144 30 Classic series | Typ NV

piN 18702 | HSS 15xD

Uberlanger Bohrer. Modell “Wurm”

Serie 2
Spiralbohrer mit Kegelshaft

Konstruktionsmerkmale und technische Einzelheiten und Anwendungsbereiche

Durch den verstarkten Kern ein sehr robustes Werkzeug mit weiten Nuten, dessen Auslegung sehr tiefe Bohrun-
gen ermdglicht wo Spantransport und Kithlung der Schneiden zu schwierigen Bearbeitungskonditionen fiihren.
Finsatz fiir: Stahl und Stahlguss, legiert und unlegiert bis 1000 N/mm? - Grauguss- Temperguss-Kugelgraphit-
guss- Spritzguss-Sintereisen- Alpaka- Graphit- Rote Lagerbronze- aluminium- blei- mangan- oder siliziumlegierte

Spiralwinkel Grosser als Standardwinkel
Spitzenwinkel 1300

Kegelmantelanschliff und

Spitzenanschliff Kernkreuzanschliff DIN 1412-C a o . o )

("split point") Bronzen-sprodes, geschmeidiges (>60% Cu) gelbes, weiches kontinuierlich spanendes Messing- Elektrolytkup-
rEnfde Bedeutend grésser als normal fer- Zinkspritzguss (nicht zu empfehlen fiir Chrom-Nickel- Stahle 0.4.) .
Kernangstieg Kein Kernastieg

Sehr weite Spannuten mit

Nutenform besonderers gerundeter
(o || o] ose | e |
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Andere Merkmale DIN1414 10 360 | 235 A144301000000 100,47
Fasen mit 1 375 250 A144301100000 106,33
Oberflachenvergiitung | Oberflichenbehaldung, 12 395 | 260 A144301200000 127,21

geschliffene Spannuten

13 395 | 260
14 410 | 275
D — 145 | 425 | 275
A 15 425 | 275
155 | 445 | 295
16 445 | 295
! 16,5 | 445 | 295
17 445 | 295
17,5 | 465 | 310
| 18 465 | 310
185 | 465 | 310
19 465 | 310
- 195 | 490 | 325
20 490 | 325
205 490 | 325
21 490 | 325
22 515 | 345
23 515 | 345
24 555 | 365
25 555 | 365
26 555 | 365
Y 27 580 | 385
28 580 | 385
29 580 | 385
30 580 | 385

A144301300000 129,35
A144301400000 134,74
A144301450000 137,5

A144301500000 145,93
A144301550000 152,08
A144301600000 148,14
A144301650000 169,21
A144301700000 156,77
A144301750000 170,47
A144301800000 176,47
A144301850000 189,47
A144301900000 196,23
A144301950000 212,11
A144302000000 215,02
A144302050000 219,59
A144302100000 231,40
A144302200000 272,66
A144302300000 281,98
A144302400000 314,60
A144302500000 326,28
A144302600000 385,84
A144302700000 407,25
A144302800000 433,84
A144302900000 455,20
A144303000000 493,82
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Schnittgeschwindig-

Werkstoff Kerten /i Vorschubreihe nach Durchmesser

i O A T AT ™ R T

1 17,5 28 (A) 0112 0,140 0,175 0,19 0217 0,245 0,280

2 14 22 (A) 0112 0,140 0,175 0,196 0217 0,245 0,280

3 n 17,5 (A) 0,091 0,112 0,140 0,154 0,175 0,19 0217

4 875 14 (A) 0,091 0,112 0,140 0,154 0,175 0,196 0,217

5 55 8,75 (B) 0,056 0,070 0,084 0,098 0,112 0,126 0,140

13.1 17,5 245 © 0,175 0217 0,280 0315 0350 0392 0441

13.2 14 17,5 (A 0,175 0217 0,280 0315 0,350 0392 0441

23 44 70 (A) 0,140 0,175 0217 0,245 0,280 0315 0350

25 17,5 28 (A) 0,112 0,140 0,175 0,196 0217 0,245 0,280
Kuhlmittel: (A) Emulsion / (B) Schneiddl / (C) Trocken / (D) Pressluft / (E) Wasser rp.m.=Vc x 1000/ (m x D)
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