MINI DVAS

VOLLMETALLHARTBOHRER DER TRISTAR-SERIE
SCHNELL, ZUVERLASSIG UND PRAZISE
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MINI DVAS

HOHE EFFIZIENZ, LANGE WERKZEUGSTANDZEITEN,
HOHE PRAZISION

TRISTAR ist eine neue Generation von Bohrern mit 3 grof3ien Vorteilen.

TRISTAR: SCHNELL

Herkommliches Tieflochbohren
ist Ublicherweise ein langsamer
Prozess.

DVAS-Bohrer konnen mit hoheren
Vorschubraten und Drehzahlen
eingesetzt werden, was
Bohrzyklen verkiirzt.

Schnittzeit 8 s/Loch

TRISTAR: ZUVERLASSIG

Briche, kurze Werkzeugstandzeiten
und unzureichende Kihlung

sind haufige Eigenschaften von
Standardwerkzeugen.

Die Standzeit von den DVAS Bohrern
tibertrifft alle Erwartungen (Stand-
zeit, Genauigkeit, Bearbeitungs-
leistung )

Standzeit

DVAS Herkommliches Produkt

TRISTAR: PRAZISE

Herkommliche Bohrer fihren Eintrittsbohrung Eintrittsbohrung
haufig zu Ungenauigkeiten sowie
Positionierungsfehlern und
verursachen dadurch erheblich
verlaufende Bohrungen.

Herkommliches
Produkt

Die DVAS-Bohrer ermoglichen
einen prazisen Ein- und Austritt
und garantieren eine hohe Maf3- :
haltigkeit. v &

Austrittsbohrung

Austrittsbohrung



MINI DVAS

SCHNELL, ZUVERLASSIG UND PRAZISE
FUNF TECHNOLOGIEN SETZEN NEUE MABSTABE

Das erste Produkt der TRISTAR-Serie sind Bohrer mit kleinen Durchmessern und 5 technischen Merkmalen fir
schnelles, zuverldssiges und prazises Bohren.
B1.0mm-029mmL/D=2-50

"""""""" * VERBESSERTE KUHLMITTELBOHRUNGEN /
TRI-COOLING TECHNOLOGIE

geceee NEUE XR-AUSSPITZUNG

°°°°°°° * ROBUSTE UND SCHARFE SCHNEIDKANTENFORM

AXXTTTLLLEERN NEUE BESCHICHTETE SORTE DP1120

secscscece EINZIGARTIGE STABILE FORM

150 %

100 %

Schnittwiderstand

- I
0

DVAS Herkommliches Produkt

Material 42CrMo4
Werkzeug DC=@1.0mm,L/D=20
Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.04

-------------




MINI DVAS

KUHLMITTELBOHRUNGEN MIT
TRI-COOLING-TECHNOLOGIE

TRI-Cooling ist optimal fiir Bohrer mit kleinem Durchmesser und kann mehr als das Doppelte des herkommlichen
Kihlmittelabgabevolumens erreichen. Dies hat Vorteile bei der Spanabfuhr und verbessert die Warmeableitung
erheblich, was wesentlich zu einer stabilen und langen Werkzeugstandzeit beitragt.
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DVAS Herkommliches Produkt

Bohrer DC=@2mm,L/D=20 '
Kihlmittel Wasserldsliches Kihlmittel

DVAS Herkommliches Produkt

GROSSERE KUHLKANALBOHRUNGEN VERBESSERN DIE KUHLWIRKUNG AN DER SCHNEIDE, REDUZIEREN
SCHADEN UND ERHOHEN DIE WERKZEUGSTANDZEIT

Der erhohte Kihlmitteldurchfluss ermaglicht eine effektive Kiihlung auch bei schwierigen Bohranwendungen oder
Verwendung von dlbasierter Schneidflissigkeit.

SIMULATION DES KUHLMITTELVOLUMENSTROMS
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Herkommliches Produkt
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MINI DVAS

ROBUSTE UND SCHARFE SCHNEIDKANTENFORM

Die gerade Schneidkante und die schmalere Ausspitzung sind durch eine sanft geschwungene Geometrie verbunden, die die Bruchfestigkeit
erheblich verbessert. Die Geometrie des Spanwinkels und der Hauptschneide verbessern die Verschleifestigkeit und Spanabfiihrung zusatzlich.

Material 42CrMod
Werkzeug DC=@2mm,L/D=20
Vc (m/min) 50
f (mm/rev) 0.06
Nassbearbeitung
Schnittmodus Wasserlosliches Kihlmittel,
2 MPa

DVAS

Hoher Kolkverschleil und Bruch der Auflenschneide

Herkommliches Produkt

DIE NEUE XR-AUSSPITZUNG REDUZIERT DEN SCHNITTDRUCK UND OPTIMIERT DEN SPANABFLUSS

Die neue Ausspitzung bricht und formt Spane in eine optimale Form um, eine effektive Spanabfuhr mit geringerem
Schnittwiderstand zu ermaglichen.

DVAS

Die R-formige Geometrie
an der Ausspitzung hilft
kompakte Spane zu
erzeugen und unterstitzt
die Spanabfuhr.

HERKOMMLICHE BOHRER

Erzeugen grof3ere Spane
mit einer geringeren
Spanabfuhr, was zu
Spanestau in der Spannut
fihren kann.




MINI DVAS

EINZIGARTIGE SPANNUTGEOMETRIE FUR MEHR STABILITAT

Der kurze Bohrer ist durch seine minimale Hinterschlifflange speziell auf hohe Steifigkeit und gute Spanabfuhr
ausgelegt. Die Spannut Uber der Verjingung erhoht die Werkzeugstabilitat um 20 % gegeniber herkdmmlichen
Bohrern. Diese zusatzliche Stabilitat beglinstigt ebenfalls positiv die Positionsgenauigkeit der Bohrung.

GiltfurL/D=2,7,12

DVAS

Herkommliches
Produkt

Gleich maximale Nutzlange

VERGLEICH DER WERKZEUGSTABILITAT

. 21 %
Werkzeug DC=@2mm,L/D=7 _ 150% hoher
=
OAL (mm) 60 =
Einspannldnge Schaftspannlange ist 30 mm % 100 %
GleichmaBige Kraft von 140 N in 7
Kraft 7-Ach icht =g
chsenrichtung 3 s0%
4
o
=
O-
VERGLEICH UBER DIE GERADHEIT DER BOHRUNG
Material 42CrMo4 oo 18%
.025 .
Werkzeug DC=02mm,L/D=7 . prauseV
Ve (m/min) 70 E 0.020
f(mm/rev) 0.008 3
<
ap (mm) 10 B
@
o

Nassbearbeitung, wasserlésliches

Schnittmodus Kiihlmittel, 50 Bar Hydro-Bohrfutter

Anzahl der Bohrungen 100

Eintrittsbohrung
Eintritt r'\
-
R/
,,,(,,,,, -

\\-—/
Austritt

Austrittsbohrungs

[l : DVAS [ A : Herkmmliches Werkzeug




NEW
MINI DVAS

BEISPIELE FUR TIEFLOCHBOHRBEARBEITUNGEN

Fir tiefe Bohrungen wird empfohlen, einen Pilotbohrer zu verwenden, der eine hohe Positioniergenauigkeit an der
Eintrittsbohrung gewahrleistet und dadurch ein Verlaufen an der Austrittsbohrung verhindert.

K 0.1
Material 42CrModk 1. Eingangsbohrung
Pilotbohrer 2. Austrittsbohrung
DC=@2mm,L/D=2 E 008
Werkzeug £
Tieflochbohrer =
DC=@2mm,L/D=20 ‘Ej 0.06
3
Ve (m/min) 70 2
[
f (mm/rev) 0.07 g’ 0.04
Schnittmodus Nassbearbeitung, wasserlésliches é
Kihlmittel, 50 Bar Hydro-Bohrfutter )
£ 002
Anzahl der Bohrungen 100

0+

Eingangsbohrung

Austrittsbohrung

g

Austrittsbohrung

NEUE BESCHICHTETE SORTE DP1120

Die DP1120 verfigt Uber eine spezielle mehrlagige PVD-Beschichtung und ein Hartmetall-Tragermaterial mit Mikrokérnung.
Der niedrige Reibungskoeffizient sorgt fiir glatte Spanabfuhr und verhindert Spanstau, was zum Werkzeugbruch fiihren kann.
Dariiber hinaus bewahrt die hervorragende Kolkverschleififestigkeit die Scharfe der Schneidkante fiir eine langere Werkzeugstandzeit.

Werkzeug DC=@2mm,L/D =20 VergréoBerte Ansicht der Spannutoberflache.

Ve (m/min) 50
f (mm/rev) 0.06

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlgsliches Kiihlmittel, 2 MPa

Anzahl der Bohrungen 500

DVAS

DVAS Herkommliches Produkt
Hoher Kolkverschleifl

[l :DVAS WA B C:Herkdmmliches Werkzeug



BOHRERAUSWAHL

DVAS - VOLLHARTMETALLBOHRER DER TRISTAR-SERIE

[
2 g
2 17}
Produktcode DC e £ £ Material Form
a2 £ §
= < 2]
oEl B
Pilotbohrer DVAS{: 01.0-92.9 0.1 20 2|0 O[O0 |0 —-uO—
DVA ?1.0-929 01 20 7/0 ©|O|0O|0O s —
DVA 01.0-902.9 0.1 20 1210 ©O[O|O|0O =
DVAS{ ?1.0-02.9 0.1 20 2000 ©O|O|0O|0©O —
Tieflochbohrer DVA $1.0-29 01 20 25|1© ©O|O|O|©O
DVA $1.0-¢29 01 20 30(O0 ©O|O|O|0O
DVAS 50 01.0-929 01 20 40O ©O|O|O|0O
DVAS{: 01.0-92.5 0.5 4 500 ©O|O0|0|0 T —
Kiihlmittel L/D
S Interne Kiihlmittelzufuhr X50 L/D=50
. X02 L/D=2
DVA S 0100 X50 S040
Anwendungen Durchmesser Schafttyp
DVA Allgemeine Bearbeitung 0100 | @1.0 mm S040  Schaftdurchmesser 4 mm

0290 | 22.9 mm



NEW
MINI DVAS

TRISTAR-VHM-PILOTBOHRER
BEN v SN BN BSe

-
o
—

—

o

5 Ly e
LUX
LH
- LCF
DC<3 OAL
0.006
-0.004
DCON =4
=
-0.008
Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 5
DVAS0100X025040 () 1.0 4 2 2.2 3.2 8.6 8.8 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0110X025040 o 1.1 4 2 2.4 35 9.0 8.9 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0120X025040 () 1.2 4 2 2.6 3.9 9.4 9.0 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0130X025040 ) 1.3 4 2 2.8 4.2 9.9 9.2 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0140X02S040 ® 1.4 4 2 3.0 4.5 10.3 9.3 50.0 49.8 0.2 1
DVAS0150X025040 ) 1.5 4 2 3.3 4.8 10.7 9.4 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0160X025040 ® 1.6 4 2 35 5.1 11.1 9.6 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0170X025040 ) 1.7 4 2 3.7 5.5 1.6 9.7 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0180X025040 o 1.8 4 2 3.9 5.8 12.0 9.8 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0190X025040 [} 1.9 4 2 4.1 6.1 12.4 10.0 50.0 49.7 0.3 1
DVAS0200X02S040 o 2.0 4 2 4t 6.4 12.9 10.1 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0210X025040 ) 2.1 4 2 4.6 6.7 13.3 10.2 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0220X025040 ® 2.2 4 2 4.8 7.0 13.7 10.3 50.0 49.6 0.4 1
DVAS0230X025040 o 2.3 4 2 5.0 7.4 14.1 10.5 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0240X025040 ® 2.4 4 2 5.2 7.7 14.6 10.6 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0250X025040 o 2.5 4 2 5.5 8.0 15.0 10.7 55.0 54.6 0.4 1
DVAS0260X025S040 () 2.6 4 2 5.7 8.3 15.4 10.9 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0270X025040 ® 2.7 4 2 5.9 8.6 15.8 11.0 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0280X025040 o 2.8 4 2 6.1 8.9 16.3 11.1 55.0 54.5 0.5 1
DVAS0290X025040 [} 2.9 4 2 6.3 9.3 16.7 11.3 55.0 54.5 0.5 1
N
PR

@ : Lagerstandard. % : Lagerstandard in Japan.
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NEW

MINI DVAS

20600

TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER

BN ™

PL LF
1N
e S — SEZ;’@ s
) LU
LUX
LH
LCF
OAL
PL LF
_ & z
L e s e 8¢ Z@ 2 = = I S
3 LU o
LCFE
LH
DC<3 OAL
=5
-0.010
DCON =4
oF
-0.008
Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
5 S
DVAS0100X075040 [ ) 1.0 4 7 7.2 8.2 13.6 13.8 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0100X125040 [ ] 1.0 4 12 12.2 13.2 18.6 18.8 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0100X205S040 ( ] 1.0 4 20 20.2 - 23.2 28.8 67.0 66.8 0.2 g
DVAS0100X255040 [ ] 1.0 4 25 25.2 - 28.2 33.8 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0100X30S040 [ ] 1.0 4 30 30.2 - 33.2 38.8 79.0 78.8 0.2 3
DVAS0100X40S040 [ ] 1.0 4 40 40.2 - 43.2 48.8 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0100X50S040 o 1.0 4 50 50.2 - 53.2 58.8 102.0 101.8 0.2 3
DVAS0110X075040 [ ] 1.1 4 7 7.9 9.1 14.5 14.4 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0110X125040 [ ] 1.1 4 12 13.4 14.6 20.0 19.9 58.0 57.8 0.2 2
DVAS0110X205040 [ ] 1.1 4 20 22.2 - 25.5 30.9 67.0 66.8 0.2 3
DVAS0110X255040 [ ] 1.1 4 25 27.7 - 31.0 36.4 73.0 72.8 0.2 3
DVAS0110X30S040 [ ] 1.1 4 30 33.2 - 36.5 41.9 79.0 78.8 0.2 3
DVASO0110X40S040 [ ] 1.1 4 40 44.2 - 47.5 52.9 90.0 89.8 0.2 3
DVAS0120X07S040 [ ] 1.2 4 7 8.6 9.9 15.4 15.0 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0120X125040 ( ) 1.2 4 12 14.6 15.9 21.4 21.0 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0120X205040 [ ] 1.2 4 20 24.2 - 27.8 33.0 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0120X255040 [ ] 1.2 4 25 30.2 - 33.8 39.0 77.0 76.8 0.2 3
DVAS0120X30S040 [ ] 1.2 4 30 36.2 - 39.8 45.0 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0120X40S040 [ ] 1.2 4 40 48.2 - 51.8 57.0 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0130X075040 [ ] 1.3 4 7 9.3 10.7 16.4 15.7 55.0 54.8 0.2 2
DVAS0130X125040 ( ] 1.3 4 12 15.8 17.2 22.9 22.2 60.0 59.8 0.2 2
DVAS0130X205040 [ ] 1.3 4 20 26.2 - 30.1 35.2 71.0 70.8 0.2 3
DVAS0130X255040 [ ] 1.3 4 25 32.7 - 36.6 41.7 77.0 76.8 0.2 8
DVAS0130X305040 [ ] 1.3 4 30 39.2 - 43.1 48.2 84.0 83.8 0.2 3
DVAS0130X40S040 [ ] 1.3 4 40 52.2 - 56.1 61.2 97.0 96.8 0.2 3
DVAS0140X075040 [ ] 1.4 4 7 10.1 11.5 17.3 16.3 55.0 54.7 0.3 2
13 '&c



TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER

Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL

5 &
DVAS0140X12S040 [ ) 1.4 4 12 171 18.5 24.3 23.3 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0140X20S040 [ ) 1.4 4 20 28.3 - 325 37.3 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0140X255040 [ ) 1.4 4 25 35.3 - 39.5 443 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0140X30S040 [ ) 1.4 4 30 42.3 - 46.5 51.3 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0140X40S040 [ ) 1.4 4 40 56.3 - 60.5 65.3 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X075S040 [ ) 1.5 4 7 10.8 12.3 18.2 16.9 55.0 54.7 0.3 2
DVAS0150X125040 [ ) 1.5 4 12 18.3 19.8 25.7 24.4 63.0 62.7 0.3 2
DVAS0150X20S040 [ ] 1.5 4 20 30.3 - 34.8 39.4 75.0 74.7 0.3 3
DVAS0150X255040 [ ) 1.5 4 705 37.8 - 42.3 46.9 82.0 81.7 0.3 3
DVAS0150X30S040 [ ) 1.5 4 30 45.3 - 49.8 54.4 90.0 89.7 0.3 3
DVAS0150X40S040 [ ) 1.5 4 40 60.3 - 64.8 69.4 105.0 104.7 0.3 3
DVAS0150X505040 [ ] 1.5 4 50 75.3 - 79.8 84.4 120.0 119.7 0.3 3
DVAS0160X075040 [ ) 1.6 4 7 11.5 13.1 19.2 17.6 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0160X125040 [ ) 1.6 4 12 19.5 21.1 27.2 25.6 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0160X20S040 [ ) 1.6 4 20 32.3 - 37.1 41.6 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0160X255040 [ ) 1.6 4 25 40.3 - 451 49.6 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0160X30S040 [ ) 1.6 4 30 48.3 - 53.1 57.6 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0160X40S040 [ ] 1.6 4 40 64.3 - 69.1 73.6 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0170X075S040 [ ) 1.7 4 7 12.2 14.0 20.1 18.2 57.0 56.7 0.3 2
DVAS0170X125040 [ ) 1.7 4 12 20.7 22.5 28.6 26.7 66.0 65.7 0.3 2
DVAS0170X20S040 [ ) 1.7 4 20 34.3 - 39.4 43.7 79.0 78.7 0.3 3
DVAS0170X255040 [ ) 1.7 4 25 42.8 - 47.9 52.2 88.0 87.7 0.3 3
DVAS0170X30S040 [ ) 1.7 4 30 51.3 - 56.4 60.7 99.0 98.7 0.3 3
DVAS0170X40S040 [ ) 1.7 4 40 68.3 - 73.4 77.7 113.0 112.7 0.3 3
DVAS0180X07S040 [ ) 1.8 4 7 12.9 14.8 21.0 18.8 59.0 58.7 0.3 2
DVAS0180X125040 [ ) 1.8 4 12 21.9 23.8 30.0 27.8 69.0 68.7 0.3 2
DVAS0180X20S040 [ ) 1.8 4 20 36.3 - 41.7 45.8 84.0 83.7 0.3 3
DVAS0180X255040 [ ) 1.8 4 25 45.3 - 50.7 54.8 94.0 93.7 0.3 3
DVAS0180X30S040 [ ) 1.8 4 30 54.3 - 59.7 63.8 104.0 103.7 0.3 3
DVAS0180X40S040 [ ) 1.8 4 40 72.3 - 77.7 81.8 123.0 122.7 0.3 3
DVAS0190X07S040 [ ) 1.9 4 7 13.7 15.6 21.9 19.5 59.0 58.6 0.4 2
DVAS0190X12S040 [ ] 1.9 4 12 23.2 25.1 31.4 29.0 69.0 68.6 0.4 2
DVAS0190X20S040 [ ) 1.9 4 20 38.4 - 441 48.0 84.0 83.6 0.4 3
DVAS0190X255040 [ ) 1.9 4 25 47.9 - 53.6 57.5 94.0 93.6 0.4 3
DVAS0190X30S040 [ ) 1.9 4 30 57.4 - 63.1 67.0 104.0 103.6 0.4 3
DVAS0190X40S040 [ ) 1.9 4 40 76.4 - 82.1 86.0 123.0 122.6 0.4 3
DVAS0200X07S040 [ ) 2.0 4 7 14.4 16.4 22.9 20.1 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0200X12S040 [ ) 2.0 4 12 24.4 26.4 32.9 30.1 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0200X20S040 [ ) 2.0 4 20 40.4 - 46.4 50.1 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0200X255040 [ ) 2.0 4 25 50.4 - 56.4 60.1 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0200X30S040 [ ) 2.0 4 30 60.4 - 66.4 70.1 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0200X40S040 [ ) 2.0 4 40 80.4 - 86.4 90.1 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0200X50S040 [ ) 2.0 4 50 100.4 - 106.4 110.1 158.0 157.6 0.4 3
DVAS0210X07S040 [ ) 2.1 4 7 15.1 17.2 23.8 20.7 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0210X12S040 [ ) 2.1 4 12 25.6 27.7 34.3 31.2 73.0 72.6 0.4 2
DVAS0210X20S040 [ ) 2.1 4 20 42.4 - 48.7 52.2 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0210X255040 [ ) 2.1 4 25 52.9 - 59.2 62.7 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0210X30S040 [ ) 2.1 4 30 63.4 - 69.7 73.2 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0210X40S040 [ ) 2.1 4 40 84.4 - 90.7 94.2 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0220X07S040 [ ) 2.2 4 7 15.8 18.1 24.7 21.4 62.0 61.6 0.4 2
DVAS0220X12S040 [ ) 2.2 4 12 26.8 29.1 35.7 32.4 73.0 72.6 0.4 2

N
PR

@ : Lagerstandard.

* : Lagerstandard in Japan.

1
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TRISTAR-VHM-TIEFLOCHBOHRER

Bestellnummer § DC DCON L/D LU LUX LCF LH OAL LF PL
& 5
DVAS0220X20S040 [ ] 2.2 4 20 Lb .4 - 51.0 54.4 91.0 90.6 0.4 3
DVAS0220X25S040 [ ] 2.2 4 25 55.4 - 62.0 65.4 102.0 101.6 0.4 3
DVAS0220X305040 [ ) 2.2 4 30 66.4 - 73.0 76.4 113.0 112.6 0.4 3
DVAS0220X405040 [ ) 2.2 4 40 88.4 - 95.0 98.4 136.0 135.6 0.4 3
DVAS0230X07S040 [ ) 23 4 7 16.5 18.9 25.7 22.0 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0230X125040 [ ] 2.3 4 12 28.0 30.4 37.2 33.5 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0230X20S040 [ ] 2.3 4 20 46.4 - 53.3 56.5 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0230X25S040 [ ] 2.3 4 25 57.9 - 64.8 68.0 111.0 110.6 0.4 3
DVAS0230X305040 [ ) 23 4 30 69.4 - 76.3 79.5 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0230X405040 [ ) 2.3 4 40 92.4 - 99.3 102.5 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0240X07S040 [ ) 2.4 4 7 17.2 19.7 26.6 22.6 65.0 64.6 0.4 2
DVAS0240X125040 [ ) 2.4 4 12 29.2 31.7 38.6 34.6 78.0 77.6 0.4 2
DVAS0240X20S040 [ ] 2.4 4 20 48.4 - 55.6 58.6 98.0 97.6 0.4 3
DVAS0240X255040 [ ] 2.4 4 25 60.4 - 67.6 70.6 111.0 110.6 0.4 8
DVAS0240X30S040 [ ] 2.4 4 30 72.4 - 79.6 82.6 124.0 123.6 0.4 3
DVAS0240X405040 [ ) 2.4 4 40 96.4 - 103.6 106.6 150.0 149.6 0.4 3
DVAS0250X075040 [ ) 25 4 7 18.0 20.5 27.5 23.3 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0250X125040 [ ) 25 4 12 30.5 33.0 40.0 35.8 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0250X20S040 [ ] 2.5 4 20 50.5 - 58.0 60.8 98.0 97.5 0.5 3
DVAS0250X25S040 [ ] 2.5 4 25 63.0 - 70.5 73.3 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0250X30S040 [ ] 2.5 4 30 75.5 - 83.0 85.8 124.0 123.5 0.5 3
DVAS0250X405040 [ ) 2.5 4 40 100.5 - 108.0 110.8 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0250X505040 [ ) 25 4 50 125.5 - 133.0 135.8 176.0 175.5 0.5 3
DVAS0260X07S040 [ ) 2.6 4 7 18.7 21.3 28.4 23.9 65.0 64.5 0.5 2
DVAS0260X12S040 [ ] 2.6 4 12 31.7 34.3 41.4 36.9 78.0 77.5 0.5 2
DVAS0260X20S040 [ ] 2.6 4 20 525 - 60.3 62.9 98.0 97.5 0.5 8
DVAS0260X255040 [ ] 2.6 4 25 65.5 - 73.3 75.9 111.0 110.5 0.5 3
DVAS0260X305040 [ ) 2.6 4 30 78.5 - 86.3 88.9 124.0 123.5 0.5 8
DVAS0260X405040 [ ) 2.6 4 40 104.5 - 112.3 114.9 150.0 149.5 0.5 3
DVAS0270X07S040 [ ) 2.7 4 7 19.4 22.2 29.4 24.5 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0270X125040 [ ) 2.7 4 12 32.9 35.7 42.9 38.0 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0270X20S040 [ ] 2.7 4 20 54.5 - 62.6 65.0 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0270X255040 [ ] 2.7 4 25 68.0 - 76.1 78.5 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0270X30S040 [ ] 2.7 4 30 81.5 - 89.6 92.0 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0270X40S040 [ ] 2.7 4 40 108.5 - 116.6 119.0 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0280X07S040 [ ) 2.8 4 7 20.1 23.0 30.3 25.2 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0280X125040 [ ) 2.8 4 12 34.1 37.0 443 39.2 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0280X205040 [ ) 2.8 4 20 56.5 - 64.9 67.2 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0280X255040 [ ] 2.8 4 25 70.5 - 78.9 81.2 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0280X30S040 [ ] 2.8 A 30 84.5 - 92.9 95.2 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0280X40S040 [ ] 2.8 4 40 112.5 - 120.9 123.2 167.0 166.5 0.5 3
DVAS0290X07S040 [ ] 2.9 4 7 20.8 23.8 31.2 25.8 68.0 67.5 0.5 2
DVAS0290X125040 [ ) 2.9 4 12 35.3 38.3 45.7 40.3 83.0 82.5 0.5 2
DVAS0290X205040 [ ) 2.9 4 20 58.5 - 67.2 69.3 107.0 106.5 0.5 3
DVAS0290X255040 [ ) 2.9 4 25 73.0 - 81.7 83.8 122.0 121.5 0.5 3
DVAS0290X30S040 [ ] 2.9 4 30 87.5 - 96.2 98.3 137.0 136.5 0.5 8
DVAS0290X40S040 [ ] 2.9 4 40 116.5 - 125.2 127.3 167.0 166.5 0.5 3
13 '&c



NEW

MINI DVAS

SCHNITTDATENEMPFEHLUNGEN

Material DC L/D Vc n f
1.0 2-30 65(30-100) 20700 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 65(30-100) 20700 0.030(0.020-0.040)
15 2-30 65(30-100) 13800 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 65(30-100) 13800 0.045(0.030-0.060}
gag’f;s[‘l 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Legierter Stahl 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 60(20-100) 19100 0.025(0.010-0.040)
1.0 40, 50 60(20-100) 19100 0.020(0.010-0.030}
1.5 2-30 60(20-100) 12700 0.038(0.015-0.060)
Austenitischer rostireier Stahl, 15 40, 50 60(20-100) 12700 0.030(0.015-0.045)
Ferritischer rostfreier Stahl
y Rostireie Stahle, ferritisch und 2.0 2-30 60(20-100) 9500 0.050(0.020-0.080)
martensitisch A 2.0 40, 50 60(20-100) 9500 0.040(0.020-0.060)
éfaffhe'd”"gsgeha”eter rostireier 25 2-30 60(20-100) 7600 0.063(0.025-0.100)
2.5 40, 50 60(20-100) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(20-100) 6600 0.073(0.029-0.116)
2.9 40, 50 60(20-100) 6600 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 70(40-100) 22300 0.035(0.020-0.050)
1.0 40, 50 70(40-100) 22300 0.030(0.020-0.040)
1.5 2-30 70(40-100) 14900 0.053(0.030-0.075)
15 40, 50 70(40-100) 14900 0.045(0.030-0.060)
Gusseisen 2.0 2-30 70(40-100) 11100 0.070(0.040-0.100)
Spharoguss 2.0 40, 50 70(40-100) 11100 0.060(0.040-0.080)
2.5 2-30 70(40-100) 8900 0.088(0.050-0.125)
2.5 40, 50 70(40-100) 8900 0.075(0.050-0.100)
2.9 2-30 70(40-100) 7700 0.102(0.058-0.145)
2.9 40, 50 70(40-100) 7700 0.087(0.058-0.116)
1.0 2-30 140(100-180) 31800 0.040(0.020-0.060}
1.0 40, 50 140(100-180) 31800 0.035(0.020-0.050}
15 2-30 140(100-180) 21200 0.060(0.030-0.090)
1.5 40, 50 140(100-180) 21200 0.053(0.030-0.075)
2.0 2-30 140(100-180) 15900 0.080(0.040-0.120)
Aluminiumlegierung
2.0 40, 50 140(100-180) 15900 0.070(0.040-0.100)
2.5 2-30 140(100-180) 12700 0.100(0.050-0.150}
2.5 40, 50 140(100-180) 12700 0.088(0.050-0.125)
2.9 2-30 140(100-180) 11000 0.116(0.058-0.174)
2.9 40, 50 140(100-180) 11000 0.102(0.058-0.145)
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MINI DVAS

Material DC L/D ' n f
1.0 2-30 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.0 40, 50 30(10-50) 9500 0.015(0.010-0.020)
1.5 2-30 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
1.5 40,50 30(10-50) 6400 0.023(0.015-0.030)
. ) . 2.0 2-30 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
Hitzebestandige Legierung
2.0 40,50 30(10-50) 4800 0.030(0.020-0.040)
25 2-30 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
25 40,50 30(10-50) 3800 0.038(0.025-0.050)
2.9 2-30 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
2.9 40,50 30(10-50) 3300 0.044(0.029-0.058)
1.0 2-30 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.0 40,50 30(20-40) 9500 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
1.5 40,50 30(20-40) 6400 0.030(0.015-0.045)
. . 2.0 2-30 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
Titanlegierung
2.0 40,50 30(20-40) 4800 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.5 40,50 30(20-40) 3800 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
2.9 40,50 30(20-40) 3300 0.058(0.029-0.087)
1.0 2-30 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.0 40, 50 60(30-90) 19100 0.020(0.010-0.030)
1.5 2-30 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
1.5 40,50 60(30-90) 12700 0.030(0.015-0.045)
. 2.0 2-30 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
Kobalt-Chrom-Legierung
2.0 40,50 60(30-90) 9500 0.040(0.020-0.060)
2.5 2-30 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
25 40,50 60(30-90) 7600 0.050(0.025-0.075)
2.9 2-30 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)
2.9 40,50 60(30-90) 6600 0.058(0.029-0.087)

o~ Ok WN -

. Nicht auf den Spannuten aufspannen.

. Die empfohlenen Schnittbedingungen gelten nur bei Verwendung von internem Kiihlmittel.
. Zustand der Spane priifen. Bei zu langen Spanen ggf. alle 0.2~1.0xD Bohrtiefe luften.

. Passen Sie die Schnittdaten der Bearbeitung, der Spannsituation des Werkstiicks und des Maschinenkonzepts entsprechend an.
. Bearbeitungstiefen, die gréfer als die Schneidenlange (LU] sind, werden nicht empfohlen.
. Spannen Sie den Bohrer so ein, dass der Rundlauffehler des Bohrers nicht mehr als 0.003 mm betragt.



BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L / D = 2-40

BOHREN AUF GLATTEN FLACHEN

1. Pilotbohrung setzen 2. Einfahren in die Pilotbohrung

=== =

1. Verwenden Sie einen DVAS-Pilotbohrer mit einem gréfleren 1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(flacheren) Spitzenwinkel als die extralange DVAS-Tieflochbohrer. (Drehzahl 500-1000 U/min"" Vorschubrate 1000-2000 mm/min)
Verwenden Sie den kiirzestmdglichen Bohrer. 2. Stoppen Sie den Tieflochohrer 1-3 mm vor Ende der
Ein DVAS-Pilotbohrer mit einem L/D= 2 kann bis zu L/D= 3 tief Pilotbohrung.

eingesetzt werden, wenn Pilotbohrungen gebohrt werden.
2. Bitte stellen Sie eine prazise Pilotbohrung her, um einen
einwandfreien Prozess beim Tieflochbohren zu gewdhrleisten.
3. Bohrtiefe: ca. DCx3.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der Lange Ihres
Tieflochbohrers an)

3. Tieflochbohren 4. Herausfahren des Bohrers

NSNS I e NN N N

1. Mit der empfohlenen Drehzahl und Vorschubrate in einem 1. Nach dem Bohren Schnittgeschwindiglkeit etwa 0.5-1 mm vom
gleichméaBigen Zyklus (kontinuierlicher Vorschub) bis zur Bohrungsende entfernt reduzieren.
gewiinschten Bohrungstiefe, bohren (ohne zu Liften). (Drehzahl von 500-1000 U/min-")

2. Bohrer bis zur Tiefe der Pilotbohrung herausfahren.
Vorschubrate 1000-2000 mm/min

3. Fahren Sie den Bohrer anschlieend mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 20-30 m/min und einer Vorschubrate
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus.
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BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L / D = 2-40

BOHREN IN ANGEWINKELTEN WERKSTUCKEN

1. Anspiegeln

SIS eSS

2. Pilotbohrung setzen

BT )ﬁ

1. Bearbeiten Sie die flache oder unebene Flache mit einem
Schaft- oder Bohrnutenfraser, der zum Anspiegeln geeignet ist.
Wahlen Sie den Durchmesser der Planfldche so grof3 wie den
Durchmesser der Pilotbohrung.

1. Verwenden Sie einen Bohrer mit einem grofBeren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie die kiirzest mogliche Lange.
2. Die Pilotbohrung muB mit hoher Prazision gebohrt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx2.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der Lénge des
Tieflochbohrers an.)

3. Einfahren in die Pilotbohrung

TS

4. Tieflochbohren

1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(Drehzahl 500-1000 U/min" Vorschub 0.2-0.3 mm /U)

2. Stoppen Sie den Tieflochbohrer 0.5-1 mm vor Ende der
Pilotbohrung.

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften).

5. Durchbohren 6. Herausfahren des Bohrers

NS SOS D ,‘(,—|, _

D)

BSOSO

1. Bei dem Durchbruch kann die Schneidkante beschadigt werden.
2. Beim Durchbohren empfiehlt sich etwa die halbe
Vorschubgeschwindigkeit.

1. Fahren Sie anschliefend den Tieflochbohrer mit einem Vorschub
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus.
(Drehzahl von etwa 500-1000 min-')

2. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt der Pilotbohrung
mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 1000-2000 mm/min
zurlick.




BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L/D =50

BOHREN AUF GLATTEN FLACHEN

1. Pilotbohrung setzen 2. Einfahren in die Pilotbohrung

=== =

1. Eintritt in die Pilotboh it geri .
1. Verwenden Sie einen DVAS Pilotbohrer mit einem gréferen [D”;err:zall:l 5|§0—|1SDUOU;;:g'Wogsirf:Z%:;schwindigkeit

(flacheren) Spitzenwinkel. )

Verwenden S?e einen DVAS-Bohrer mit L/D = 7. 10002000 mm / min)
2. Die Pilotbohrung muss mit hoher Prazision gebohrt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx7.

(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung an die Lénge des

Tieflochbohrers an.)

2. Tieflochbohrer 0.5-1 mm vor Ende der Pilotbohrung stoppen.

3. Tieflochbohren 4. Herausfahren des Bohrers
NS S s ——————

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie 1. Reduzieren Sie die Drehzahl nach dem Bohren etwa 0.5-1 mm
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften). vor dem Ende des Bohrungsgrunds.
(Drehzahl von 500-1000 U/min"")

2. Ziehen Sie den Bohrer bei einem Vorschub von 1000-2000 mm/min
bis zum Startpunkt der Pilotbohrung heraus.

3. Fahren Sie den Bohrer anschlieend mit einer
Schnittgeschwindigkeit von 20-30 m/min und einem Vorschub
von 0.2-0.3 mm/U aus der Bohrung heraus.




18

BENUTZERHINWEIS

BENUTZERHINWEIS FUR DVAS L/D =50

UNTERBROCHENE BOHRUNG

BOHRUNGEN UND DURCHBRUCHE BEI UNREGELMASSIGEN OBERFLACHEN ODER WINKELN

1. Anspiegeln

2. Pilotbohrung setzen

BT )ﬁ

1. Bearbeiten Sie die flache oder unebene Flache mit einem
Schaft- oder Bohrnutenfraser, der zum Anspiegeln geeignet ist.
Wahlen Sie den Durchmesser der Planfldche so grof3 wie den
Durchmesser der Pilotbohrung.

1. Verwenden Sie einen Bohrer mit einem grofBeren (flacheren)
Spitzenwinkel. Verwenden Sie einen DVAS-Bohrer mit L/D = 7.
2. Die Pilotbohrung muB mit hoher Prazision gefertigt werden.
3. Bohrtiefe: Ca. DCx7.
(Passen Sie die Tiefe der Pilotbohrung der L&nge des
Tieflochbohrers an.)

3. Einfahren in die Pilotbohrung

TS

4. Tieflochbohren

1. Mit niedriger Drehzahl in die Pilotbohrung einfahren.
(Drehzahl 500-1000 U/min"! Vorschubgeschwindigkeit
1000-2000 mm/min)

2. Stoppen Sie den Tieflochbohrer 0.5-1 mm vor Ende der
Pilotbohrung.

1. Beginnen Sie mit der empfohlenen Drehzahl und verwenden Sie
kontinuierlichen Vorschub (ohne zu liften).

5. Durchbohren 6. Herausfahren des Bohrers

NS SOS D ,‘(,—|, _
)]

BSOSO

1. Bei dem Durchbruch kann die Schneidkante beschadigt werden.
2. Reduzieren Sie die Vorschubgeschwindigkeit beim Durchbohren.

1. Fahren Sie anschlieBend mit einem Vorschub von 0.2-0.3 mm/U
aus der Bohrung heraus. (Drehzahl von 500-1000 U/min)

2. Ziehen Sie den Bohrer bis zum Ausgangspunkt der Pilotbohrung
mit einer Vorschubgeschwindigkeit von 1000-2000 mm/min
zurick.




NEW

MINI DVAS

BENUTZERHINWEISE

BOHRER-AUFNAHME

'

Justierschraube

MAX. BOHRTIEFE

| AL

SPANNEN DES BOHRERS

i X

KUHLMITTELDRUCK

Stellen Sie den Kiihlmitteldruck
entsprechend der Art und
Konzentration des Kiihlmittels ein.

Bohrerdurch- L Nicht
Wasserloslich -
DC messer DC wasserldslich
Prazisionsspannzangen konnen DC<2mm >30Bar >70Bar
verwendet werden. Wir empfehlen A=DCx?2 Nicht auf den Spiralnuten spannen.| DC<3 mm = 20Bar > 50 Bar

den Einsatz von Kraftspannfutter.

PILOTBOHRER

Beachten Sie fiir das
Tieflochbohren die folgende
Abbildung.

L/D<40

DCx3

Verwenden Sie den DVAS,

Der L/D = 2 kann bis zu DCx3 bohren,
wenn Pilotbohrungen gebohrt werden.

L/D > 40

=

Verwenden Sie den

KUHLMITTEL-HANDHABUNG

Kleine Spanpartikel kdnnen die
Kihlmittelbohrungen von kleinen
Bohrerdurchmessern blockieren.

Verwenden Sie als
PraventivmafBnahme immer einen
feinmaschigen Filter.

DUNNES WERKSTUCK

Stitzen Sie das Werkstiick.
0K

UNTERBROCHENER SCHNITT

Eine Bearbeitung

0K
1. Reduzieren Sie
die Drehzahl,
wenn Sie im

unterbrochenen
‘// |
I ]Z’L

<

Bohrer- . .
Feinmaschiger
durchmesser Filter
DC
DC<2 mm <10 pm
DC<3 mm <20 pm

Wenn Durchbiegung auftritt
NG

Schnitt bohren.
Erfordert eine Vorbearbeitung

1. Vor dem Bohren
die Flache
mit einem

X Bohrnutenfraser

v
Pl anspiegeln.

STUFENBOHRUNG

STARKE GRATBILDUNG

UND AUSBRUCHE

*NG - Weist Rattermarken und Vibrationen auf

AR
AR Y4

Zwei Arbeitsschritte:

1. Bohren Sie zuerst die groBere
Bohrung.

2. Stufenbohrer fiir eine
Bearbeitung in einem Prozess
konnen kundenspezifisch auf
Anfrage hergestellt werden.

1. Reduzieren Sie den Vorschub am
Austritt der Bohrung um 50 %.
2. Andern Sie den Spitzenwinkel.

19
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TIPPS FUR DAS
TIEFLOCHBOHREN MIT L/D = 40

WERKSTUCK ROTIEREND:
KLEINE WERKZEUGMASCHINEN UND LANGDREHAUTOMATEN

(1) ANZENTRIEREN (DLE-BOHRER EMPFOHLEN)

— (

(2) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF EINE TIEFE VON ETWA 3D (DVAS-BOHRER EMPFOHLEN).

==

(3) BOHREN SIE DAS TIEFLOCH MIT DVASO000X50S040.

ST

WERKZEUG ROTIEREND:
BEARBEITUNGSZENTREN

(1) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF EINE TIEFE VON ETWA 3D (DVAS-BOHRER EMPFOHLEN).

E‘}w -—

(2) BOHREN SIE DIE PILOTBOHRUNG BIS AUF ETWA 7D
FALLS MEHR STABILITAT UND FUHRUNG BENOTIGT WIRD, BOHREN SIE EINE PILOTBOHRUNG TIEFER ALS 7D.

(3) BOHREN SIE DAS TIEFLOCH MIT DVASO000X50S040.

I B—



MINI DVAS

ANWENDUNGSBEISPIEL

PRODUKTIVITATSVERGLEICH AN LANGDREHAUTOMATEN

Die Produktivitat mit DVAS Tieflochbohrern ist 10 mal hoher als bei Einlippenbohrern.
Er ermaglicht eine hochproduktive und stabile Bohrbearbeitung in legierten und rostfreien Stahlen.

BOHREN VON 34CrMo4

ALLGEMEINE SCHNITTBEDINGUNGEN FUR EINLIPPENBOHRER DVAS

Bearbeitungszeit 107.8 s/Loch Bearbeitungszeit 10.8 s/Loch

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50 Werkzeug DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 50 Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.007 f (mm/rev) 0.07

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa

ANWENDUNG DES DVAS-BOHRERS

Reduzierte
Bearbeitungszeit
um 90 %

BOHREN VON X5CrNi18-10

ALLGEMEINE SCHNITTBEDINGUNGEN FUR EINLIPPENBOHRER DVAS

Bearbeitungszeit 188.4 s/Loch Bearbeitungszeit 18.8 s/Loch

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50 Werkzeug DC=@2mm, L/D=50

Ve (m/min) 40 Ve (m/min) 40

f (mm/rev) 0.005 f (mm/rev) 0.05

ap (mm) 100 ap (mm) 100

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 15 MPa

ANWENDUNG DES DVAS-BOHRERS

Reduzierte
Bearbeitungszeit
um 90 %

21
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MINI DVAS

ANWENDUNGSBEISPIEL L/D=50

VERBESSERTE EFFIZIENZ BEIM TIEFLOCHBOHREN AUF LANGDREHAUTOMATEN

DVAS-Bohrer reduzieren Zykluszeiten erheblich und sorgen fiir konstant sicheres Bohren.

MINI DVAS

Material C45E

Werkzeug DC=@2mm, L/D=50
Ve (m/min) 70

f (mm/rev) 0.09-0.12

ap (mm) 17

Schnittmodus Nassbearbeitung, 0L, 7 MPa

BOHRBEARBEITUNG VON ZWEI SEITEN

BOHRPROZESS MIT DVAS-BOHRER

1. Einseitiges Sacklochbohren

2. Fir die Durchgangsbohrung wird das Werkstiick umgedreht.

Bearbeitungsdauer

20 min

Hierbei sind Ausrichtungsfehler
der Bohrungen unvermeidlich.

1. Bohren einer Durchgangsbohrung jeweils von einer Seite.

———

Bearbeitungsdauer

etwa 1 min




NEW

MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM BOHREN VON 42CRMO04

Der DVAS-Bohrer verfiigt Uber hervorragende Bruchfestigkeit und doppelte Werkzeugstandzeit im Vergleich zu
herkommlichen Produkten.

Material 42CrMok 1200
Werkzeug DC=@2mm, L/D=20
; Lauft noch
Ve (m/min) 50 1000
f (mm/rev) 0.06
ap (mm) 40
c
. Nassbearbeitung g 800
Schnittmodus Wasserlssliches Kiihlmittel, 2 MPa S
<
o
Pilotbohrer DC=(Z)2mm L/D=2 T e00
Bohrungstiefe 4 mm @
o° Bruch
£
Nach 400 Bohrungen Nach 400 Bohrungen e Bruch
<< 400
T .
200
Bruch
: ]

DVAS Herkémmlich C

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM HOCHEFFIZIENTEN BOHREN VON 42CRMO04

Der DVAS-Bohrer ist auch unter hocheffizienten Bohrbedingungen sehr stabil.

Material 42CrMok 700
Werkzeug DC=@2mm, L/D=20
Ve (m/min) 70 600
f (mm/rev) 0.07
ap (mm) 40
500
. Nassbearbeitung c
Schnittmodus Wasserlosliches Kiihlmittel, 20 Bar agJ’
>
A DC=02mmL/D=2 £ 4007
Pilotbohrer Bohrungstiefe 4 mm / Lécher @
S
&
Nach 300 Bohrungen Nach 300 Bohrungen g
DVAS Herkdmmlich C 04

[l : DVAS @A B C:Herkémmliches Werkzeug



MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH VON AUFBAUSCHNEIDENBILDUNG UND SPANABFUHR WAHREND DES HOCHEFFIZIENTEN
BOHRENS SUS304

Vermeidet Aufbauschneidenbildung und bietet hervorragende Spankontrolle beim Bohren rostfreier Stahle.

Nach 1200 Bohrungen

Material X5CrNi18-10

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Werkzeug kL
Tieflochbohrer
DC=02mm,L/D=20 DVAS
Bohrungstiefe 40 mm

Ve (m/min) 50

f (mm/rev) 0.06

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlosliches Kiihlmittel, 20 Bar

Teilweise lange Spane

a7
| ity )

Herkémmlich B Lange Spane

VERGLEICH DER BRUCHFESTIGKEIT BEIM BOHREN VON INCONEL 718

Durch einen hoheren Kihlmittelvolumenstrom wird eine stabile Bearbeitung hitzebestandiger Legierungen im
Vergleich zu herkémmlichen Produkten erreicht.

Material Inconel718 80
Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm c 60
Werkzeug =
Tieflochbohrer E
DC=@2mm,L/D=12 2
Bohrungstiefe 20 mm 5 404
pel
Ve (m/min) 30 <
N
f (mm/rev) 0.03 £ 0
ap (mm) 20
. Nassbearbeitung Bruch Bruch
Schnittmodus . .
Wasserlosliches Kiihlmittel, 2 MPa
0 [ [

Nach 60 Bohrungen

24 [l :DVAS [l A’ B:Herkdmmliches Werkzeug



NEW
MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

HOHE EFFIZIENZ BEIM BOHREN VON SUS304 L /D =50

Hervorragende Spanabfuhr und hohe Effizienz beim Tieflochbohren in rostfreien Stahlen.

Material X5CrNi18-10

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Standardbohrer
Werkzeug DC=@2mm,L/D=7
Bohrungstiefe 14 mm

Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=50
Bohrungstiefe 100 mm

Vc (m/min) 60
f (mm/rev) 0.05

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlgsliches Kihlmittel, 7 MPa

Material X5CrNi18-10

Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm

Standardbohrer
Werkzeug DC=@2mm,L/D=7
Bohrungstiefe 14 mm

Tieflochbohrer

DC=@2mm,L/D=50

Bohrungstiefe 100 mm
Ve (m/min) 100

f (mm/rev) 0.08

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlgsliches Kiihlmittel, 7 MPa




MINI DVAS

SCHNITTLEISTUNG

VERGLEICH DER TATSACHLICHEN GERADHEIT BEIM BOHREN VON 42CrMo4 L / D = 40

Der Verlauf von Tieflochbohrungen wird mit den DVAS Bohrern im Vergleich zu herkémmlichen Bohrern erheblich
reduziert.

0.2 0.2
0.047
0.1 0.1
[ ]
0 0
-0.1 -0.1
-0.2 -0.1 0 0.1 0.2 -0.2 -0.1 0 0.1 0.2
DVAS Herkommlicher Bohrer
Herkémmlicher Bohrer
Material 42CrMok Eintrittsbohrung
Pilotbohrer
DC=@2mm,L/D=2
Bohrungstiefe 4 mm
Werkzeug
Tieflochbohrer
DC=@2mm,L/D=40
Bohrungstiefe 80 mm
f (mm/rev) 0.07

Nassbearbeitung

Schnittmodus Wasserlgsliches Kiihlmittel, 7 MPa

Eintrittsbohrung

Austrittsbohrung
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s~ MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax +33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL 00O LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone +7 4957255885 . Fax +7 495 981 39 79
Email info@mmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 2325015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com

VERTRIEB DURCH:
r 1

L -

Bestettnummer: 82670 |l 1IN

Verdffentlicht: 2022.10 (0), gedruckt in Deutschland



