1 0.02
615565 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
615543 | 005| 140 0.1 0.02 6.0 615544 | 0o0s| 170 0.1 0.02
615555 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
415543 | 005 | 140 0.1 0.02 60 |e15544  |o0o05| 7P 0.1 0.02
615565 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
615543 | 005 | 140 0.1 0.02 6.0 615544 | 0o0s| 170 0.1 0.02
615565 | 0.20 0.06 45  |615566 | 0.20 0.06
415543 |05 | °0 0.1 0.02 60  |e1s544  |o005| OO 0.1 0.02

Hinweis:

* Ve max. entspricht entweder der zuldssigen Hochstdrehzahl des Feinbohrkopfes von n =30000 U/min oder aber der max. Schnitt-
geschwindigkeit fiir die Bearbeitung des entsprechenden Werkstoffs.

Fir die Bearbeitung mit hohen Drehzahlen (n > 15000 U/min) muss das komplette und voreingestellte Werkzeug feingewuchtet sein. In jedem
Fall empfehlen wir einen feingewuchteten Werkzeugschaft zu verwenden.
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EWN 04-7 Feinbohrkopf 0 2.9-7.0

Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht

\\g 06/ \\; \\¥
? 4 HM P 4 HM ?10 @ 4 HM

0 2.9-4.0 mm @ 3.9-5.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ | mm/U X [mm] Bestell-Nr. [R m/min mm/@ |mm/U
10 615.545 0.05 250 0.1 0.02 13 615.546 0.05 250 0.1 0.02
Stahl rostfrei 10 615.545 0.05 150 0.1 0.02 13 615.546 0.05 150 0.1 0.02
10 615.545 0.05 250 0.1 0.02 13 615.546 0.05 250 0.1 0.02
10 615.545 0.05 270 0.1 0.02 13 615.546 0.05 350 0.1 0.02
10 615.545 0.05 250 0.1 0.02 13 615.546 0.05 250 0.1 0.02
10 615.545 0.05 50 0.1 0.02 13 615.546 0.05 50 0.1 0.02
0 4.9-7.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* | Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U
16 615.547 0.05 250 0.1 0.02
Stahl rostfrei 16 615.547 0.05 150 0.1 0.02
16 615.547 0.05 250 0.1 0.02
16 615.547 0.05 350 0.1 0.02
16 615.547 0.05 250 0.1 0.02
16 615.547 0.05 50 0.1 0.02
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Ansicht 90° verdreht

/s
B

Ansicht 90° verdreht
<

\@ 7 HM

CK3
@ 0.4-1.0 mm 0 0.9-1.5 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |[R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U
1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05 55 0.1 0.02
M |Stahl rostfrei | 1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05| 55 0.1 0.02
1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05 55 0.1 0.02
1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05 55 0.1 0.02
1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05 55 0.1 0.02
1.5 615.522 0.05 25 0.1 0.02 3 615.524 0.05 50 0.1 0.02
0 1.4-2.0 mm 0 1.9-3.0mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc[max)* |Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub
X[mml] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ | mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ _|mm/U
5 615.525 0.05 85 0.1 0.02 6 615.501 0.05 110 0.1 0.02
M [Stahl rostfrei | 5 615.525 0.05 85 0.1 0.02 6 615.501 0.05 | 110 0.1 0.02
5 615.525 0.05 85 0.1 0.02 6 615.501 0.05 110 0.1 0.02
5 615.525 0.05 85 0.1 0.02 6 615.501 0.05 110 0.1 0.02
5 615.525 0.05 85 0.1 0.02 6 615.501 0.05 110 0.1 0.02
5 615.525 0.05 50 0.1 0.02 b 615.501 0.05 50 0.1 0.02
0 2.9-4.0mm 0 3.9-5.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* | Zugabe |Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub
X[mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ | mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ _|mm/U
10 615.502 0.05 180 0.1 0.02 13 615.503 0.05 240 0.1 0.02
M |Stahl rostfrei | 10 615.502 0.05 | 150 0.1 0.02 13 615.503 0.05 | 150 0.1 0.02
10 615.502 0.05 180 0.1 0.02 13 615.503 0.05 240 0.1 0.02
10 615.502 0.05 180 0.1 0.02 13 615.503 0.05 240 0.1 0.02
10 615.502 0.05 180 0.1 0.02 13 615.503 0.05 240 0.1 0.02
10 615.502 0.05 50 0.1 0.02 13 615.503 0.05 50 0.1 0.02
0 4.9-6.0mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |[Vc (max)* | Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ | mm/U
16 615.504 0.05 250 0.1 0.02
M |Stahl rostfrei | 16 615.504 0.05] 150 0.1 0.02
16 615.504 0.05 250 0.1 0.02
16 615.504 0.05 300 0.1 0.02
16 615.504 0.05 300 0.1 0.02
16 615.504 0.05 50 0.1 0.02

Hinweis:

* Vc max. entspricht entweder der zulassigen Hochstdrehzahl des Feinbohrkopfes von n =20000 U/min oder aber der max. Schnitt-

geschwindigkeit fiir die Bearbeitung des entsprechenden Werkstoffs.

Fir die Bearbeitung mit hohen Drehzahlen (n > 10000 U/min) muss das komplette und voreingestellte Werkzeug feingewuchtet sein. In jedem

Fall empfehlen wir einen feingewuchteten Werkzeugschaft zu verwenden.
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Ansicht 90° verdreht

Ansicht 90° verdreht

P16
0 5.8-7.0 mm 0 6.8-8.0 mm
Werkzeughalter 615.505 Werkzeughalter 615.506
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe [Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min__[mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. [R m/min__[mm/@ |mm/U
20 655.606 0.1 250 0.1 0.04 20 655.606 0.1 250 0.1 0.04
M |Stahl rostfrei | 20 655.606 0.1 150 0.1 0.04 20 655.606 0.1 150 0.1 0.04
20 655.605 0.1 250 0.1 0.04 20 655.605 0.1 250 0.1 0.04
20 655.604 0.1 360 0.1 0.04 20 655.604 0.1 360 0.1 0.04
20 655.604 0.1 300 0.1 0.04 20 655.604 0.1 300 0.1 0.04
20 655.606 0.1 60 0.1 0.04 20 655.606 0.1 60 0.1 0.04
0 7.8-9.0 mm ? 8.8-10.0 mm
Werkzeughalter 615.507 Werkzeughalter 615.508
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc [max)* [Zugabe [Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |[R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U
30 651.837 0.2 250 0.1 0.06 30 651.837 0.2 250 0.1 0.06
M | Stahl rostfrei | 30 651.837 02 | 150 0.1 0.06 30 651.837 02 | 150 0.1 0.06
30 651.837 0.2 250 0.1 0.06 30 651.837 0.2 250 0.1 0.06
30 651.825 0.2 360 0.1 0.06 30 651.825 0.2 360 0.1 0.06
30 651.825 0.2 300 0.1 0.06 30 651.825 0.2 300 0.1 0.06
30 651.837 0.2 70 0.1 0.06 30 651.837 0.2 70 0.1 0.06
0 9.8-12.0 mm ? 11.8-15.5 mm
Werkzeughalter 615.509 Werkzeughalter 615.511
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc (max)* |Zugabe [Vorschub Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U X [mm] Bestell-Nr. [R m/min mm/@ | mm/U
30 651.837 0.2 250 0.1 0.06 30 651.837 0.2 250 0.1 0.06
M |Stahl rostfrei | 30 651.837 0.2 150 0.1 0.06 30 651.837 0.2 150 0.1 0.06
30 651.837 0.2 250 0.1 0.06 30 651.837 0.2 250 0.1 0.06
30 651.825 0.2 360 0.1 0.06 30 651.825 0.2 360 0.1 0.06
30 651.825 0.2 300 0.1 0.06 30 651.825 0.2 300 0.1 0.06
30 651.837 0.2 70 0.1 0.06 30 651.837 0.2 70 0.1 0.06
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EWN 04-22

. 0 2.0-2
Bcunitidaien EWN/EWE 2-32 0 2.0-32.

Die Schnittdaten fur die Feinbohrképfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 beginnen ab @ 2.0 mm und sind bis und mit Durchmesserbereich 8.8 - 10.0
(12.8) mm fir alle Kopfe gleich. In diesem Bereich ist die Kopfzeile zweifarbig, hell- und dunkelgelb. Ab Durchmesserbereich 9.8 mm werden die
Schnittdaten fir den EWN 04-22 und fiir den EWN/EWE 2-32 separat gefiihrt, wobei die Kopfzeile fir den EWN 04-22 hellgelb und diejenige des
EWN/EWE 2-32 dunkelgelb gefarbt ist.

Die Schnittdaten gelten fir die Verwendung von Werkzeughaltern und Bohrstangen aus Hartmetall (Ausnahme EWN 04-22, Durchmesserbereich
13.8 - 21.8 mm). Die verschiedenen Durchmesserbereiche sind auf das vorhandene Zubehdr abgestimmt. Pro Doppelseite sind die Schnittdaten fir
einen Durchmesserbereich aufgefiihrt, wobei in den Spalten «universell» und «optimiert» unterschiedliche Daten und Wendeplatten zur Anwen-
dung kommen.

Die Schnittdaten fiir die optimierte Bearbeitung basieren auf der Verwendung des optimalen Zubehdrs pro Durchmesserbereich und beim
EWN/EWE 2-32 ab Durchmesser 9.8 mm auf dem Einsatz der Verstellhalter. Dadurch sind die Werkzeughalter und Bohrstangen zentrisch oder
zentrumsnah gespannt. Die Unwucht des Werkzeugs reduziert sich auf ein Minimum und die Schnittdaten kénnen héher gewahlt werden. Die

aufgeflihrten Wendeplatten sind bestmaoglich auf die verschiedenen Werkstoffe und Bohrtiefen abgestimmt.

Fir die universelle Bearbeitung sind die Schnittdaten tiefer gewahlt und das Wendeplattensortiment ist gestrafft. Dafiir vergréssert sich der
max. anwendbare Enddurchmesser pro Bereich (Anfangsdurchmesser + 4 mm). Die Anwendung dieser Daten wird fir die Einzelfertigung empfohlen.

Wichtig: In jedem Fall sind die Schnittwerte den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Einstellhinweis: zu den Verstellhaltern (EWN/EWE 2-32, Bereich @ 9.8 - 32 mm, optimiert)

Verstellhalter Wendeplattenhalter Mess-Schnitt: Skala im @
zentrisch ausrichten D auf Fertigmass % D um 0.1 mm kleiner stellen
. einstellen ¢ Mess-Schnitt ausfiihren
% 7 7 o] ¢ Differenz nachstellen
© ® © M
©) (@) @

In den Tabellen werden die folgenden Begriffe und Einheiten verwendet:

Werkstoff: Werkstoff-Nr. gemass DIN oder allgemein gebrauchlicher Bezeichnung

Bohrtiefe X: Auskraglange des Werkzeughalters (mm)
Wendeplatte: Angaben zu den Wendeplatten konnen dem BIG KAISER-Hauptkatalog entnommen werden

R: Schneidenradius (mm)
Ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugabe: Materialzugabe je Schnittim @ (mm)
fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
Ra: Rauhtiefe (Ra 1.6 um fir N7)

Auswuchtbarer Feinbohrkopf EWB 2-32
Fiir den auswuchtbaren Feinbohrkopf EWB 2-32 gelten spezielle Schnittwert- und Einstelltabellen. Diese werden mit dem Werkzeug geliefert.
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EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe @ 2.0-3.9
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
D [
\@ 4 HM \@ 4 HM
613.204 613.204
EWN 04-22 EWN 2-32
@ 2.0-3.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc[max)* |Zugabe |Vorschub
X[mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ |mm/U

9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
m Stahl rostfrei 9 611.155 0.2 60 0.1 0.008

9 611.155 0.2 60 0.1 0.008

9 611.155 0.2 60 0.1 0.008

9 611.155 0.2 60 0.1 0.008

9 611.155 0.2 40 0.1 0.008

0 3.0-3.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. [R m/min mm/@ |mm/U

14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
m Stahl rostfrei 14 611.156 0.2 90 0.1 0.008

14 611.156 0.2 90 0.1 0.008

14 611.156 0.2 90 0.1 0.008

14 611.156 0.2 90 0.1 0.008

14 611.156 0.2 50 0.1 0.008

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrkopfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterscheiden sich nicht. Auf allen Feinbohrképfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt. Fiir den EWN 04-22 sind nur kurze Reduzierhiilsen verfiigbar.
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EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 3.9-7.9
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
D =
\@ 3.5 HM \@ 3.5 HM
613.202 613.202
EWN 04-22 EWN 2-32
universell @ 3.9 - 7.9 mm optimiert @ 3.9 - 4.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |[Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
10 615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.203A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 10 615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08
ferritisch, 15 615.203A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
martensitisch 20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4016 25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4024 30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |[615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034
M |1.4762
Stahl rostfrei, 10 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
austenitisch 15 615.203A 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08
1.4301 20 615.203A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4311 25 615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4401 30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435
1.4571
10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrkdpfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterscheiden sich nicht. Auf allen Feinbohrkdpfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt. Fiir den EWN 04-22 sind nur kurze Reduzierhiilsen verfiigbar.

BIG [{AISER




EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 3.9-7.9
EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
‘ « X X,
\ @ 3.5 HM \ @ 3.5 HM
613.202 613.323
EWN 04-22 EWE 2-32
universell @ 3.9 - 7.9 mm optimiert @ 3.9 - 4.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

10 615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 65 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A | 0. 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A | 0. 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.203 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203 0.1 85 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 75 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.203 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 85 0.10 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 75 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.203A 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203A | 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A | 0. 40 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 40 0.05 0.1 0.04 0.06

15 615.203A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

20 615.203A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 4.9 mm nicht tiberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER



EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 4.9-8.9
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
D =
\@ 4.5 HM \@ 4.5 HM
613.203 613.326
EWN 04-22 EWE 2-32
universell @ 4.9 - 8.9 mm optimiert @ 4.9 -5.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
10 615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 120 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.204A 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
10 615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 120 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.204A 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
10 615.204A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 110 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.204A 0.1 75 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.204A 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 75 0.1 0.3 0.04 0.08
25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 10 615.204A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 110 0.1 0.3 0.04 0.08
ferritisch, 15 615.204A 0.1 75 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08
martensitisch 20 615.204A 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 75 0.1 0.3 0.04 0.08
1.4016 25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4024 30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034 35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
M |1.4762
Stahl rostfrei, 10 615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
austenitisch 15 615.204A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
1.4301 20 615.204A 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08
1.4311 25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4401 30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435 35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4571
10 615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 120 0.1 0.3 0.04 0.08
15 615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08
20 615.204A 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
25 615.204A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06
30 615.204A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06
35 615.204A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrképfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterschneiden sich nicht. Auf allen Feinbohrkopfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt. Fiir den EWN 04-22 sind nur kurze Reduzierhiilsen verfiigbar.

BIG [{AISER




EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 4.9-8.9
EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
= D
\@ 4.5 HM \@ 4.5 HM
613.203 613.326
EWN 04-22 EWN 2-32
universell @ 4.9 - 8.9 mm optimiert @ 4.9 - 5.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

10 615.204A 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204A 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.204A 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.204A [ 0.1 60 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204A | 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08

25 615.204A 0.1 45 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A | 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.204A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A | 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.204A [ 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A | 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.204A [ 01 90 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.204A | 0.1 ] 110 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.204A 0.1 75 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.204A 0.1 55 0.10 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 75 0.10 0.3 0.04 0.08

25 615.204A 0.1 45 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.204A | 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.204A | 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.204 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204 0.1 150 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.204 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204 0.1 140 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.204 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.204 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

25 615.204 0.1 65 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204 0.1 90 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.204 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.204 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

40 615.204 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.204A [ 0.1 | 100 0.10 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 150 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.204A [ 0.1 | 100 0.10 0.3 0.04 0.08 |615.204A 0.1 | 140 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.204A | 0.1 80 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

25 615.204A 0.1 65 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 90 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.204A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.204A | 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A | 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

40 615.204A | 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.204A | 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.204A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.204A | 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.204A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.204A | 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A | 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.204A | 0.1 45 0.10 0.2 0.04 0.06 |[615.204A | 0.1 45 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.204A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.204A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.204A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.204A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.204A | 0.1 40 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.204A 0.1 40 0.05 0.1 0.04 0.06

15 615.204A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.204A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

20 615.204A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.204A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

25 615.204A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.204A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 5.9 mm nicht tiberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER



EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 5.8-9.8
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
D
D
\@ 5 HM \@ 5 HM
613.205 613.325
EWN 04-22 EWN 2-32
universell @ 5.8 - 9.8 mm optimiert @ 5.8 - 7.3 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. [R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07
40 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 | 150 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07
40 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08
30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.08 ]655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
ferritisch, 20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08
martensitisch 30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4016 40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4024 50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034 60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
M |1.4762
Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.08 ]655.602 0.2 110 0.1 0.3 0.06 0.08
austenitisch 20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 ]655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4301 30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4311 40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4401 50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435 60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4571
10 655.603 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10 |655.603 0.2 150 0.1 0.4 0.06 0.10
20 655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10 |655.603 0.2 120 0.1 0.4 0.06 0.10
30 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.603 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.07
40 655.605 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.605 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrképfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterschneiden sich nicht. Auf allen Feinbohrkopfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt. Fiir den EWN 04-22 sind nur kurze Reduzierhiilsen verfiigbar.

BIG [{AISER




EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 5.8-9.8
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
D D
\@ 5 HM \@ 5 HM
613.205 613.325
EWN 04-22 EWE 2-32
universell @ 5.8 - 9.8 mm optimiert @ 5.8 - 7.3 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

10 655.603 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07
40 655.605 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.605 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2] 130 0.1 0.3 0.06 0.08
20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08
30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

10 655.601 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.12  ]655.601 0.2] 180 0.1 0.3 0.06 0.12
20 655.601 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12  |655.601 0.2] 150 0.1 0.3 0.06 0.12
30 655.601 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.11 ] 655.601 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.11
40 655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08 [655.601 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.08
50 655.604 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08
60 655.604 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.08

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12  ]655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.12
20 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12  ]655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.12
30 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.11 ] 655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.11
40 655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.2 0.06 0.08
50 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08
60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.08

10 655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.07
40 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08
20 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08
30 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06
40 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
50 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 7.3 mm nicht Gberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER



EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 7.3-11.3

EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
D D
\@ 6 HM \@ 6 HM
613.206 613.327
EWN 04-22 EWE 2-32
universell @ 7.3 -11.3 mm optimiert @ 7.3 - 7.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max. Bestell-Nr. [R | m/min |Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max.

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.10 | 655.602 0.2| 140 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 140 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 160 0.1 0.3 0.06 0.08

20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 160 0.1 0.3 0.06 0.08
ferritisch, 20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
martensitisch 30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4016 40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4024 50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034 60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
M [1.4762 65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
austenitisch 20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 110 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4301 30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4311 40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4401 50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435 60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4571 65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

10 655.603 0.2] 120 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 180 0.1 0.4 0.06 0.10

20 655.603 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 140 0.1 0.4 0.06 0.10

30 655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

40 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.07

50 655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 _]655.605 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrkopfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterschneiden sich nicht. Auf allen Feinbohrképfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt. Fiir den EWN 04-22 sind nur kurze Reduzierhiilsen verfiigbar.

BIG [{AISER



EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 7.3-11.3
EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
X, ‘ ‘ X ,
0 6 HM ? 6 HM
613.206 613.327
EWN 04-22 EWN 2-32
universell @ 7.3 - 11.3 mm optimiert @ 7.3 - 7.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

10 655.603 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.603 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.603 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 140 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.603 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07

50 655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 160 0.1 0.3 0.06 0.08

20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

10 655.601 0.2 140 0.1 0.3 0.06 0.12  ]655.601 0.2 200 0.1 0.3 0.06 0.12

20 655.601 0.2] 130 0.1 0.3 0.06 0.12  ]655.601 0.2] 180 0.1 0.3 0.06 0.12

30 655.601 0.2 110 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.601 0.2] 150 0.1 0.3 0.06 0.10

40 655.601 0.2 90 0.1 0.2 0.06 0.10 ]655.601 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10

50 655.604 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 [655.601 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.07

60 655.604 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 140 0.1 0.3 0.06 0.12 ]655.602 0.2 200 0.1 0.3 0.06 0.12

20 655.602 0.2] 130 0.1 0.3 0.06 0.12 ]655.602 0.2] 180 0.1 0.3 0.06 0.12

30 655.602 0.2] 110 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10

40 655.602 0.2 90 0.1 0.2 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10

50 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.07

60 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.602 0.2 60 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08

20 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08

30 655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06 |655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06

40 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

50 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 7.8 mm nicht Gberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER



EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 7.8-11.8
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
X X
D D
\@ 7 HM \@ 7 HM
613.207 613.307
EWN 04-22 EWN 2-32
universell @ 7.8 - 11.8 mm optimiert @ 7.8 - 8.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
20 651.837 0.2 120 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 | 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3| 150 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3] 150 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 1651.838 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 ]651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2| 120 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10
30 651.837 0.2 | 100 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 140 0.1 0.5 0.08 0.10
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10
ferritisch, 30 651.837 0.2] 100 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 140 0.1 0.5 0.08 0.10
martensitisch 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4016 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4024 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4034 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
M [1.4762 75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 140 0.1 0.5 0.08 0.10
austenitisch 30 651.837 0.2] 100 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.10
1.4301 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4311 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4401 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4435 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4571 75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06
20 651.837 0.2 120 0.1 0.6 0.06 0.12 1651.735 0.3| 180 0.1 0.6 0.08 0.12
30 651.837 0.2 100 0.1 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 150 0.1 0.6 0.08 0.12
40 651.837 0.2 90 0.1 0.6 0.06 0.10 |651.735 0.3 110 0.1 0.6 0.08 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 ]651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrkopfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterschneiden sich nicht. Auf allen Feinbohrképfen werden dieselben

Werkzeughalter eingesetzt.
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EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 7.8-11.8
EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
-~ A
\@ 7 HM \@ 7 HM
613.207 613.307
EWN 04-22 EWE 2-32
universell @ 7.8 - 11.8 mm optimiert @ 7.8 - 8.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3| 150 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.735 03| 110 0.1 0.5 0.08 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 160 0.1 0.5 0.08 0.10

30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3 | 140 0.1 0.5 0.08 0.10

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06

75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

20 651.825 0.2] 150 0.1 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3| 220 0.1 0.5 0.08 0.14

30 651.825 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.14

40 651.825 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.723 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.12

50 651.823 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.12  ]651.825 0.2| 130 0.1 0.4 0.06 0.12

60 651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.10 ]651.825 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

70 651.823 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.823 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.823 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08

20 651.837 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3 | 220 0.1 0.5 0.08 0.14

30 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.14

40 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.12

50 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.12  ]651.837 0.2| 130 0.1 0.4 0.06 0.12

60 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.10 ]651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

70 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08

20 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2 80 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 100 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10

30 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10

40 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.839 0.2 30 0.1 0.3 0.06 0.08

50 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08

60 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 8.8 mm nicht tiberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral
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EWN 04-22

EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 8.8-12.8
Ansicht 90° verdreht Ansicht 180° verdreht
‘ X ‘ ‘ X
) > ~
615.271/
? 8 HM ? 8 HM
EWN 04-22 613.208 EWE 2-32 613.308
universell @ 8.8 - 12.8 mm optimiert @ 8.8 - 10.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3| 200 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3| 160 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3| 200 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.738 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 ]651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2 130 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.10
30 651.837 0.2 110 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 150 0.1 0.5 0.08 0.10
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 | 100 0.1 0.4 0.06 0.08
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.10
ferritisch, 30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 150 0.1 0.5 0.08 0.10
martensitisch 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4016 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4024 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4034 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
M [1.4762 75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10
austenitisch 30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 130 0.1 0.5 0.08 0.10
1.4301 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4311 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4401 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4435 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4571 75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 ]651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06
20 651.837 0.2 130 0.1 0.6 0.06 0.12 1651.735 0.3| 200 0.1 0.6 0.08 0.12
30 651.837 0.2] 110 0.1 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 160 0.1 0.6 0.08 0.12
40 651.837 0.2 90 0.1 0.6 0.06 0.10 |651.735 0.3] 120 0.1 0.6 0.08 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 ]651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten fir die Feinbohrkopfe EWN 04-22 und EWN/EWE 2-32 unterschneiden sich nicht. Auf allen Feinbohrképfen werden dieselben
Werkzeughalter eingesetzt.
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EWN 04-22

Feinbohrkopfe 0 8.8-12.8
EWN/EWE 2-32 P
Ansicht 90° verdreht Ansicht 90° verdreht
‘ ‘ X ) . X )
615.271/
? 8 HM ? 8 HM
EWN 04-22 613.208 EWN 2-32 613.308
universell @ 8.8 - 12.8 mm optimiert @ 8.8 - 10.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3| 160 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.735 0.3| 120 0.1 0.5 0.08 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 [651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.10

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.1 0.5 0.08 0.10

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06

20 651.825 0.2] 180 0.1 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3] 260 0.1 0.5 0.08 0.14

30 651.825 0.2 170 0.1 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 260 0.1 0.5 0.08 0.14

40 651.825 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.12 ]|651.723 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12

50 651.823 0.1 120 0.1 0.4 0.04 0.12 ]651.825 0.2| 150 0.1 0.4 0.06 0.12

60 651.823 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.10 ]651.825 0.2 120 0.1 0.4 0.06 0.1

70 651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.823 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.823 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

20 651.837 0.2] 180 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3| 260 0.1 0.5 0.08 0.14

30 651.837 0.2 170 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3 | 260 0.1 0.5 0.08 0.14

40 651.837 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.737 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12

50 651.824 0.1 120 0.1 0.4 0.04 0.12  ]651.837 0.2| 150 0.1 0.4 0.06 0.12

60 651.824 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.10 ]651.837 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.1

70 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

20 651.837 0.2] 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2 80 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 100 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 [651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10

30 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10

40 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.839 0.2 30 0.1 0.3 0.06 0.08

50 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 [651.839 0.2 30 0.1 0.3 0.04 0.08

60 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 [651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 10.0 mm nicht Gberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER E



EWN/EWE 2-32

EWN 2-32, universell

Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

X

7

? 9 HM

0 9.8-14.0

universell @ 10.0 - 14.0 mm

optimiert @ 9.8 - 12.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
35 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.738 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.14
45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.12
55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.12 1651.838 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12
70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10
85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.738 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.14
45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.12
55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.12 |651.838 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12
70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.10 1651.838 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10
85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12
45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10
55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 35 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12
ferritisch, 45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10
martensitisch 55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10
1.4016 70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4024 85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4034 100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762
Stahl rostfrei, 35 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 130 0.2 0.6 0.08 0.12
austenitisch 45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3 110 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4301 55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10
1.4311 70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4401 85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4435 100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571
35 651.837 0.2] 110 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.735 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.14
45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.12
55 651.824 0.1 70 0.2 0.6 0.04 0.10 |651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12
70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10
85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrkopfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor.

BIG [{AISER




EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 9.8-14.0

Ansicht 180° verdreht

X

DI

0 9 HM Verstellhalter

EWE 2-32, optimiert

universell @ 10.0 - 14.0 mm optimiert @ 9.8 - 12.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

35 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.735 0.3| 160 0.2 0.6 0.08 0.14

45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 ]|651.735 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.12

55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.12 1651.834 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10

85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

35 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.12

45 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.10

55 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 ] 651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10

70 651.824 0.1 55 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08

85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

35 651.825 0.2 170 0.2 0.6 0.06 0.16  ]651.723 0.3| 260 0.2 0.6 0.08 0.16

45 651.825 0.2 140 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

55 651.825 0.2] 110 0.2 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3] 160 0.2 0.5 0.08 0.14

70 651.823 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.12  ]651.825 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 0.12

85 651.823 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.12 ]1651.823 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.12

100 651.823 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

35 651.837 0.2] 170 0.2 0.6 0.06 0.16  |651.737 0.3 ] 260 0.2 0.6 0.08 0.16

45 651.837 0.2 140 0.2 0.6 0.06 0.14 | 651.737 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

55 651.837 0.2] 110 0.2 0.5 0.06 0.14 | 651.737 0.3] 160 0.2 0.5 0.08 0.14

70 651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.12 ]651.837 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 0.12

85 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.12 | 651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.12

100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10 [651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

35 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.737 0.3| 100 0.2 0.6 0.08 0.14

45 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

55 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.12 ]651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.10 ] 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.10

85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

35 651.839 0.2 50 0.2 0.5 0.06 0.12 ]651.839 0.2 50 0.2 0.5 0.06 0.12

45 651.839 0.2 30 0.2 0.5 0.06 0.10 ]651.839 0.2 30 0.2 0.5 0.06 0.10

55 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.839 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.374 oder 615.369

e darf der Enddurchmesser von 12.0 mm nicht iiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{AISER E



EWN 04-22 Feinbohrkopf ? 11.8-15.8
Ansicht 90° verdreht
/ ‘ ¢ X ,
? 10 HM 615.272
EWN 04-22
universell @ 11.8 - 15.8mm optimiert @ 11.8 - 13.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. [R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.738 0.3| 200 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.837 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.738 0.3| 180 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.738 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.12
50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12
60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2 100 0.2 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.738 0.3| 200 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.738 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12
50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12
60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 100 0.2 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.837 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.12
30 651.837 0.2 | 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.12
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 140 0.2 0.6 0.08 0.10
50 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10
60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.08
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.12
ferritisch, 30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.12
martensitisch 40 651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3| 140 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4016 50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4034 70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
M |1.4762 80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.12
austenitisch 30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.737 0.3] 140 0.2 0.8 0.08 0.12
1.4301 40 651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 130 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4311 50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4435 70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.735 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 ]651.735 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12
50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.834 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.12
60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir den Feinbohrkopf EWN 04-22 und das entsprechende Zubehdr.

K3 BIG [XASER




EWN 04-22 Feinbohrkopf ? 11.8-15.8

Ansicht 90° verdreht

X

\@ 10 HM \615.272

EWN 04-22
universell @ 11.8 - 15.8 mm optimiert @ 11.8 - 13.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.735 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.14

30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.14 ]651.735 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14

40 651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.12 ]|651.735 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12

50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.834 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10

70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08

80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 | 651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.12

30 651.837 0.2 150 0.2 0.8 0.06 0.12 | 651.737 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.12

40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 140 0.2 0.6 0.08 0.10

50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

60 651.824 0.1 90 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08

80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.825 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.16  ]651.723 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.16

30 651.825 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.16  |651.723 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.16

40 651.825 0.2] 180 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 250 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.825 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

60 651.823 0.1 140 0.2 0.4 0.04 0.12 1651.825 0.2| 180 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.823 0.1 100 0.2 0.4 0.04 0.12 ]651.825 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.12

80 651.823 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10

20 651.837 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.16 |651.737 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.16

30 651.837 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.16  |651.737 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.16

40 651.837 0.2] 180 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.737 0.3] 250 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.837 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.14 | 651.737 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

60 651.824 0.1] 140 0.2 0.4 0.04 0.12  ]651.837 0.2| 180 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 | 100 0.2 0.4 0.04 0.12 |651.837 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 0.12

80 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10

20 651.837 0.2] 120 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.737 03] 120 0.2 0.8 0.08 0.14

30 651.837 0.2] 120 0.2 0.8 0.06 0.14 |651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14

40 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3] 100 0.2 0.6 0.06 0.12

50 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.12

60 651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 80 0.2 0.4 0.04 0.10

70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

80 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12 ]651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12

30 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12 ]651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12

40 651.839 0.2 40 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.839 0.2 40 0.2 0.6 0.06 0.10

50 651.824 0.1 30 0.2 0.6 0.04 0.08 [651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.08

60 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

70 651.824 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 13.8 mm nicht Giberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-32

EWN 2-32, universell

Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

X

A

? 10 HM

615.272

0 11.8-15.8

universell @ 11.8 - 15.8 mm

optimiert @ 11.8 - 14.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. |[Max. [Ra1.6 |Max.
20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3| 230 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.738 0.3| 210 0.2 0.8 0.08 0.12
55 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.838 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.12
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2 130 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3| 230 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3| 210 0.2 0.8 0.08 0.12
55 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.838 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.12
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 651.838 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12
30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3] 210 0.2 0.8 0.08 0.12
40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3 190 0.2 0.8 0.08 0.10
55 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2 130 0.2 0.6 0.06 0.08
90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12
ferritisch, 30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3] 210 0.2 0.8 0.08 0.12
martensitisch 40 651.837 0.2 | 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3 190 0.2 0.8 0.08 0.10
1.4016 55 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4034 90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
M [1.4762 100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12
austenitisch 30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3] 190 0.2 0.8 0.08 0.12
1.4301 40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.10
1.4311 55 651.837 0.2] 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4435 90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 ]651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08
20 651.735 0.3 ] 150 0.2 0.8 0.08 0.14
30 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.735 0.3] 230 0.2 0.8 0.08 0.14
40 651.834 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 210 0.2 0.8 0.08 0.12
55 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.834 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.12
70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08
100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrkopfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor.

BIG [{AISER




EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 11.8-15.8

Ansicht 180° verdreht

X

e

@ 10 HM Verstellhalter

EWE 2-32, optimiert

universell @ 11.8 - 15.8 mm optimiert @ 11.8 - 14.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

20 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14

30 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.735 0.3 | 230 0.2 0.8 0.08 0.14

40 651.834 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 ]|651.735 03] 210 0.2 0.8 0.08 0.12

55 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.834 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.12

70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.10

90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12

30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3] 210 0.2 0.8 0.08 0.12

40 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 190 0.2 0.8 0.08 0.10

55 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10

70 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.08

90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.723 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.16

30 651.723 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.16  |651.723 0.3 | 340 0.2 0.8 0.08 0.16

40 651.723 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.14 ]651.723 0.3| 320 0.2 0.8 0.08 0.14

55 651.825 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14  ]651.723 0.3 | 250 0.2 0.6 0.08 0.14

70 651.825 0.2 100 0.2 0.4 0.06 0.12 ]651.825 0.2| 180 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.823 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.12 ]651.823 0.1 ] 120 0.2 0.4 0.04 0.12

100 651.823 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10

20 651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.16

30 651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.16 | 651.737 0.3 | 340 0.2 0.8 0.08 0.16

40 651.737 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.14 | 651.737 0.3| 320 0.2 0.8 0.08 0.14

55 651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 | 651.737 0.3 | 250 0.2 0.6 0.08 0.14

70 651.837 0.2] 100 0.2 0.4 0.06 0.12  ]651.837 0.2| 180 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.12 |651.824 0.1] 120 0.2 0.4 0.04 0.12

100 651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.10

20 651.737 0.3] 100 0.2 0.8 0.08 0.14

30 651.737 0.3 80 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14

40 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 100 0.2 0.8 0.08 0.12

55 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.12  ]651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

70 651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

90 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08

20 651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12

30 651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12  ]651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12

40 651.839 0.2 40 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10

55 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.839 0.2 40 0.2 0.6 0.06 0.10

70 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

90 651.824 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.354 oder 615.370

e darf der Enddurchmesser von 14.0 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{ASER E2



EWN 04-22 Feinbohrkopf 0 13.8-17.8

Ansicht 90° verdreht

X

EWN 04-22
universell @ 13.8 - 17.8 mm optimiert @ 13.8 - 14.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min |Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
25 651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3| 180 0.2 0.6 0.08 0.12
35 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.738 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.10
40 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 1651.838 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
45 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2] 150 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.738 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.12

651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.738 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 170 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 140 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 [651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08

Stahl rostfrei, 25 651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 03| 170 0.2 0.6 0.08 0.10
ferritisch, 35 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.737 0.3| 140 0.2 0.6 0.08 0.10
martensitisch 40 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4016 45 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 [651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4024
1.4034

M | 1.4762
Stahl rostfrei, 25 651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.737 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.10
austenitisch 35 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.737 0.3] 130 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4301 40 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4311 45 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 [651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401
1.4435
1.4571

651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.12 [651.735 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.12

651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10 [651.735 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.834 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.834 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir den Feinbohrkopf EWN 04-22. Der Werkzeughalter ist aus Stahl. Die max. mdgliche Bohrtiefe X ist auf 45 mm
beschrankt.

Kl BIG [XASER



EWN 04-22 Feinbohrkopf 0 13.8-17.8

Ansicht 90° verdreht

X

S

?10 615.273

EWN 04-22
universell @ 13.8 - 17.8 mm optimiert @ 13.8 - 14.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
25 651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.12
35 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.735 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.10
40 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
45 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.834 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 03| 170 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 140 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 [651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08

651.825 0.2] 150 0.2 0.6 0.06 0.15 ]651.723 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.15

651.825 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.12 ]|651.723 0.3| 170 0.2 0.6 0.08 0.12

651.825 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.723 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10

651.825 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.825 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.15 ] 651.737 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.15

651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 170 0.2 0.6 0.08 0.12

651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ] 651.737 0.3| 100 0.2 0.6 0.08 0.12

651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.737 0.3 80 0.2 0.6 0.08 0.10

651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10

651.837 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.837 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10

651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.10

651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.10

651.839 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.839 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10

651.839 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08 [651.839 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 14.8 mm nicht tiberschritten werden.

BIG [{AISER EN



EWN/EWE 2-32

EWN 2-32, universell

Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

X

T

@12 HM \615.273

0 13.8-17.8

universell @ 13.8 - 17.8 mm

optimiert @ 13.8 - 17.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U [Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |Bestell-Nr. [R  [m/min [Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R  |m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3 240 0.2 0.8 0.08 0.14
45 651.737 0.3| 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3 ] 220 0.2 0.8 0.08 0.14
60 651.837 0.2 125 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12
75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.838 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.12
90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14
45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3]| 220 0.2 0.8 0.08 0.14
60 651.837 0.2| 125 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.12
75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.838 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.12
90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12  |651.737 0.3 220 0.2 0.8 0.08 0.12
45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3 200 0.2 0.8 0.08 0.12
60 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.10
75 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.08
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12
ferritisch, 45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12  |651.737 0.3 200 0.2 0.8 0.08 0.12
martensitisch 60 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.10
1.4016 75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4034 105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
M |1.4762 120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12  |651.737 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.12
austenitisch 45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12  |651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.12
1.4301 60 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3] 160 0.2 0.8 0.08 0.10
1.4311 75 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2 140 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4435 105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.735 0.3| 170 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.14
45 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 220 0.2 0.8 0.10 0.14
60 651.735 0.3] 125 0.2 0.6 0.08 0.12 |651.735 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.12
75 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.12
90 651.834 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.834 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrkopfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor.

KA BIG [{ASER




EWN/EWE 2-32

EWE 2-32, optimiert

Ansicht 180° verdreht

Feinbohrkopfe

X

T

? 12 HM Verstellhalter

0 13.8-17.8

Werkstoff

universell @ 13.8 - 17.8 mm

optimiert @ 13.8 - 17.0 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U [Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |Bestell-Nr. [R  [m/min |Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R  |m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
35 651.735 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 240 0.2 0.8 0.10 0.14
45 651.735 0.3| 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 | 220 0.2 0.8 0.10 0.14
60 651.735 0.3| 125 0.2 0.6 0.08 0.12 |651.735 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12
75 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.735 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.12
90 651.834 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.834 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12
45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 |651.737 0.3 200 0.2 0.8 0.08 0.12
60 651.837 0.2 | 125 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3 | 180 0.2 0.8 0.08 0.10
75 651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |651.837 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.08
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.723 0.3| 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.725 0.4 ] 380 0.2 0.8 0.10 0.16
45 651.723 0.3] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.725 0.4 340 0.2 0.8 0.10 0.16
60 651.723 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.723 0.3] 280 0.2 0.8 0.08 0.14
75 651.825 0.2 | 150 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.723 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14
90 651.825 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.825 0.2 190 0.2 0.6 0.06 0.12
105 651.823 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.12 |651.825 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12
120 651.823 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.10
35 651.737 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.737 0.3] 380 0.2 0.8 0.08 0.16
45 651.737 0.3| 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.737 0.3 340 0.2 0.8 0.08 0.16
60 651.737 0.3| 180 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.737 0.3] 280 0.2 0.8 0.08 0.14
75 651.837 0.2 | 150 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.737 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14
90 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.837 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12
105 651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.10
120 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.824 0.1 50 0.2 0.4 0.04 0.10
35 651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14
45 651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14
60 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12
75 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12
90 651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 |651.824 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10
105 651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12
45 651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12 |651.839 0.2 50 0.2 0.8 0.06 0.12
60 651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.839 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10
75 651.824 0.1 30 0.2 0.6 0.04 0.10 ]651.839 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.10
90 651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
105 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

* muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.355, 615.356 oder 615.372

e darf der Enddurchmesser von 17.0 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral

BIG [{ASER E2




EWN 04-22 Feinbohrkopf 0 14.8-19.8

Ansicht 90° verdreht

W ?15.8-19.8
S

P10 \615.280 615.281
EWN 04-22, universell
universell @ 14.8 - 18.8 / 19.8mm optimiert @ 14.8 - 16.8 /17.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

25 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.385 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.18

35 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.16 1 655.385 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.16

40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.375 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

25 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.385 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.18

35 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.16 1655.385 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16

40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.375 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.375 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

25 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.318 0.4| 170 0.2 0.6 0.10 0.16

35 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 140 0.2 0.6 0.10 0.14

40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08

Stahl rostfrei, 25 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.318 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.16
ferritisch, 35 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 140 0.2 0.6 0.10 0.14
martensitisch 40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4016 45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4024
1.4034

M | 1.4762
Stahl rostfrei, 25 655.318 0.4| 150 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.318 0.4] 160 0.2 0.6 0.10 0.16
austenitisch 35 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]1655.318 0.4] 130 0.2 0.6 0.10 0.14
1.4301 40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4311 45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4401
1.4435
1.4571

25 655.380 0.4| 150 0.2 0.6 0.10 0.18 1 655.380 0.4] 180 0.2 0.6 0.10 0.18

35 655.380 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.380 0.4] 150 0.2 0.6 0.10 0.16

40 655.370 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

45 655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir den Feinbohrkopf EWN 04-22. Der Werkzeughalter ist aus Stahl. Die max. mdgliche Bohrtiefe X ist auf 45 mm be-
schrankt. Die Wendeplattenhalter 615.280 und 615.281 konnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden.

BIG [{AISER



EWN 04-22

EWN 04-22, optimiert

Feinbohrkopf

Ansicht 90° verdreht

/ r#» 014.8-16.8

?15.8-17.8

615.281

0 14.8-19.8

Werkstoff

universell @ 14.8 - 18.8 / 19.8 mm

optimiert @ 14.8 - 16.8/ 17.8 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U [Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |Bestell-Nr. [R [m/min |Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R  |m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
25 655.380 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.380 0.4] 180 0.2 0.6 0.10 0.18
35 655.380 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.380 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16
40 655.370 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
45 655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10
25 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.318 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.16
35 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4 140 0.2 0.6 0.10 0.14
40 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10
45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
25 655.388 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.20 |655.388 0.4 200 0.2 0.6 0.10 0.20
35 655.388 0.4| 120 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.388 0.4 170 0.2 0.6 0.10 0.18
40 655.388 0.4 90 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.388 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14
45 655.378 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.378 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
25 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.20 ]655.318 0.4 200 0.2 0.6 0.10 0.20
35 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.318 0.4 170 0.2 0.6 0.10 0.18
40 655.318 0.4 90 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14
45 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
25 655.318 0.4| 100 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.318 0.4 | 100 0.2 0.6 0.10 0.18
35 655.318 0.4 80 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.318 0.4 80 0.2 0.6 0.10 0.16
40 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
45 655.319 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10
25 655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.16
35 655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.14
40 655.316 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.316 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10
45 655.316 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.316 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e darf der Enddurchmesser von 16.8 mm mit Wendeplattenhalter 615.280 und 17.8 mm mit Wendeplattenhalter 615.281 nicht
Uberschritten werden.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe

Ansicht 180° verdreht

X

?14.8-18.8

?12HM \615.280

EWE 2-32, universell

?15.8-19.8

615.281

universell @ 14.8 - 18.8 /19.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max.

35 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18
45 655.318 0.4 | 150 0.2 0.8 0.10 0.18
60 655.318 0.4 | 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18
45 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.18
60 655.318 0.4 | 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16
45 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16
60 655.318 0.4| 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.319 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 35 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16
ferritisch, 45 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16
martensitisch 60 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14
1.4016 75 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
M [1.4762 120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 35 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16
austenitisch 45 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16
1.4301 60 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14
1.4311 75 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.380 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18
45 655.380 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.18
60 655.380 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fir die Feinbohrkopfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 14.8-19.8

Ansicht 90° verdreht

X

/ rw 015.8-19.8
S

? 12 HM 615.280 615.281

EWN 2-32, universell

universell @ 14.8 - 18.8/19.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |Max.
35 655.380 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.18
45 655.380 0.4 | 150 0.2 0.8 0.10 0.18
60 655.380 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16
45 655.318 0.4 | 150 0.2 0.8 0.10 0.16
60 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20
45 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20
60 655.388 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.16
75 655.378 0.2 | 150 0.2 0.6 0.06 0.14
90 655.378 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12
105 655.363 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10
120 655.363 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10
35 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20
45 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20
60 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.16
75 655.319 0.2 | 150 0.2 0.6 0.06 0.14
90 655.319 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12
105 655.369 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10
120 655.369 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10
35 655.318 0.4 120 0.2 0.8 0.10 0.18
45 655.318 0.4 120 0.2 0.8 0.10 0.18
60 655.318 0.4 100 0.2 0.6 0.10 0.14
75 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10
90 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10
105 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08
120 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
35 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14
45 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14
60 655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12
75 655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12
90 655.369 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 16.8-23.8

Ansicht 180° verdreht

X

4—7 ?17.8-21.8 ?19.8-23.8
Vo S

012 HM 615.282 615.289
EWE 2-32, universell
universell @ 17.8 - 21.8 / 23.8 mm optimiert @ 16.8 - 22.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R  |m/min [Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 |655.385 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4 ] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.375 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.385 0.4 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.375 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ] 655.318 0.4 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 ] 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 240 0.2 0.8 0.14 0.16
ferritisch, 50 655.318 0.4 | 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 220 0.2 0.8 0.10 0.16
martensitisch 65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 190 0.2 0.8 0.10 0.14
1.4016 80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2] 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 220 0.2 0.8 0.14 0.16
austenitisch 50 655.318 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.16
1.4301 65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.14
1.431 80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]1655.390 0.8 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 1655.380 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.370 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.370 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.370 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrkopfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor. Die Wendeplattenhalter 615.282 und 615.289
kénnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 16.8-23.8

Ansicht 90° verdreht

-« X » 3168-220

\615.301

@ 12 HM Verstellhalter

EWN 2-32, optimiert

universell @ 17.8 - 21.8 /23.8 mm optimiert @ 16.8 - 22.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Ve Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

40 655.380 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.390 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 1655.380 0.4 | 200 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.388 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.388 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.378 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]655.388 0.4 | 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.378 0.2 10 0.2 0.6 0.06 0.12 1655.378 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.363 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ] 655.363 0.1 ™Mo 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.363 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.318 0.4| 180 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.319 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]655.318 0.4| 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12  ]655.319 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.369 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 1o 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.369 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 100 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

50 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

65 655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12

80 655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12  ]655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12

95 655.369 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.357 oder 615.256

e darf der Enddurchmesser von 22.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral
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EWN 04-22 Feinbohrkopf 0 17.8-23.8

Ansicht 90° verdreht

X

/ 017.8-21.8 ?19.8-23.8
T S

10 615.282 615.289
EWN 04-22, universell
universell @ 17.8 - 21.8 / 23.8 mm optimiert @ 17.8 - 19.8 / 21.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

30 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.385 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.18

40 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.385 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.16

45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

30 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.385 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.18

40 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.16 ]655.385 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16

45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.375 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

30 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16  ]655.318 0.4 170 0.2 0.6 0.10 0.16

40 655.318 0.4| 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 140 0.2 0.6 0.10 0.14

45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08

Stahl rostfrei, 30 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.16  ]655.318 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.16
ferritisch, 40 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 140 0.2 0.6 0.10 0.14
martensitisch 45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4016 50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4024
1.4034

M | 1.4762
Stahl rostfrei, 30 655.318 0.4| 150 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.318 0.4] 160 0.2 0.6 0.10 0.16
austenitisch 40 655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 130 0.2 0.6 0.10 0.14
1.4301 45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 [655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4311 50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4401
1.4435
1.4571

30 655.380 0.4| 150 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.380 0.4] 180 0.2 0.6 0.10 0.18

40 655.380 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.380 0.4] 150 0.2 0.6 0.10 0.16

45 655.370 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

50 655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir den Feinbohrkopf EWN 04-22. Der Werkzeughalter ist aus Stahl. Die max. mdgliche Bohrtiefe X ist auf 50 mm be-
schrankt. Die Wendeplattenhalter 615.282 und 615.289 kénnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden.
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EWN 04-22

Feinbohrkopf

Ansicht 90° verdreht

X

?17.8-19.8

S

EWN 04-22, optimiert

?19.8-21.8

\615.289

0 17.8-23.8

universell @ 17.8 - 21.8 / 23.8 mm

optimiert @ 17.8 - 19.8 / 21.8 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.
30 655.380 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.380 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.18
40 655.380 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.380 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.16
45 655.370 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.370 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
50 655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.370 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10
30 655.318 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.16 |655.318 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.16
40 655.318 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.318 0.4 | 140 0.2 0.6 0.10 0.14
45 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10
50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08 ]655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.08
30 655.388 0.4 150 0.2 0.6 0.10 0.20 ]655.388 0.4 | 200 0.2 0.6 0.10 0.20
40 655.388 0.4 120 0.2 0.6 0.10 0.18 |655.388 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.18
45 655.388 0.4 90 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.388 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.378 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.378 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
30 655.318 0.4 | 150 0.2 0.6 0.10 0.20 ]655.318 0.4 | 200 0.2 0.6 0.10 0.20
40 655.318 0.4| 120 0.2 0.6 0.10 0.18 |]655.318 0.4] 170 0.2 0.6 0.10 0.18
45 655.318 0.4 90 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
30 655.318 0.4 | 100 0.2 0.6 0.10 0.18 ]655.318 0.4 | 100 0.2 0.6 0.10 0.18
40 655.318 0.4 80 0.2 0.6 0.10 0.16 655.318 0.4 80 0.2 0.6 0.10 0.16
45 655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.10
50 655.319 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.10
30 655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.16 655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.16
40 655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.326 0.4 30 0.2 0.6 0.10 0.14
45 655.316 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.316 0.2 25 0.2 0.6 0.06 0.10
50 655.316 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08 ]655.316 0.2 20 0.2 0.6 0.06 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e darf der Enddurchmesser von 19.8 mm mit Wendeplattenhalter 615.282 und 21.8 mm mit Wendeplattenhalter 615.289 nicht

liberschritten werden.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 21.8-28.8

Ansicht 180° verdreht

‘ 2 ?21.8-258 M M

012 HM 615.283 615.290 615.288
EWE 2-32, universell
universell @ 21.8 - 25.8 / 27.8 / 28.8 mm optimiert @ 21.8 - 27.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. |[Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 |655.385 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8] 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.385 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.375 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.318 0.4| 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10 [655.319 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 [655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16
ferritisch, 50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 220 0.2 0.8 0.10 0.16
martensitisch 65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 190 0.2 0.8 0.10 0.14
1.4016 80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8| 220 0.2 0.8 0.14 0.16
austenitisch 50 655.318 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.318 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.16
1.4301 65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 180 0.2 0.8 0.10 0.14
1.4311 80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.390 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]1655.380 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.370 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrképfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor. Die Wendeplattenhalter 615.283, 615.290 und
615.288 konnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe 0 21.8-28.8

Ansicht 90° verdreht
‘% 0 21.8 - 27.0

615.302

? 12 HM Verstellhalter

EWN 2-32, optimiert

universell @ 21.8 - 25.8 / 27.8 / 28.8 mm optimiert @ 21.8 - 27.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

40 655.380 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.390 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 ] 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 1655.380 0.4 | 200 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2| 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2| 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.388 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.388 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.378 0.2 | 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]655.388 0.4 | 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 1655.378 0.2 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.363 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ] 655.363 0.1 1o 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.363 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.318 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.319 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]655.318 0.4| 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.319 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12  |655.319 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.369 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 10 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.369 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4 100 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 120 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.319 0.2| 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2| 80 0.2 0.4 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

50 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 ]1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

65 655.316 0.2| 50 0.2 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12

80 655.316 0.2] 30 0.2 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12

95 655.369 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.357 oder 615.256

e darf der Enddurchmesser von 27.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe @ 25.8-33.0

Ansicht 180° verdreht

rw @ 27.8-31.8
? 12 HM 615.291 615.284
EWE 2-32, universell
universell @ 25.8 - 29.8 /31.8 mm optimiert @ 26.8 - 33.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. |[Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 |655.385 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.395 0.8] 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.385 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.375 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.318 0.4| 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10 [655.319 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 [655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16
ferritisch, 50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 220 0.2 0.8 0.10 0.16
martensitisch 65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 190 0.2 0.8 0.10 0.14
1.4016 80 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.16  1655.320 0.8| 220 0.2 0.8 0.14 0.16
austenitisch 50 655.318 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.318 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.16
1.4301 65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 180 0.2 0.8 0.10 0.14
1.4311 80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08
1.4571 125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4] 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.390 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]1655.380 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.370 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrképfe EWN/EWE 2-32 und das entsprechende Zubehor. Die Wendeplattenhalter 615.291 und 615.284
kénnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden.
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EWN/EWE 2-32 Feinbohrkopfe @ 25.8-33.0

Ansicht 90° verdreht

/ rw
\615.303

? 12 HM Verstellhalter

EWN 2-32, optimiert

universell @ 25.8 - 29.8 /31.8 mm optimiert @ 26.8 - 33.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

40 655.380 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.390 0.8| 260 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.380 0.4 ] 150 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.380 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.380 0.4] 125 0.2 0.6 0.10 0.14 1655.380 0.4 | 200 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.370 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.363 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.363 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.363 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 170 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.320 0.8 | 240 0.2 0.8 0.14 0.16

50 655.318 0.4 150 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 220 0.2 0.8 0.10 0.16

65 655.318 0.4 125 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 190 0.2 0.8 0.10 0.14

80 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 70 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.388 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.398 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.388 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.388 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.378 0.2 ] 150 0.2 0.6 0.06 0.14 |655.388 0.4 | 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 1655.378 0.2 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.363 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ] 655.363 0.1 1o 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.363 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

50 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.20 |655.320 0.8| 420 0.2 0.8 0.14 0.20

65 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.16  ]655.318 0.4 | 300 0.2 0.8 0.10 0.16

80 655.319 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]655.318 0.4| 260 0.2 0.8 0.10 0.14

95 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12  |655.319 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12

110 655.369 0.1 80 0.2 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 10 0.2 0.6 0.04 0.10

125 655.369 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 0.8 0.14 0.18

50 655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18 ]655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.18

65 655.318 0.4 100 0.2 0.6 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 120 0.2 0.6 0.10 0.14

80 655.319 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10

95 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10 ] 655.319 0.2 80 0.2 0.4 0.06 0.10

110 655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 60 0.2 0.4 0.04 0.08

125 655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 ]1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

50 655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14 ]1655.326 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.14

65 655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 50 0.2 0.6 0.06 0.12

80 655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12  ]655.316 0.2 30 0.2 0.6 0.06 0.12

95 655.369 0.1 20 0.2 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.357 oder 615.256

e darf der Enddurchmesser von 33.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder des EWN 2-32 integral
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Schnittdaten EWN 2-152/EWE 2-152 0 2.0-152.0

Die Schnittdaten gelten fiir die Feinbohrképfe EWN 2-152 und EWE 2-152 beziehen sich auf die Verwendung von Werkzeughaltern und Bohrstangen
aus Hartmetall. Die verschiedenen Durchmesserbereiche sind auf das vorhandene Zubehor abgestimmt. Pro Doppelseite sind die Schnittdaten fir
einen Durchmesserbereich aufgefiihrt, wobei in den Spalten «universell» und «optimiert» unterschiedliche Daten und Wendeplatten zur Anwen-
dung kommen. Die Schnittdaten fiir die optimierte Bearbeitung basieren auf der Verwendung des optimalen Zubehors pro Durchmesserbereich

und ab Durchmesser 9.8 mm auf dem Einsatz der Verstellhalter. Dadurch sind die Werkzeughalter und Bohrstangen zentrisch oder zentrumsnah
gespannt. Die Unwucht des Werkzeugs reduziert sich auf ein Minimum und die Schnittdaten konnen hoher gewahlt werden. Die aufgefiihrten Wende-
platten sind bestmadglich auf die verschiedenen Werkstoffe und Bohrtiefen abgestimmt.

Fir die universelle Bearbeitung sind die Schnittdaten tiefer gewahlt und das Wendeplattensortiment ist gestrafft. Daflir vergrossert sich der
max. anwendbare Enddurchmesser pro Bereich (Anfangsdurchmesser + 5 mm). Die Anwendung dieser Daten wird fir die Einzelfertigung empfohlen.

Wichtig: In jedem Fall sind die Schnittwerte den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Einstellhinweis: zu den Verstellhaltern [(EWN 2-152/EWE 2-152, Bereich @ 9.8 - 54 mm, optimiert)

Verstellhalter % D Wendeplattenhalter Mess-Schnitt: Skalaim @
zentrisch ausrichten ‘ auf Fertigmass um 0.1 mm kleiner stellen
% - - einstellen * Mess-Schnitt ausfiihren
iz - e Differenz nachstellen
o) o) o) M
(©) (©) (©)

Erweiterung des Durchmesserbereichs
Mit speziellem Zubehor kann der Durchmesserbereich mit dem EWN/EWE 2-152 auf 152 mm erweitert werden.
Die Schnittwerte sind auf Seite 134-137 aufgelistet.

Ansicht 180° verdreht X

?54-80
\.615.306

EWN 2-152/EWE 2-152 EWN 2-152/EWE 2-152

In den Tabellen werden die folgenden Begriffe und Einheiten verwendet:

Werkstoff: Werkstoff-Nr. gemass DIN oder allgemein gebrauchlicher Bezeichnung

Bohrtiefe X: Auskraglange des Werkzeughalters (mm)
Wendeplatte: Angaben zu den Wendeplatten konnen dem BIG KAISER-Hauptkatalog entnommen werden

R: Schneidenradius (mm)
Ve: Schnittgeschwindigkeit (m/min)
Zugabe: Materialzugabe je Schnittim @ (mm)
fn: Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
Ra: Rauhtiefe (Ra 1.6 um fir N7)

Auswuchtbarer Feinbohrkopf EWB 2-50
Fir den auswuchtbaren Feinbohrkopf EWB 2-50 gelten spezielle Schnittwert- und Einstelltabellen. Diese werden mit dem Werkzeug geliefert.
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EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 2.0-3.9

Ansicht 180° verdreht

‘ ¢ X »

\w

613.424
@ 2.0-3.0mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc[max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. [R m/min__[mm/@ |mm/U
9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
M |Stahl rostfrei | 9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
9 611.155 0.2 60 0.1 0.008
9 611.155 0.2 40 0.1 0.008
0 3.0-3.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe HM-Bohrstange |Vc(max)* |Zugabe |Vorschub
X [mm] Bestell-Nr. |R m/min mm/@ _|mm/U
14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
M | stahl rostfrei | 14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
14 611.156 0.2 90 0.1 0.008
14 611.156 0.2 50 0.1 0.008

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.
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EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 3.9-5.8

Ansicht 180° verdreht

X

D

\M

613.422
universell @ 3.9 -5.8 mm optimiert @ 3.9 - 4.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 ] 100 0.1 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 10 615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08
ferritisch, 15 615.203A | 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
martensitisch 20 615.203A | 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4016 25 615.203A | 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4024 30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034

M [1.4762
Stahl rostfrei, 10 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
austenitisch 15 615.203A 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 65 0.1 0.3 0.04 0.08
1.4301 20 615.203A 0.1 45 0.1 0.2 0.04 0.06 ]615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.431 25 615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4401 30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435
1.4571

10 615.203A 0.1 90 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.1 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

K BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 3.9-5.8

Ansicht 180° verdreht

‘ < X >

\M

613.432
universell @ 3.9 - 5.8 mm optimiert @ 3.9 - 4.9 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U | Bohrstange Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra 1.6 |Max.

10 615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 80 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 65 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A | 0. 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A | 0. 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 [615.203 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203 0.1 85 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 75 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.203 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1] 100 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203A 0.1 120 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 85 0.10 0.3 0.04 0.08 |615.203A 0.1 100 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 60 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 75 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 40 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 55 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 30 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

35 615.203A 0.1 20 0.10 0.2 0.04 0.06 |615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08 ]615.203A | 0.1 90 0.10 0.3 0.04 0.08

15 615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08 |[615.203A 0.1 70 0.10 0.3 0.04 0.08

20 615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 50 0.10 0.2 0.04 0.06

25 615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 35 0.10 0.2 0.04 0.06

30 615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06 [615.203A 0.1 25 0.10 0.2 0.04 0.06

10 615.203A | 0. 40 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 40 0.05 0.1 0.04 0.06

15 615.203A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

20 615.203A | 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06 [615.203A 0.1 30 0.05 0.1 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 4.9 mm nicht tiberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 5.8-10.8

Ansicht 180° verdreht

X

7

\M

613.425
universell @ 5.8 - 10.8 mm optimiert @ 5.8 - 7.3 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R | m/min |[Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 [Max.

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 | 655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07

40 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07

40 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08

20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06

40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08
ferritisch, 20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08
martensitisch 30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4016 40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4024 50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034 60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
M | 1.4762
Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 110 0.1 0.3 0.06 0.08
austenitisch 20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4301 30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.06
1.431 40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4401 50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435 60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4571

10 655.603 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 150 0.1 0.4 0.06 0.10

20 655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10 ] 655.603 0.2 120 0.1 0.4 0.06 0.10

30 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.07

40 655.605 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.605 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

K BIG [ ASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 5.8-10.8

Ansicht 180° verdreht

‘ < X >

\M

613.405
universell @ 5.8 - 10.8 mm optimiert 5.8 - 7.3 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 [Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

10 655.603 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.07

40 655.605 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.605 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08

20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

30 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06

40 655.606 0.1 55 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.06

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

10 655.601 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.12 ]655.601 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.12

20 655.601 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12 ]655.601 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.12

30 655.601 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.11 ] 655.601 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.11

40 655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.601 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

50 655.604 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08

60 655.604 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.08

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12 ] 655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.12

20 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.12 ] 655.602 0.2| 150 0.1 0.3 0.06 0.12

30 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.11 ] 655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.11

40 655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.2 0.06 0.08

50 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.08

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.08 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.08

10 655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.10 ]655.602 0.2] 100 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 70 0.1 0.3 0.06 0.07

40 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07

50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 ]655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08

20 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 ]655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08

30 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06

40 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

50 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:
e darf der Enddurchmesser von 7.3 mm nicht Gberschritten werden
¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER KEl



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 07.3-12.3

Ansicht 90° verdreht

X

D

\@ 6 HM

613.426
universell @ 7.3 - 12.3 mm optimiert @ 7.3 - 7.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 | 655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 | 140 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10

20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 ] 655.602 0.2| 140 0.1 0.3 0.06 0.10

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.09

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 160 0.1 0.3 0.06 0.08

20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08

30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08

40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.06

50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06

60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06

65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 160 0.1 0.3 0.06 0.08
ferritisch, 20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
martensitisch 30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 100 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4016 40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4024 50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4034 60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
M [1.4762 65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 10 655.602 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 130 0.1 0.3 0.06 0.08
austenitisch 20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 110 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4301 30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 90 0.1 0.3 0.06 0.08
1.4311 40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
1.4401 50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4435 60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
1.4571 65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06

10 655.603 0.2] 120 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 180 0.1 0.4 0.06 0.10

20 655.603 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 140 0.1 0.4 0.06 0.10

30 655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10 ]655.603 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

40 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.603 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.07

50 655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07

60 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07

65 655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.605 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-152

Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

‘.X.

\@ 6 HM

613.406

07.3-12.3

Werkstoff

universell @ 7.3 - 12.3 mm

optimiert @ 7.3 - 7.8 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
10 655.603 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.603 0.2| 180 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.603 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.603 0.2 | 140 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09 ]655.603 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.09
40 655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.603 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.07
50 655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.605 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
65 655.605 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.605 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2] 120 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2| 160 0.1 0.3 0.06 0.08
20 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 130 0.1 0.3 0.06 0.08
30 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.08 |655.602 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.08
40 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06 ]655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.06
50 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.06
60 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.06
65 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 35 0.1 0.2 0.04 0.06
10 655.601 0.2 140 0.1 0.3 0.06 0.12 |655.601 0.2 200 0.1 0.3 0.06 0.12
20 655.601 0.2] 130 0.1 0.3 0.06 0.12 |655.601 0.2] 180 0.1 0.3 0.06 0.12
30 655.601 0.2] 110 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.601 0.2 150 0.1 0.3 0.06 0.10
40 655.601 0.2 90 0.1 0.2 0.06 0.10 |655.601 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.10
50 655.604 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.601 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.07
60 655.604 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.604 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.07
65 655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.604 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2 140 0.1 0.3 0.06 0.12 |655.602 0.2 200 0.1 0.3 0.06 0.12
20 655.602 0.2] 130 0.1 0.3 0.06 0.12 |655.602 0.2] 180 0.1 0.3 0.06 0.12
30 655.602 0.2] 110 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 | 150 0.1 0.3 0.06 0.10
40 655.602 0.2 90 0.1 0.2 0.06 0.10 |655.602 0.2| 120 0.1 0.3 0.06 0.10
50 655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.602 0.2 | 100 0.1 0.3 0.06 0.07
60 655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 80 0.1 0.2 0.04 0.07
65 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 120 0.1 0.3 0.06 0.10
20 655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.10 |655.602 0.2 100 0.1 0.3 0.06 0.10
30 655.602 0.2 60 0.1 0.3 0.06 0.09 ]655.602 0.2 80 0.1 0.3 0.06 0.09
40 655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 70 0.1 0.2 0.04 0.07
50 655.606 0.1 40 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 60 0.1 0.2 0.04 0.07
60 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07 |655.606 0.1 50 0.1 0.2 0.04 0.07
65 655.606 0.1 25 0.1 0.2 0.04 0.07 ]655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.07
10 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08
20 655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08 |655.602 0.2 50 0.1 0.2 0.06 0.08
30 655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06 |655.602 0.2 30 0.1 0.2 0.06 0.06
40 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06
50 655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06 |655.606 0.1 30 0.1 0.2 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e darf der Enddurchmesser von 7.8 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER KE




EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 07.8-12.8

Ansicht 180° verdreht

D

\@ 7 HM

613.427
universell @ 7.8 - 12.8 mm optimiert @ 7.8 - 8.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |[Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2 ] 100 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3 ] 150 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3] 150 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2 120 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10

30 651.837 0.2| 100 0.1 0.5 0.06 0.10 ] 651.737 0.3 ] 140 0.1 0.5 0.08 0.10

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2] 110 0.1 0.4 0.06 0.08

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06

85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.10 ] 651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10
ferritisch, 30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3 ] 140 0.1 0.5 0.08 0.10
martensitisch 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2] 110 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4016 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4024 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4034 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
M | 1.4762 85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 120 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 140 0.1 0.5 0.08 0.10
austenitisch 30 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.10
1.4301 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4311 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4401 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4435 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4571 85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

20 651.837 0.2] 120 0.1 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3] 180 0.1 0.6 0.08 0.12

30 651.837 0.2 100 0.1 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3] 150 0.1 0.6 0.08 0.12

40 651.837 0.2 90 0.1 0.6 0.06 0.10 ]651.735 03] 110 0.1 0.6 0.08 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

85 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

K BIG [XASER



EWN/EWE 2-152

Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

‘.X.

\@ 7 HM

613.407

07.8-12.8

Werkstoff

universell @ 7.8 - 12.8 mm

optimiert? 7.8 - 8.8 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U [Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |Bestell-Nr. |[R |m/min [Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |Max.
20 651.837 0.2| 120 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 | 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3 | 150 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.735 0.3 110 0.1 0.5 0.08 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2| 120 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.10
30 651.837 0.2| 100 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3 140 0.1 0.5 0.08 0.10
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |[651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06
20 651.825 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.723 0.3]| 220 0.1 0.5 0.08 0.14
30 651.825 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.723 0.3 200 0.1 0.5 0.08 0.14
40 651.825 0.2 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.723 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12
50 651.823 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.825 0.2 130 0.1 0.4 0.06 0.12
60 651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.10 |651.825 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10
70 651.823 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.823 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.823 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08
20 651.837 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3] 220 0.1 0.5 0.08 0.14
30 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3] 200 0.1 0.5 0.08 0.14
40 651.837 0.2 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.12
50 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.837 0.2] 130 0.1 0.4 0.06 0.12
60 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.10 |651.837 0.2 | 100 0.1 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |[651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08
20 651.837 0.2 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 80 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 100 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 25 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10
30 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10
40 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.839 0.2 30 0.1 0.3 0.06 0.08
50 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08
60 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e darf der Enddurchmesser von 8.8 mm nicht Giberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER




EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 8.8-13.8

Ansicht 90° verdreht

X

D

\@ 8 HM

613.428
universell @ 8.8 - 13.8 mm optimiert @ 8.8 - 9.8 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 [Max.

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3 | 160 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 1651.738 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.12 | 651.738 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.12

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.838 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.10

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.1 0.5 0.08 0.10

40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08

60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06

Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 180 0.1 0.5 0.08 0.10
ferritisch, 30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.1 0.5 0.08 0.10
martensitisch 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4016 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4024 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4034 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
M | 1.4762 75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06
Stahl rostfrei, 20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3| 160 0.1 0.5 0.08 0.10
austenitisch 30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 130 0.1 0.5 0.08 0.10
1.4301 40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4311 50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.08
1.4401 60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4435 70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
1.4571 75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06

20 651.837 0.2] 130 0.1 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3 | 200 0.1 0.6 0.08 0.12

30 651.837 0.2] 110 0.1 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3| 160 0.1 0.6 0.08 0.12

40 651.837 0.2 90 0.1 0.6 0.06 0.10 ]651.735 0.3| 120 0.1 0.6 0.08 0.10

50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.10

60 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08

75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

K BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe

Ansicht 90° verdreht

D

\@ 8 HM

613.408

0 8.8-13.8

universell @ 8.8 - 13.8 mm

optimiert @ 8.8 - 9.8 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3| 200 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 110 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.735 0.3] 160 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.837 0.2 90 0.1 0.4 0.06 0.10 1651.735 0.3| 120 0.1 0.5 0.08 0.10
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.834 0.2 100 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.837 0.2] 130 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 180 0.1 0.5 0.08 0.10
30 651.837 0.2] 110 0.1 0.5 0.06 0.10 |651.737 0.3] 150 0.1 0.5 0.08 0.10
40 651.824 0.1 90 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 110 0.1 0.4 0.06 0.08
50 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 ]651.837 0.2| 100 0.1 0.4 0.06 0.08
60 651.824 0.1 55 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.06
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.06
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 45 0.1 0.3 0.04 0.06
20 651.825 0.2] 180 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.723 0.3] 260 0.1 0.5 0.08 0.14
30 651.825 0.2] 170 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.723 0.3| 260 0.1 0.5 0.08 0.14
40 651.825 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.723 0.3 | 200 0.1 0.5 0.08 0.12
50 651.823 0.1 120 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.825 0.2| 150 0.1 0.4 0.06 0.12
60 651.823 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.10 1651.825 0.2 120 0.1 0.4 0.06 0.10
70 651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.823 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.823 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.823 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
20 651.837 0.2] 180 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3] 260 0.1 0.5 0.08 0.14
30 651.837 0.2] 170 0.1 0.5 0.06 0.14 |651.737 0.3] 260 0.1 0.5 0.08 0.14
40 651.837 0.2 150 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3| 200 0.1 0.5 0.08 0.12
50 651.824 0.1 120 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.837 0.2| 150 0.1 0.4 0.06 0.12
60 651.824 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.10 |651.837 0.2| 120 0.1 0.4 0.06 0.10
70 651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 80 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.3 0.04 0.08
20 651.837 0.2] 100 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 120 0.1 0.5 0.08 0.12
30 651.837 0.2 80 0.1 0.5 0.06 0.12 |651.737 0.3] 100 0.1 0.5 0.08 0.12
40 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 80 0.1 0.4 0.06 0.10
50 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2 70 0.1 0.4 0.06 0.10
60 651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.3 0.04 0.08
70 651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.08 ]651.824 0.1 50 0.1 0.3 0.04 0.08
75 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.07 ]651.824 0.1 40 0.1 0.3 0.04 0.07
20 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10
30 651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10 |651.839 0.2 50 0.1 0.4 0.06 0.10
40 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.839 0.2 30 0.1 0.3 0.06 0.08
50 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.08
60 651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06 |651.824 0.1 30 0.1 0.3 0.04 0.06

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e darf der Enddurchmesser von 9.8 mm nicht Giberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER K




EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 9.8-14.8

Ansicht 180° verdreht

X ?9.8-14.8

DI

\@ 9 HM

613.429
universell
universell @ 9.8 - 14.8 mm optimiert @ 9.8 - 12.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

30 651.837 0.2] 130 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.738 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

40 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.738 0.3 | 160 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.12

60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.12 ]651.838 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.14 ] 651.738 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

40 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.14 ] 651.738 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.738 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.12

60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.838 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10

85 651.824 0.1 40 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.2 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.837 0.2 130 0.2 0.6 0.06 0.12 ] 651.737 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.12

40 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10

60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 |651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 30 651.837 0.2| 130 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 180 0.2 0.6 0.08 0.12
ferritisch, 40 651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.737 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12
martensitisch 50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 120 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4016 60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10
1.4024 70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4034 85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 30 651.837 0.2] 130 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 160 0.2 0.6 0.08 0.12
austenitisch 40 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 130 0.2 0.6 0.08 0.12
1.4301 50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 651.737 03| 110 0.2 0.6 0.08 0.10
1.431 60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10
1.4401 70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4435 85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571 100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.837 0.2] 130 0.2 0.8. 0.06 0.14 ]651.735 0.3 | 200 0.2 0.8. 0.08 0.14

40 651.837 0.2] 110 0.2 0.8 0.06 0.14 ]651.735 0.3| 160 0.2 0.8 0.08 0.14

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.12

60 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.834 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.12

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

EE BIG (X ASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 9.8-14.8

Ansicht 180° verdreht

X ?9.8-12.0

D 7

@ 9 HM Verstellhalter

613.409
optimiert
universell @ 9.8 - 14.8 mm optimiert @ 9.8 - 12.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

30 651.837 0.2] 130 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.735 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

40 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.735 0.3| 160 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.735 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.12

60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.834 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.10

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.837 0.2] 130 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 180 0.2 0.6 0.08 0.12

40 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.12

50 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.10

60 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2| 100 0.2 0.4 0.06 0.10

70 651.824 0.1 55 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.825 0.2| 180 0.2 0.6 0.06 0.16 ]651.723 0.3 | 300 0.2 0.6 0.08 0.16

40 651.825 0.2| 170 0.2 0.6 0.06 0.16 ]651.723 0.3| 260 0.2 0.6 0.08 0.16

50 651.825 0.2| 140 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

60 651.825 0.2| 110 0.2 0.5 0.06 0.14 ]651.723 0.3] 160 0.2 0.5 0.08 0.14

70 651.823 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.825 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.12

85 651.823 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.823 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12

100 651.823 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

30 651.837 0.2| 180 0.2 0.6 0.06 0.16 | 651.737 0.3 | 300 0.2 0.6 0.08 0.16

40 651.837 0.2 170 0.2 0.6 0.06 0.16 | 651.737 0.3] 260 0.2 0.6 0.08 0.16

50 651.837 0.2| 140 0.2 0.6 0.06 0.14 |651.737 0.3 | 200 0.2 0.6 0.08 0.14

60 651.824 0.1 110 0.2 0.5 0.04 0.12 | 651.737 0.3| 160 0.2 0.5 0.08 0.14

70 651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12 ]651.837 0.2| 120 0.2 0.4 0.06 0.12

85 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12

100 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

30 651.837 0.2] 100 0.2 0.6 0.06 0.14 651.737 0.3] 120 0.2 0.6 0.08 0.14

40 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.737 0.3| 100 0.2 0.6 0.08 0.14

50 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

60 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.12 ]651.837 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.12

70 651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10

85 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

100 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.839 0.2 50 0.1 0.5 0.06 0.12 ]1651.839 0.2 50 0.1 0.5 0.06 0.12

40 651.839 0.2 50 0.1 0.5 0.06 0.12 ]651.839 0.2 50 0.1 0.5 0.06 0.12

50 651.839 0.2 30 0.1 0.5 0.06 0.10 ]651.839 0.2 30 0.1 0.5 0.06 0.10

60 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.839 0.2 30 0.1 0.4 0.06 0.08

70 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.374 oder 615.369

e darf der Enddurchmesser von 12.0 mm nicht iiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER K



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 11.8-16.8

Ansicht 90° verdreht

X ?11.8-16.8 ?11.8-16.8

P—W @ 16/1

\M \M

613.430 613.411
universell
universell @ 11.8 - 16.8 mm optimiert @ 11.8 - 14.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.738 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14

45 651.737 0.3 ] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.14

60 651.837 0.2 ] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.12

75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]1651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.738 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14

45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 651.738 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.14

60 651.837 0.2 ] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 | 651.738 0.3 | 150 0.2 0.6 0.08 0.12

75 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.838 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.838 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12

45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3]| 190 0.2 0.8 0.08 0.12

60 651.837 0.2 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.10

75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.10

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.08

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3| 220 0.2 0.8 0.08 0.12
ferritisch, 45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 ] 651.737 0.3| 190 0.2 0.8 0.08 0.12
martensitisch 60 651.837 0.2| 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.10
1.4016 75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4034 105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 [651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12
austenitisch 45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3| 180 0.2 0.8 0.08 0.12
1.4301 60 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.10
1.431 75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4435 105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571 120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 1651.734 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.14

45 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.14

60 651.834 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.12

75 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.834 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Fiir den universellen Einsatz stehen Werkzeughalter mit @ 10.0 und @ 11.0 mm, mit aufschraubbarem und aufgeldtetem Wendeplattenhalter
und in verschiedenen Langen zur Verfligung. Die Schnittdaten bleiben fiir alle Werkzeughalter gleich.

EE2 BIG (X ASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 11.8-16.8

Ansicht 90° verdreht

X ?11.8-14.0
21
613.411
optimiert
universell @ 11.8 - 16.8 optimiert @ 11.8 - 14.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

30 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 | 651.734 0.4 240 0.2 0.8 0.10 0.14

45 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 | 651.734 0.4 ] 200 0.2 0.8 0.10 0.14

60 651.834 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 ]1651.735 0.3] 150 0.2 0.6 0.08 0.12

75 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.834 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.834 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.10

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12

45 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3] 190 0.2 0.8 0.08 0.12

60 651.837 0.2 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 150 0.2 0.6 0.08 0.10

75 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

90 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.837 0.2 90 0.2 0.4 0.06 0.08

105 651.824 0.1 45 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.723 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 ]651.725 0.4 | 350 0.2 0.8 0.10 0.16

45 651.723 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 ]|651.725 0.4] 320 0.2 0.8 0.10 0.16

60 651.723 0.3] 170 0.2 0.6 0.08 0.14 ]651.723 0.3 | 250 0.2 0.6 0.08 0.14

75 651.825 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3| 180 0.2 0.6 0.08 0.14

90 651.825 0.2] 110 0.2 0.4 0.06 0.12 |651.825 0.2| 130 0.2 0.4 0.06 0.12

105 651.823 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.823 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12

120 651.823 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

30 651.737 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.737 0.3| 350 0.2 0.8 0.08 0.16

45 651.737 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.737 0.3| 320 0.2 0.8 0.08 0.16

60 651.737 0.3] 170 0.2 0.6 0.08 0.14 |651.737 0.3 | 250 0.2 0.6 0.08 0.14

75 651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 | 651.737 0.3| 180 0.2 0.6 0.08 0.14

90 651.837 0.2] 110 0.2 0.4 0.06 0.12 ]651.837 0.2| 130 0.2 0.4 0.06 0.12

105 651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.12 |651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12

120 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

30 651.737 0.3] 100 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14

45 651.737 0.3 80 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.737 0.3| 100 0.2 0.8 0.08 0.14

60 651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

75 651.837 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.837 0.2 70 0.2 0.6 0.06 0.12

90 651.824 0.1 50 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.10

105 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

120 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

30 651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12 ]1651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12

45 651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12 ]1651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12

60 651.839 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]651.839 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

75 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.839 0.2 30 0.1 0.4 0.06 0.10

90 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

105 651.824 0.1 20 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 20 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.375, 615.376 oder 615.371

e darf der Enddurchmesser von 14.0 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER KX



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 13.8-18.8

Ansicht 180° verdreht

X ?13.8-18.8 ?13.8-18.8

\‘—’Vi 216/13

\@ 12 HM \@ 13 HM

613.412 613.413
universell
universell @ 13.8 - 18.8 mm optimiert @ 13.8 - 17.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |[Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.738 0.3 | 260 0.2 0.8 0.08 0.14

55 651.737 0.3 ] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.738 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14

70 651.837 0.2 ] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12

85 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.838 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.12

100 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.738 0.3 | 260 0.2 0.8 0.08 0.14

55 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.738 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.14

70 651.837 0.2 ] 125 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.738 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12

85 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.12 |651.838 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.12

100 651.837 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.838 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.12

55 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 | 220 0.2 0.8 0.08 0.12

70 651.837 0.2 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 190 0.2 0.8 0.08 0.10

85 651.837 0.2 | 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.837 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10

100 651.824 0.1 80 0.2 0.6 0.04 0.08 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 | 240 0.2 0.8 0.08 0.12
ferritisch, 55 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 ] 651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12
martensitisch 70 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 0.3| 190 0.2 0.8 0.08 0.10
1.4016 85 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2| 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4024 100 651.824 0.1 80 0.2 0.6 0.04 0.08 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4034 115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 ] 220 0.2 0.8 0.08 0.12
austenitisch 55 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3| 220 0.2 0.8 0.08 0.12
1.4301 70 651.837 0.2] 125 0.2 0.6 0.06 0.10 | 651.737 03| 190 0.2 0.8 0.08 0.10
1.431 85 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2 160 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4401 100 651.824 0.1 80 0.2 0.6 0.04 0.08 |651.837 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4435 115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571 130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.735 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 | 651.734 0.4| 260 0.2 0.8 0.10 0.14

55 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.14

70 651.735 03] 125 0.2 0.8 0.08 0.12 ]651.735 0.3 | 200 0.2 0.8 0.08 0.12

85 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.12

100 651.834 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.834 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.10

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.06 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Fiir den universellen Einsatz stehen Werkzeughalter mit @ 12.0 und @ 13.0 mm, mit aufschraubbarem und aufgeldtetem Wendeplattenhalter
und in verschiedenen Langen zur Verfligung. Die Schnittdaten bleiben fiir alle Werkzeughalter gleich.

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 13.8-18.8

Ansicht 180° verdreht

‘ X ?13.8-17.0
013
613.413 615.367
optimiert
universell @ 13.8 - 18.8 mm optimiert @ 13.8 - 17.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R | m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. |Bestell-Nr.|R |[m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max.

40 651.735 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.14 | 651.734 0.4 260 0.2 0.8 0.10 0.14

55 651.735 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.734 0.4 | 240 0.2 0.8 0.10 0.14

70 651.735 0.3] 125 0.2 0.8 0.08 0.12 ]651.735 0.3 ] 200 0.2 0.6 0.08 0.12

85 651.834 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.735 0.3] 160 0.2 0.6 0.08 0.12

100 651.834 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.834 0.2 120 0.2 0.4 0.06 0.10

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.834 0.2 70 0.2 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.737 0.3] 170 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3 ]| 240 0.2 0.8 0.08 0.12

55 651.737 0.3] 150 0.2 0.8 0.08 0.12 | 651.737 0.3] 220 0.2 0.8 0.08 0.12

70 651.837 0.2 125 0.2 0.6 0.06 0.10 |651.737 0.3| 190 0.2 0.8 0.08 0.10

85 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]651.837 0.2] 160 0.2 0.6 0.06 0.10

100 651.824 0.1 80 0.2 0.6 0.04 0.08 |651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.08

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 70 0.1 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.723 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 ]651.725 0.4| 420 0.2 0.8 0.10 0.16

55 651.723 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 ]651.725 0.4| 420 0.2 0.8 0.10 0.16

70 651.723 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.723 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.14

85 651.825 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.723 0.3 | 260 0.2 0.8 0.08 0.14

100 651.825 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 1651.825 0.2] 190 0.2 0.6 0.06 0.12

115 651.823 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.12 1651.825 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.12

130 651.823 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.823 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

40 651.737 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 |651.737 0.3 | 420 0.2 0.8 0.08 0.16

55 651.737 0.3 ] 200 0.2 0.8 0.08 0.16 | 651.737 0.3 | 420 0.2 0.8 0.08 0.16

70 651.737 0.3] 180 0.2 0.8 0.08 0.14 |651.737 0.3 | 300 0.2 0.8 0.08 0.14

85 651.837 0.2 150 0.2 0.6 0.06 0.14 ]651.737 0.3 | 260 0.2 0.8 0.08 0.14

100 651.837 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2| 190 0.2 0.6 0.06 0.12

115 651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.837 0.2 110 0.2 0.6 0.06 0.10

130 651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

40 651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14

55 651.737 0.3] 120 0.2 0.8 0.08 0.14 ]651.737 0.3| 120 0.2 0.8 0.08 0.14

70 651.837 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

85 651.837 0.2 90 0.2 0.6 0.06 0.12 ]651.837 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.12

100 651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.10 ]651.824 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.10

115 651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08

130 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12 ]1651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12

55 651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12 ]651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.12

70 651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.10 ]651.839 0.2 50 0.1 0.6 0.06 0.10

85 651.824 0.1 30 0.1 0.6 0.04 0.10 ]651.839 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

100 651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

115 651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |651.824 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.377, 615.378 oder 615.373

e darf der Enddurchmesser von 17.0 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER EH



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 14.8-20.8

Ansicht 90° verdreht

X ?14.8-19.8 ?15.8-20.8

D

\Q 14 HM

613.414 615.280 615.281
universell
universell @ 14.8 - 19.8 / 20.8 mm optimiert @ 14.8-18.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 ] 655.334 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.20

55 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 ]655.385 0.4 280 0.2 1.0 0.10 0.16

70 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 |655.385 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10 0.14

85 655.319 0.2 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.375 0.2| 180 0.2 0.8 0.06 0.12

100 655.319 0.2] 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2| 140 0.2 0.6 0.06 0.10

115 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

130 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 ]655.334 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.20

55 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 1655.385 0.4 | 280 0.2 1.0 0.10 0.16

70 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.385 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10 0.14

85 655.319 0.2 ] 140 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.375 0.2| 180 0.2 0.8 0.06 0.12

100 655.319 0.2] 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.375 0.2| 140 0.2 0.6 0.06 0.10

115 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

130 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.2 0.14 0.16

55 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 ]655.318 0.4 260 0.2 1.0 0.10 0.14

70 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 220 0.2 1.0 0.10 0.12

85 655.319 0.2 ] 140 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.319 0.2| 160 0.2 0.8 0.06 0.10

100 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08

115 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

130 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.2 0.14 0.16
ferritisch, 55 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 ]655.318 0.4 260 0.2 1.0 0.10 0.14
martensitisch 70 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 220 0.2 1.0 0.10 0.12
1.4016 85 655.319 0.2 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 160 0.2 0.8 0.06 0.10
1.4024 100 655.319 0.2] 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4034 115 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762 130 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 1655.320 0.8| 260 0.2 1.2 0.14 0.16
austenitisch 55 655.318 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 240 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4301 70 655.318 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.318 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.12
1.4311 85 655.319 0.2 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 160 0.2 0.8 0.06 0.10
1.4401 100 655.319 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08
1.4435 115 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571 130 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4] 180 0.2 1.2 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

55 655.380 0.4] 180 0.2 1.2 0.10 0.18 1655.390 0.8| 280 0.2 1.0 0.14 0.16

70 655.380 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.14 1655.390 0.8| 240 0.2 1.0 0.14 0.14

85 655.370 0.2 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.12

100 655.370 0.2 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.380 0.4 | 140 0.2 0.6 0.10 0.10

115 655.363 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

130 655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.280 und 615.281 konnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschiedliche
Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir beide Wendeplattenhalter gleich.

23 BIG [ ASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 14.8-20.8

Ansicht 90° verdreht

X 014.8-18.0
013
613.413 615.300
optimiert
universell @ 14.8 - 19.8 / 20.8 mm optimiert @ 14.8 - 18.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R | m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

40 655.380 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

50 655.380 0.4] 180 0.2 1.0 0.10 0.18 ]655.390 0.8 | 280 0.2 1.0 0.14 0.16

60 655.380 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.14 1655.390 0.8| 240 0.2 1.0 0.14 0.14

80 655.370 0.2| 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ] 655.380 0.4] 180 0.2 0.8 0.10 0.12

100 655.370 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ] 655.380 0.4| 140 0.2 0.6 0.10 0.10

120 655.363 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

135 655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.318 0.4 180 0.2 1.0 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.2 0.14 0.16

50 655.318 0.4 180 0.2 1.0 0.10 0.16 ]655.318 0.4 260 0.2 1.0 0.10 0.14

60 655.318 0.4 180 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.318 0.4 220 0.2 1.0 0.10 0.12

80 655.319 0.2| 140 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 160 0.2 0.8 0.06 0.10

100 655.319 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.08

120 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.08

135 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.20 |655.397 0.8| 500 0.2 1.5 0.14 0.22

50 655.388 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.20 |655.398 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.388 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.16 1655.388 0.4| 350 0.2 1.2 0.10 0.18

80 655.378 0.2| 180 0.2 0.8 0.06 0.14 1655.388 0.4| 300 0.2 1.0 0.10 0.16

100 655.378 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.12 1 655.378 0.2| 200 0.2 0.8 0.06 0.14

120 655.378 0.2| 100 0.2 0.6 0.06 0.10 | 655.378 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.12

135 655.363 0.1 40 0.1 0.6 0.04 0.10 ] 655.363 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.20 |655.320 0.8| 500 0.2 1.5 0.14 0.22

50 655.318 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.20 |655.320 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 | 200 0.2 0.8 0.10 0.16 ]655.318 0.4 | 350 0.2 1.2 0.10 0.18

80 655.319 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.14 ]655.318 0.4 | 300 0.2 1.0 0.10 0.16

100 655.319 0.2 ] 150 0.2 0.6 0.06 0.12 ] 655.319 0.2 | 200 0.2 0.8 0.06 0.14

120 655.369 0.1 100 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.319 0.2| 150 0.2 0.6 0.06 0.12

135 655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 80 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 1.0 0.10 0.18 1655.320 0.8] 120 0.2 1.5 0.14 0.16

50 655.318 0.4] 120 0.2 1.0 0.10 0.18 ]655.318 0.4 120 0.2 1.5 0.10 0.14

60 655.318 0.4] 120 0.2 0.8 0.10 0.14 ]655.318 0.4 120 0.2 1.2 0.10 0.12

80 655.319 0.2 100 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 100 0.2 1.0 0.06 0.10

100 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.08

120 655.369 0.1 60 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08

135 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.1 0.8 0.10 0.14 1655.326 0.4 50 0.1 0.8 0.10 0.14

50 655.326 0.4 50 0.1 0.8 0.10 0.14 1655.326 0.4 50 0.1 0.8 0.10 0.12

60 655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 40 0.1 0.6 0.06 0.10

80 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.12 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

100 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

120 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.377, 615.378 oder 615.373

e darf der Enddurchmesser von 18.0 mm nicht Gberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 16.8-24.8

Ansicht 180° verdreht

X ?17.8-22.8 ?19.8-24.8

e

\@ 16 HM

615.282 615.289
universell
universell @ 17.8 - 22.8 / 24.8 mm optimiert @ 16.8 - 22.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8| 450 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.318 0.4 ] 200 0.2 1.5 0.10 0.18 |655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.318 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.318 0.4 ] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
ferritisch, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
martensitisch 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4016 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4024 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 | 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4034 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
M | 1.4762 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
austenitisch 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
1.4301 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 250 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4311 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 220 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4401 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4435 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4571 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.2 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4 200 0.2 2.0 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 2.0 0.14 0.25

60 655.380 0.4] 200 0.2 1.8 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.8 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14 1655.390 0.8| 300 0.2 1.5 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.282 und 615.289 kénnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschiedliche
Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir beide Wendeplattenhalter gleich.

EEZ BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 16.8-24.8

Ansicht 180° verdreht

‘ X 016.8-22.0
016
615.301
optimiert
universell @ 17.8 - 22.8 /24.8 mm optimiert @ 16.8 - 22.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

40 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.380 0.4 ] 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.390 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.380 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 780 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 700 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 ]655.397 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.388 0.4 ] 200 0.2 1.0 0.10 0.14 655.398 0.8 | 400 0.2 1.0 0.14 0.20

120 655.378 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 1655.388 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.378 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.378 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.10 ]655.378 0.2 40 0.2 0.4 0.06 0.10

40 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.318 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.318 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 ]655.318 0.4 400 0.2 1.0 0.10 0.20

120 655.319 0.2 ] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 |655.318 0.4 ] 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8] 120 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 120 0.2 1.2 0.10 0.18

100 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 100 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.12

140 655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08 [655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

60 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

80 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06 0.12 1 655.326 0.4 40 0.1 0.8 0.10 0.12

100 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

120 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ] 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

140 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.265, 615.252, 615.266 oder 615.253

e darf der Enddurchmesser von 22.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER K



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 21.8-29.8

Ansicht 90° verdreht

X 021.8-26.8 ?23.8-28.8 0 24.8-29.8
\@ 16 HM \
615.283 \615.290 615.288
universell
universell @ 21.8 - 26.8 / 28.8 / 29.8 mm optimiert @ 21.8 - 27.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.
40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 |655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.25
60 655.318 0.4 | 200 0.2 1.5 0.10 0.18 |655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22
80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20
100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8| 450 0.2 1.5 0.14 0.25
60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 |655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22
80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20
100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16
120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 | 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
ferritisch, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
martensitisch 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4016 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4024 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 | 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4034 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
M | 1.4762 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4] 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
austenitisch 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
1.4301 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 250 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4311 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4| 220 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4401 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4435 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4571 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
40 655.380 0.4 200 0.2 2.0 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 2.0 0.14 0.25

60 655.380 0.4] 200 0.2 1.8 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.8 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14 1655.390 0.8| 300 0.2 1.5 0.14 0.20

100 655.380 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14
140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12
160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.283, 615.290 und 615.288 kénnen auf die gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschied-
liche Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir alle Wendeplattenhalter gleich.

EED] BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 21.8-29.8

Ansicht 90° verdreht

. 021.8-27.0
016
615.302
optimiert
universell @ 21.8 - 26.8 / 28.8 / 29.8 mm optimiert @ 21.8 - 27.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

40 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.380 0.4 ] 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.390 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.380 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 950 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 850 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 ]655.397 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.388 0.4 ] 200 0.2 1.0 0.10 0.14 1655.398 0.8 | 400 0.2 1.0 0.14 0.20

120 655.378 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 1655.388 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.378 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.378 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.10 ]655.378 0.2 40 0.2 0.4 0.06 0.10

40 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.318 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.318 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 ]655.318 0.4 400 0.2 1.0 0.10 0.20

120 655.319 0.2 ] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 |655.318 0.4 ] 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8] 120 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 120 0.2 1.2 0.10 0.18

100 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 100 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.12

140 655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08 [655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

60 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

80 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06 0.12 1 655.326 0.4 40 0.1 0.8 0.10 0.12

100 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

120 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ] 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

140 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.265, 615.252, 615.266 oder 615.253

e darf der Enddurchmesser von 27.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER K



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe @ 25.8-33.0

Ansicht 180° verdreht

x ?25.8-30.8 027.8-32.8
| /
\@ 16 HM
\ 615.291 615.284
universell
universell @ 25.8 - 30.8 / 32.8 mm optimiert @ 26.8 - 33.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8| 450 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.318 0.4 ] 200 0.2 1.5 0.10 0.18 |655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.318 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.318 0.4 ] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
ferritisch, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
martensitisch 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4016 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4024 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 | 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4034 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
M | 1.4762 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
Stahl rostfrei, 40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
austenitisch 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
1.4301 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 250 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4311 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 220 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4401 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4435 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4571 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.380 0.4 200 0.2 2.0 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 2.0 0.14 0.25

60 655.380 0.4] 200 0.2 1.8 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.8 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14 1655.390 0.8| 300 0.2 1.5 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.291 und 615.284 kénnen auf die gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschiedliche
Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir alle Wendeplattenhalter gleich.

EEH BIG (X A\SER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe @ 25.8-33.0

Ansicht 180° verdreht

‘ X ?26.8-33.0
016
615.303
optimiert
universell @ 25.8 - 30.8 /32.8 mm optimiert @ 26.8 - 33.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

40 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.25

60 655.380 0.4 ] 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.390 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.380 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8 | 1100 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 950 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 1655.397 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.388 0.4 | 200 0.2 1.0 0.10 0.14 1655.398 0.8 | 400 0.2 1.0 0.14 0.20

120 655.378 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 1655.388 0.4 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 |655.378 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.378 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.10 ]655.378 0.2 40 0.2 0.4 0.06 0.10

40 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

60 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.318 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 ]655.320 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.318 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 ]655.318 0.4 400 0.2 1.0 0.10 0.20

120 655.319 0.2 ] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 |655.318 0.4 ] 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

40 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8| 120 0.2 1.5 0.14 0.20

60 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 ]655.320 0.8] 120 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.318 0.4| 120 0.2 1.2 0.10 0.18

100 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 100 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.12

140 655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08 [655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

40 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

60 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 ]655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

80 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06 0.12 1 655.326 0.4 40 0.1 0.8 0.10 0.12

100 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

120 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ] 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

140 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.265, 615.252, 615.266 oder 615.253

e darf der Enddurchmesser von 33.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER EEE



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 31.8-40.8

Ansicht 90° verdreht

« ?31.8-36.8 ?35.8-40.8
\@ 16 HM
615.285 615.286
universell
universell @ 31.8 - 36.8 /40.8 mm optimiert @ 31.8 - 40.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 ] 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 | 655.334 0.8| 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
ferritisch, 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18
martensitisch 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4016 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4024 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762
Stahl rostfrei, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
austenitisch 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 250 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4301 100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4| 220 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4311 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4401 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571

60 655.380 0.4] 200 0.2 1.8 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.8 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14 1655.390 0.8| 300 0.2 1.5 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4| 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.285 und 615.286 kdnnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschiedliche
Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir beide Wendeplattenhalter gleich.

EEZA BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 31.8-40.8

Ansicht 90° verdreht

?31.8-40.0
X
016
615.304
optimiert
universell @ 31.8 - 36.8 /40.8 mm optimiert @ 31.8 - 40.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

60 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.380 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.390 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.380 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 ] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

60 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 950 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 1655.397 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.388 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 655.398 0.8| 400 0.2 1.0 0.14 0.20

120 655.378 0.2 ] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 1 655.388 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.378 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.378 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.10 ]655.378 0.2 40 0.2 0.4 0.06 0.10

60 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.318 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 1655.320 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.318 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 ]655.318 0.4 | 400 0.2 1.0 0.10 0.20

120 655.319 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 ]655.318 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 1655.320 0.8| 120 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.18

100 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 100 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.12

140 655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

60 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 |655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

80 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06 0.12 ] 655.326 0.4 40 0.1 0.8 0.10 0.12

100 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

120 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

140 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 [655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.267, 615.257 oder 615.258

e darf der Enddurchmesser von 40.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung

BIG [{AISER EH



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 39.8-54.0

Ansicht 180° verdreht

« 039.8-44.8 D 44.8-49.8
\@ 16 HM
615.287 615.292
universell
universell @ 39.8 - 44.8 / 49.8 mm optimiert @ 39.8 - 54.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |[Bestell-Nr.|R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max. [Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. [Ra1.6 |Max.

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 ] 200 0.2 1.2 0.10 0.14 |655.334 0.8 | 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 |655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 ] 655.334 0.8 | 450 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 | 655.334 0.8| 400 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.385 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.385 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.375 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

Stahl rostfrei, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 350 0.2 1.5 0.14 0.20
ferritisch, 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18
martensitisch 100 655.318 0.4 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 250 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4016 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4024 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4034 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
M | 1.4762
Stahl rostfrei, 60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 280 0.2 1.5 0.14 0.20
austenitisch 80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8| 250 0.2 1.2 0.14 0.18
1.4301 100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4| 220 0.2 1.0 0.10 0.14
1.4311 120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.12
1.4401 140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 [655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10
1.4435 160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08
1.4571

60 655.380 0.4] 200 0.2 1.8 0.10 0.18 | 655.303A | 0.8 | 350 0.2 1.8 0.14 0.22

80 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14 1655.390 0.8| 300 0.2 1.5 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4| 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.380 0.4 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Die Wendeplattenhalter 615.287 und 615.292 kénnen auf den gleichen Werkzeughalter aufgeschraubt werden und decken unterschiedliche
Bearbeitungsdurchmesser ab. Die Schnittdaten bleiben fiir beide Wendeplattenhalter gleich.

EE3 BIG [XASER



EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 39.8-54.0

Ansicht 180° verdreht

?039.8-54.0
‘ x
016
615.305
optimiert
universell @ 39.8 - 44.8 / 49.8 mm optimiert @ 39.8 - 54.0 mm
Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U |Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min |Richtw. |[Max. |Ra1.6 |[Max. |Bestell-Nr.|R |m/min |[Richtw. [Max. |Ra1.6 [Max.

60 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.18 | 655.303A [ 0.8 | 350 0.2 1.5 0.14 0.22

80 655.380 0.4 | 200 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.390 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.20

100 655.380 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.380 0.4] 250 0.2 1.0 0.10 0.16

120 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 |655.380 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.14

140 655.373 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.370 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.363 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.363 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.16 1655.320 0.8| 320 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4 200 0.2 1.2 0.10 0.14 1655.320 0.8 | 300 0.2 1.2 0.14 0.18

100 655.318 0.4] 170 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 ] 250 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.318 0.4] 160 0.2 0.8 0.10 0.12

140 655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.08 |655.319 0.2 80 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

60 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.397 0.8| 950 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 1655.397 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.388 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 655.398 0.8| 400 0.2 1.0 0.14 0.20

120 655.378 0.2 ] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 1 655.388 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.378 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.378 0.2 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.378 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.10 ]655.378 0.2 40 0.2 0.4 0.06 0.10

60 655.318 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20 |655.320 0.8| 650 0.2 1.5 0.14 0.30

80 655.318 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16 1655.320 0.8| 650 0.2 1.2 0.14 0.25

100 655.318 0.4 200 0.2 1.0 0.10 0.14 ]655.318 0.4 | 400 0.2 1.0 0.10 0.20

120 655.319 0.2] 180 0.2 0.8 0.06 0.12 ]655.318 0.4 | 250 0.2 0.8 0.10 0.16

140 655.319 0.2] 110 0.2 0.6 0.06 0.10 ]655.319 0.2| 120 0.2 0.6 0.06 0.12

160 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 40 0.1 0.4 0.04 0.10

60 655.318 0.4] 120 0.2 1.5 0.10 0.18 1655.320 0.8| 120 0.2 1.5 0.14 0.20

80 655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.14 ]655.318 0.4] 120 0.2 1.2 0.10 0.18

100 655.318 0.4 100 0.2 1.0 0.10 0.10 ]655.318 0.4 | 100 0.2 1.0 0.10 0.14

120 655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.10 ]655.319 0.2 80 0.2 0.8 0.06 0.12

140 655.369 0.1 60 0.1 0.6 0.04 0.08 |655.319 0.2 60 0.2 0.6 0.06 0.10

160 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.08

60 655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16 |655.326 0.4 50 0.1 1.0 0.10 0.16

80 655.316 0.2 40 0.1 0.8 0.06 0.12 ] 655.326 0.4 40 0.1 0.8 0.10 0.12

100 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10 ]655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.10

120 655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10 ]655.369 0.1 30 0.1 0.4 0.04 0.10

140 655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08 |655.369 0.1 25 0.1 0.4 0.04 0.08

Bei Anwendung der optimierten Schnittdaten:

e muss mit einem zentrisch gespannten Verstellhalter gearbeitet werden 615.267, 615.257 oder 615.258

e darf der Enddurchmesser von 54.0 mm nicht tiberschritten werden

¢ empfehlen wir die Verwendung eines feingewuchteten Werkzeugschaftes oder eines Feinbohrkopfes in integraler Ausfiihrung
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EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe 0 54.0 - 80.0

Ansicht 180° verdreht X

\615.306

universell @ 54.0-80.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

XImm] |Bestell-Nr. |R | m/min |Richtw. |Max. |Ra1.6 |Max.
30 655.318 0.4| 200 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4| 180 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4| 160 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2| 140 0.2 0.4 0.06 0.08

30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4 160 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2| 140 0.2 0.4 0.06 0.08

30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4 160 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2| 140 0.2 0.4 0.06 0.08

Stahl rostfrei, 30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
ferritisch, 40 655.318 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.14
martensitisch 50 655.318 0.4 160 0.2 0.4 0.10 0.10
1.4016 60 655.319 0.2| 140 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4024
1.4034

M | 1.4762
Stahl rostfrei, 30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
austenitisch 40 655.318 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.14
1.4301 50 655.318 0.4 160 0.2 0.4 0.10 0.10
1.431 60 655.319 0.2| 140 0.2 0.4 0.06 0.08
1.4401
1.4435
1.4571

30 655.380 0.4 200 0.2 1.8 0.10 0.18
40 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14
50 655.373 0.2 170 0.2 1.0 0.10 0.10
60 655.373 0.2 130 0.2 0.8 0.06 0.10

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.
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EWN/EWE 2-1

Ansicht 180° verdreht

52

Feinbohrkopfe

X

T—W

Werkstoff

universell @ 54.0-80.0 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

X[mm] [Bestell-Nr. [R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max.
30 655.380 0.4 200 0.2 1.8 0.10 0.18
40 655.380 0.4 200 0.2 1.5 0.10 0.14
50 655.373 0.2 170 0.2 1.0 0.10 0.10
60 655.373 0.2] 130 0.2 0.8 0.06 0.10
30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4 180 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4] 160 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2 | 140 0.2 0.4 0.06 0.08
30 655.388 0.4 240 0.2 1.5 0.10 0.20
40 655.388 0.4 240 0.2 1.2 0.10 0.16
50 655.378 0.2 200 0.2 1.0 0.10 0.14
60 655.378 0.2 180 0.2 0.8 0.06 0.12
30 655.318 0.4 200 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4] 180 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4] 160 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2 140 0.2 0.4 0.06 0.08
30 655.318 0.4 120 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4 100 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4 80 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2 60 0.2 0.4 0.06 0.08
30 655.318 0.4 50 0.2 0.8 0.10 0.18
40 655.318 0.4 40 0.2 0.6 0.10 0.14
50 655.318 0.4 40 0.2 0.4 0.10 0.10
60 655.319 0.2 30 0.2 0.4 0.06 0.08

0 54.0 - 80.0
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EWN/EWE 2-152 Feinbohrkopfe @ 80.0 - 152.0

X

M

\615.392
universell @ 80.0-152.0 mm

Werkstoff Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U
X[mm] |Bestell-Nr. |R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max.

80 655.334 0.8| 450 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.334 0.8| 380 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.324 0.4| 250 0.2 2.5 0.10 0.20
175 655.324 0.4| 150 0.2 2.0 0.10 0.20
205 655.375 0.2 110 0.2 1.5 0.06 0.15
220 655.375 0.2 80 0.1 1.0 0.06 0.15
310 655.375 0.2| 100 0.2 1.0 0.06 0.15

80 655.334 0.8 450 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.334 0.8 380 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.324 0.4| 250 0.2 2.5 0.10 0.20
175 655.324 0.4| 150 0.2 2.0 0.10 0.20
205 655.375 0.2 10 0.2 1.5 0.06 0.15
220 655.375 0.2 80 0.1 1.0 0.06 0.15
310 655.375 0.2] 100 0.2 1.0 0.06 0.15

80 655.320 0.8 350 0.2 2.0 0.14 0.25
115 655.320 0.8] 300 0.2 2.0 0.14 0.25
145 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10 0.20
175 655.318 0.4] 140 0.2 1.3 0.10 0.20
205 655.319 0.2 100 0.2 1.3 0.06 0.15
220 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06 0.15
310 655.319 0.2] 100 0.2 0.8 0.06 0.15

Stahl rostfrei, 80 655.320 0.8| 350 0.2 2.0 0.14 0.25
ferritisch, 115 655.320 0.8| 300 0.2 2.0 0.14 0.25
martensitisch 145 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10 0.20
1.4016 175 655.318 0.4| 140 0.2 1.3 0.10 0.20
1.4024 205 655.319 0.2] 100 0.2 1.3 0.06 0.15
1.4034 220 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06 0.15
M [1.4762 310 655.319 0.2| 100 0.2 0.8 0.06 0.15
Stahl rostfrei, 80 655.320 0.8| 300 0.2 2.0 0.14 0.25
austenitisch 115 655.320 0.8| 280 0.2 2.0 0.14 0.25
1.4301 145 655.318 0.4| 220 0.2 2.0 0.10 0.20
1.4311 175 655.318 0.4| 140 0.2 1.3 0.10 0.20
1.4401 205 655.319 0.2| 100 0.2 1.3 0.06 0.15
1.4435 220 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06 0.15
1.4571 310 655.319 0.2 100 0.2 0.8 0.06 0.15

80 655.303A | 0.8| 350 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.303A | 0.8| 350 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.303A | 0.8| 240 0.2 2.5 0.10 0.20
175 655.302A | 0.4| 150 0.2 2.0 0.10 0.20
205 655.302A | 0.4| 100 0.2 1.5 0.10 0.20
220 655.301A | 0.2 70 0.1 1.0 0.06 0.15
310 655.301A | 0.2| 100 0.2 1.0 0.06 0.15

Achtung:
Die aufgefiihrten Schnittdaten sind Richtwerte. Diese sind in jedem Fall den gegebenen Arbeitsbedingungen anzupassen.

Bei der Verwendung eines seitlich montierten Wendeplattenhalters empfehlen wir, die Werkzeugaufnahme 615.226 mit der Kiihlmitteldiise
615.392 einzusetzen.

Je nach Durchmesserbereichs muss zusatzlich zum Wendeplattenhalter auch die Distanzscheibe 626.907 montiert werden.
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EWN/EWE 2-1

52

X

Feinbohrkopfe

M

\615.392

Werkstoff

universell @ 80.0-152.0 mm

Bohrtiefe | Wendeplatte Vc Zugabe mm/@ |Vorschub mm/U

X[mm] [Bestell-Nr. |[R |m/min [Richtw. [Max. |Ra1.6 |Max.
80 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.390 0.8 350 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.380 0.4 | 240 0.2 2.5 0.10 0.20
175 655.380 0.4 150 0.2 2.0 0.10 0.20
205 655.370 0.2] 100 0.2 1.5 0.06 0.15
220 655.370 0.2 70 0.1 1.0 0.06 0.15
310 655.370 0.2 100 0.2 1.0 0.06 0.15
80 655.320 0.8 320 0.2 2.0 0.14 0.25
115 655.320 0.8 300 0.2 2.0 0.14 0.25
145 655.318 0.4 240 0.2 2.0 0.10 0.20
175 655.318 0.4 | 140 0.2 1.3 0.10 0.20
205 655.319 0.2 100 0.2 1.3 0.06 0.15
220 655.319 0.2 70 0.1 0.8 0.06 0.15
310 655.319 0.2 100 0.2 0.8 0.06 0.15
80 655.398 0.8 600 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.398 0.8 500 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.398 0.8 400 0.2 2.5 0.14 0.20
175 655.388 0.4 250 0.2 2.5 0.10 0.20
205 655.388 0.4 170 0.2 2.0 0.10 0.20
220 655.378 0.2 100 0.2 1.5 0.06 0.15
310 655.378 0.2 | 100 0.2 1.5 0.06 0.15
80 655.320 0.8 | 600 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.320 0.8 | 500 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.320 0.8 | 400 0.2 2.5 0.14 0.20
175 655.318 0.4 250 0.2 2.5 0.10 0.20
205 655.318 0.4 170 0.2 2.0 0.10 0.20
220 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06 0.15
310 655.319 0.2 100 0.2 1.5 0.06 0.15
80 655.320 0.8] 120 0.2 2.5 0.14 0.25
115 655.320 08| 120 0.2 2.5 0.14 0.25
145 655.318 0.4 | 100 0.2 2.5 0.10 0.20
175 655.318 0.4 80 0.2 2.0 0.10 0.20
205 655.318 0.4 70 0.2 1.5 0.10 0.20
220 655.319 0.2 60 0.1 1.0 0.06 0.15
310 655.319 0.2 60 0.1 1.0 0.06 0.15
80 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10 0.20
115 655.326 0.4 50 0.2 1.0 0.10 0.20
145 655.326 0.4 40 0.2 1.0 0.10 0.20
175 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06 0.15
205 655.316 0.2 30 0.1 0.8 0.06 0.15
220 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.15
310 655.316 0.2 30 0.1 0.6 0.06 0.15

0 80.0 - 152.0
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CBN/PKD Wendeplatten fiir Fein- und Aufbohrkdpfe

Anwendungshinweis:

Polykristallines kubisches Bornitrid CBN
CBN-Schneidstoffe sind wesentlich harter als gesintertes Hartmetall und aussergewdhnlich hitzebestandig. Je nach Ausfiihrung (mit oder
ohne Fase an der Schneidkante) eignen sie sich speziell zum Feinbohren von geharteten Stahlsorten (52-65 HRC), Hartguss, Grauguss und

Nickel-Hartlegierungen.

Polykristalliner Diamant PKD

PKD-Schneiden sind dusserst hart und verschleissfest und ermdglichen die Hochgeschwindigkeits-Schlichtbearbeitung von nicht-eisenhalti-
gen und nicht-metallischen Werkstoffen.

Werkstoff/Schnittgeschwindigkeit

Werkstoffe/Schnittgeschwindigkeit Ve (m/min)

[ ] Vcim Vollschnitt

Kiihlung

U Trocken- und Nassbearbeitung

2 Nassbearbeitung empfohlen

9 Trockenbearbeitung empfohlen

I Vcim unterbrochenen Schnitt

Bearbeitung von Aluminium mit PKD

In den meisten Fallen wird die max. Schnittgewindigkeit nicht durch das Verhaltnis Schneidstoff/Werkstoff sondern durch die max. mégliche

oder erlaubte Drehzahl, die Werkzeuglange sowie durch die Spankontrolle bestimmt.

Vorschub / Materialzugabe

: : ‘ CBN-10
C010-6635” | “ CBN-15 I
N0 | | |
GGG 40 - GGG 702 : IR
Stahl>52 HRC S
NiCo Legierungen / Ti? : = S il =
N-15 :
AL?/ Buntmetalle @ ] | PKD/PCD
: \
Kohlenfaser-Werkstoffe 2 \ ‘ PKD / PCD | |
200 400 600 800 1000 1200 1400 1600

Vorschub [mm/U) und Materialzugabe in Abhdngigkeit von Wendeplattenradius und Durchmesser-Léngenverhaltnis des Werkzeugs.
Grenzwerte sind maschinenabhangig und durch Versuche abzuklaren.
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Durchmesser-Langenverhaltnis
des Werkzeughalters/der Bohrstange
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Die komplette Produktiibersicht und Zubehor finden Sie im BIG KAISER Hauptkatalog.
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