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Kompromisslos effektiv.

+ Bis zu 4-mal hohere Standzeit

+ Verbessertes Zentrieren und schnelleres Anbohren
+ Sehr ruhiger Lauf (kein Verhaken im Werkstoff)

+ Stark reduzierte Krafteinwirkung auf das Werkzeug
+ ldeale Span- und Warmeabfuhr

+ Stark reduzierte Gratbildung

+ Beschleunigung des gesamten Bohrvorgangs
+ Ideal fUr gefuhrte Bohreinheiten und Handbohrmaschinen

Spitzenanschliff

STUFENBOHRER

Spiralwinkel

Spanraumgeometrie

Der verbesserte Spitzenanschliff ermdgli-
cht ein einfacheres Zentrieren und schnel-
leres Anbohren im Werkstlck. Zudem ist er
unempfindlicher gegen seitliche Krafteinwir-
kungen.

Die Spiralwinkeloptimierung fuhrt zu reduzierten
Vorschubkraften (Axialkréafte) und ermaoglicht
dadurch eine Beschleunigung des gesamten
Bohrvorgangs.

Die optimierte Spanraumgeometrie sorgt fir
eine ideale Span- und Warmeabfuhr. Durch die
extrem verringerte Warmeentwicklung wird die
Standzeit des Stufenbohrers entscheidend ver-
bessert. Durch die Keilwinkelanpassung wurde
der optimale Kompromiss zwischen Schneid-
verhalten und Standzeit erzielt.




Schneiden

Die optimierte Schneidengeometrie ermdglicht
ein sehr ruhiges Laufverhalten. Zudem verbes-
sert sie die Oberflachenqualitat sowie die Rund-
heit der Bohrung und reduziert die Gratbildung
an den Kanten.

Der speziell veranderte Schneidenverlauf sorgt
fir weiche Ubergénge zwischen den einzelnen
Stufen. Dadurch wurden die Radialkrafte beim
Bohrvorgang um bis zu 80 % reduziert.

Jeder Stufendurchmesser verfligt Uber einen
speziell, optimierten Hinterschliff bzw. Freiwin-
kel der das Ausbrechen der Schneide oder ein
Einhaken im Werkstick verhindert.

3-Flachenschaft

Der Dreiflachenschaft verhindert
das Durchrutschen des Stufen-
bohrers im Bohrfutter und macht
ihn damit auch ideal fiir den Ein-
satz in Handbohrmaschinen.

Kontrollierbar bei empfindlichen Werkstoffen
wie dinnwandigen Blechen und Plexiglas,
kraftvoll bei zahen Werkstoffen wie Edelstahl.

Die neue Schneidengeometrie ermdglicht
einen weichen, nahtlosen Ubergang zwischen
den verschiedenen Durchmessern.




ﬂ Drehzahltabelle fiir Stufenbohrer

Material: unleg. unleg. legierte Guleisen Guleisen CuZn- CuZn- Al- Thermo- Duro-
Baustahl Baustahl Stahle Legierung Legierung Legierung plaste plaste
bis Uber bis bis ber sprode zah bis 11% Si
700 N/mm?2 700 N/mm? 1000 N/mm? 250 N/mm? 250 N/mm?
Blechstéarke in mm: bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0 bis 4,0
Ve =m/min 30 20 20 15 10 60 35 30 20 15
Kihlschmierstoff: Schneid- Schneid- Schneid- Druckluft Druckluft Druckluft Druckluft Schneid- Wasser Druckluft
spray spray spray spray
Grofe Nr. @ mm U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
0/5 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
0/9 4,0- 12,0 800-2400 500-1600 500-1600 400-1200 300- 800 1600-4800 900- 2800 800-2400 500-1600 400-1200
1 4,0- 20,0 500-2400 300-1600 300-1600 200-1200 200- 800 1000- 4800 600- 2800 500-2400 300-1600 200-1200
2 4,0- 30,0 300-2400 200-1600 200-1600 200-1200 100- 800 600-4800 400- 2800 300-2400 200-1600 200-1200
3 6,0- 380 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
4 6,0- 26,8 400-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 700-3200 400- 1900 400-1600 200-1100 200- 800
5 4,0- 32,0 300-2400 200-1600 200-16001200- 100 100- 800 600-4800 300- 2800 300-2400 200-1600 100-1200
6 6,0- 320 300-1600 200-1100 200-1100 800- 100 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
7 50- 280 300-1900 200-1300 200-1300 200-1000 100- 600 700-3800 400- 2200 300-1900 200-1300 200-71000
8 6,0- 30,5 300-1600 200-1100 200-1100 200- 800 100- 500 600-3200 400- 1900 300-1600 200-1100 200- 800
9 6,0- 37,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
10 4,8-10,7 900-2000 600-1300 600-1300 400-1000 300- 700 1800-4000 1000- 2300 900-2000 600-1300 400-1000
11 6,0- 250 400-1600 300-1100 300-1100 200- 800 100- 500 800-3200 400- 1900 400-1600 300-1100 200- 800
12 6,0- 32,0 300-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 600-3200 300- 1900 300-1600 200-1100 100- 800
13 6,0- 40,0 200-1600 200-1100 200-1100 100- 800 100- 500 500-3200 300- 1900 200-1600 200-1100 100- 800
14 53-30,5 300-1800 200-1200 200-1200 200- 900 100- 600 600-3600 400- 2100 300-1800 200-1200 200- 900
15 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 700 300-1500 200-1000 100- 700
16 53-38,5 200-1800 200-1200 200-1200 100- 900 100- 600 500-3600 300- 2100 200-1800 200-1200 100- 900
17 6,5- 40,5 200-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 500-2900 300- 1700 200-1500 200-1000 100- 700
18 6,5- 32,5 300-1500 200-1000 200-1000 100- 700 100- 500 600-2900 300- 1700 300-1500 200-1000 100- 700
20 12,0- 20,0 500- 800 300- 500 300- 500 200- 400 200- 300 600-1600 600- 900 500- 800 300- 500 200- 400
30 20,0- 30,0 300- 500 200- 300 200- 300 200- 200 100- 200 600-1000 400- 600 300- 500 200- 300 200- 200
40 30,0- 40,0 200- 300 200- 200 200- 200 100- 200 100- 100 500- 600 300- 400 200- 300 200- 200 100- 200
Grole Nr. 2 Zoll U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min U/min
1 3/16- 1/2 800-2000 500-1300 1300- 500 400-1000 300- 700 1500- 4000 900- 2300 800-2000 500-1300 400-1000
2 1/8 - 1/2 800-3000 500-2000 2000- 500 400-1500 300-1000 1500- 6000 900- 3500 800-3000 500-2000 400-1500
8 1/4 - 3/4 500-1500 300-1000 1000- 300 300- 800 200- 500 1000- 3000 600- 1800 500-1500 300-1000 300- 800
4 3/16- 7/8 400-2000 300-1300 1300- 300 200-1000 100- 700 900- 4000 500- 2300 400-2000 300-1300 200-1000
9 5/16- 1  400-1200 300- 800 800- 300 200- 600 100- 400 800- 2400 400- 1400 400-1200 300- 800 200- 600
6 7/8 -13/8 300- 400 200- 300 300- 200 100- 200 100- 100 500- 900 300- 500 300- 400 200- 300 100- 200
7 3/8 - 1/2 800-1000 500- 700 700- 500 400- 500 300- 300 1500- 2000 900- 1200 800-1000 500- 700 400- 500
8 7/8 400 300 300 200 100 900 500 400 300 200
9 7/8 -11/8 300- 400 200- 300 300- 200 200- 200 100- 100 700- 900 400- 500 300- 400 200- 300 200- 200




ﬂ Anwendungstabelle fiir Stufenbohrer

Grole Bohrbereiche mm
Nr.
0/5 FUr metrische Lochmale
74,0 76,0 @80 @100 @120
0/9 FUr metrische Lochmale
@4, 250 26,0 @270 @80 @90 @100 @110 @120
1 Fr metrische Lochmale
@4,0 76,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200
2 Fir metrische Lochmale
@40 76,0 @80 @100 @120 @140 @160 @180 @200 @220 @240 @260 @280 @300
3 Fir metrische Lochmale
76,0 @90 @130 @160 @190 @210 @230 @260 @290 @320 @350 @380
4 Fur Panzerrohrgewinde KernlochmaRe
PG7/@114 PG9/@ 140 PG11/@1725 PG135/@190 PG16/@2125 PG21/@26,75
5 Fur metrische Lochmalle
@40 76,0 @90 @120 @150 @180 @210 @240 @270 @300 @330 @360 @390
6 Fur Rohrgewinde AulRen-@ Durchgangsmalie
R1/8"/@112 R1/4" /14,5 R3/8"/@182 R1/2"/ @223 R3/4"/ @279
7 Fur Rohrgewinde Kernlochmalle
G1/8"/288 G1/4"/118 G3/8"/@153 G1/2"/@190 G3/4"/ @245
8 Fur Panzerrohrgewinde Durchgangsmale
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/@225 PG21/@283
9 Fur Panzerrohrgewinde Durchgangsmale
PG7/@125 PG9/@152 PG11/@186 PG135/@204 PG16/0225 PG21/@283 PG29/@37,0
10 Fur Blindnietmuttern M3 - M4 - M5 - M6 - M8
@48 264 0772 @96 @10,65
11 Fir metrische Lochmalle mit extra hohen Stufen
@6, @90 @120 @160 @200 @225 @250
12 Fir metrische Lochmalle mit extra hohen Stufen
76,0 @90 @120 @160 @200 @225 @250 @285 @320
13 Fur metrische Lochmale und groflen Durchmessern
@60 @110 @170 @230 @290 @300 @310 @320 @330 @340 @350 @360 @370 @380
@390 @400
14 Fur metrische Kabelverschraubungen, Kernlochmalie nach DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
@53 @70 @90 @105 @145 @185 @235 @305
15 Fur metrische Kabelverschraubungen, Durchgangsmale nach DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32
76,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325
16 Flr metrische Kabelverschraubungen, Kernlochmalie nach DIN/EN 60423
M6 M8 M 10 M 12 M 16 M 20 M 25 M 32 M 40
@53 @70 @90 @105 @145 @185 @235 @305 @385
17 Fur metrische Kabelverschraubungen, Durchgangsmale nach DIN/EN 50262
M6 M8 M 10 M 12 M16 M 20 M 25 M 32 M 40
?6,5 @85 @105 @125 @165 @205 @255 @325 @405
18 Fr metrische Kabelverschraubungen / Panzerrohrgewinde, Durchgangsmale
M6 M8 M 10 M12/PG7 PG9 M16 PG11 M20/PG135 PG16 M25 PG21 M 32
26,5 @85 @105 @127 @157 @162 @186 @204 @225 @255 (@283 @325




