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TDXL
Hochleistungs-Tieflochbohrer

 patentierte Geometrie

 HSS-E

 WXL-Beschichtung

 bis 20 x D ohne Entspänen

 ohne innere Kühlmittelzufuhr
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TDXL

        neu entwickelte Technologien

 davon angemeldet zum Patent!

Neue patentierte (Pat. P.) Nutform für verbesserte  Spanabfuhr!
Bohren bis 20xD ohne step!

■ Spannutform

Sehr glatte und polierte Nut mit kleinen "Wellenformen" Neue patentierte flache Nutform 

(Pat. P.)

■ Spanentwicklung beim Bohren in C50

Wettbewerb

Kurze Bruchspäne Lange Späne

1

2 4

3

Flache Nutform
für mehr Spanraum

(Pat. P.)

Neu entwickelte
Ausspitzung

 (Pat. P.)

Neue WXL
Beschichtung

Neuer
Spannutenaufbau

(Pat. P.)

4
3

Neue 
Technologie

Tieflochbohrer TDXL
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Sehr "spitze" Ausspitzung für weniger 
Drehmoment, Axialkraft und Reibung

■ Ausspitzung ■ Reduziertes Schnittkraftverhalten
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 Schnittkraft

TDXL
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 Schnittkraft

Wettbewerb

TDXL Test  bei 20xD Wettbewerb Test bei 20xD

Die sehr glatte und polierte Nut  
mit kleinen Wellenformen erzeugt  
ein Schaufelprinzip
und verbessert dadurch die optimale
Spanabfuhr signifikant.
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Wettbewerb 283mA

TDXL 167mA

Wettbewerb

TDXL

■ Konstante Leistungsaufnahme

Die neu entwickelte  
WXL Beschichtung
mit einem sehr  
niedrigem  
Reibungskoeffizient!

Neue 
Technologie Neue patentierte (Pat. P.) Ausspitzung für weniger Reibung

Neue 
Technologie Patentierter neuentwickelter Spannutenaufbau (Pat. P.)

Neue hitzebeständige  
verschleißfeste  
Beschichtung!

Neue 
Technologie
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D
mm

L
mm

L1
mm

  
 Artikel-Nr. €

1,6 70 30 101100 0016 20,65

1,8 75 34 101100 0018 20,65

2,0 80 36 101100 0020 19,35

2,1 80 38 101100 0021 22,75

2,2 80 40 101100 0022 22,75

2,3 85 42 101100 0023 22,75

2,4 85 44 101100 0024 22,75

2,5 85 46 101100 0025 21,85

2,6 100 48 101100 0026 22,75

2,7 100 50 101100 0027 26,10

2,8 100 50 101100 0028 26,10

2,9 105 54 101100 0029 26,10

3,0 105 54 101100 0030 24,95

3,1 110 56 101100 0031 29,35

3,2 110 58 101100 0032 29,35

3,3 110 60 101100 0033 29,35

3,4 115 62 101100 0034 34,05

3,5 115 64 101100 0035 28,05

3,6 115 66 101100 0036 19,35

3,7 120 68 101100 0037 29,35

3,8 120 70 101100 0038 33,15

3,9 120 70 101100 0039 33,15

4,0 120 72 101100 0040 31,55

4,1 135 74 101100 0041 33,15

4,2 135 76 101100 0042 33,15

4,3 140 78 101100 0043 37,40

4,4 140 80 101100 0044 37,40

4,5 140 82 101100 0045 35,65

4,6 145 84 101100 0046 37,40

4,7 145 86 101100 0047 42,60

4,8 145 86 101100 0048 42,60

4,9 150 88 101100 0049 43,60

5,0 150 90 101100 0050 39,95

5,1 150 92 101100 0051 42,60
1107

D
mm

L
mm

L1
mm

  
 Artikel-Nr. €

5,2 155 94 101100 0052 42,60

5,3 155 96 101100 0053 42,60

5,4 155 98 101100 0054 57,—

5,5 155 100 101100 0055 45,45

5,6 160 102 101100 0056 60,85

5,7 165 104 101100 0057 60,85

5,8 165 106 101100 0058 60,85

6,0 170 108 101100 0060 51,50

6,2 170 112 101100 0062 68,90

6,3 175 114 101100 0063 83,50

6,5 200 118 101100 0065 58,20

6,6 200 120 101100 0066 68,50

6,8 200 124 101100 0068 68,50

6,9 200 126 101100 0069 68,50

7,0 200 126 101100 0070 65,50

7,1 200 128 101100 0071 106,—

7,5 205 136 101100 0075 74,—

8,0 215 144 101100 0080 84,10

8,1 215 146 101100 0081 106,50

8,2 220 148 101100 0082 106,50

8,5 225 154 101100 0085 95,—

8,6 225 156 101100 0086 167,—

8,8 230 160 101100 0088 167,—

9,0 230 162 101100 0090 107,50

9,3 240 168 101100 0093 154,—

9,5 240 172 101100 0095 122,—

9,7 245 176 101100 0097 192,—

9,8 245 178 101100 0098 169,—

10,0 250 180 101100 0100 137,—

10,5 270 190 101100 0105 156,—

11,0 280 200 101100 0110 177,—

11,5 290 208 101100 0115 198,—

11,8 295 214 101100 0118 274,—

12,0 300 216 101100 0120 211,—
1107

   

•	 flache Nutform für mehr Spanraum, Bohren ohne Entspänen
•	 neuer Spannutenaufbau für verbesserte Spanabfuhr, polierte Nut mit Wellenformen
•	 neu entwickelte Ausspitzung für weniger Drehmoment, Axialkraft und Reibung
•	 neue hitzebeständige und verschleißfeste WXL Beschichtung mit einem  

sehr niedrigen Reibungskoeffizienten
•	 Schneidstoff HSS-E, WXL-beschichtet
•	 Einsatz mit wasserlöslicher Emulsion wird empfohlen
•	 ohne Innenkühlung
•	 Pilotbohrung empfohlen

Hochleistungs-Tieflochbohrer TDXL-15D 

 

Spannutform

 
Bohren ohne 

Entspänen

Ein
sa

tz  sehr gut geeignet
 gut geeignet

Stahl gehärteter Stahl INOX Guss Titan- 
Legierungen

Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer Graphit
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc ferrit./martens. austenitisch duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Leg. GFK/CFK/Durop.

                   

Katalog 
2014/15 

ab Seite 10-40

http://shop.sartorius-werkzeuge.de/category/10007788
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D
mm

L
mm

L1
mm

  
 Artikel-Nr. €

1,6 85 38 101101 0016 24,60

1,8 85 42 101101 0018 24,60

2,0 85 46 101101 0020 23,25

2,1 90 50 101101 0021 28,45

2,2 90 52 101101 0022 28,45

2,3 95 54 101101 0023 28,45

2,4 95 56 101101 0024 28,45

2,5 100 58 101101 0025 26,70

2,6 110 60 101101 0026 28,45

2,7 115 64 101101 0027 32,30

2,8 115 66 101101 0028 32,30

2,9 120 68 101101 0029 32,30

3,0 120 70 101101 0030 30,45

3,1 125 72 101101 0031 36,—

3,2 125 74 101101 0032 36,—

3,3 125 76 101101 0033 36,—

3,4 130 80 101101 0034 41,50

3,5 130 82 101101 0035 34,—

3,7 135 86 101101 0037 36,30

3,8 140 88 101101 0038 41,10

4,0 140 92 101101 0040 39,10

4,1 155 96 101101 0041 49,40

4,2 155 98 101101 0042 41,10

4,3 160 100 101101 0043 46,40
1107

D
mm

L
mm

L1
mm

  
 Artikel-Nr. €

4,5 165 104 101101 0045 44,20

4,6 165 106 101101 0046 53,30

4,8 170 112 101101 0048 53,30

5,0 175 116 101101 0050 50,50

5,1 180 118 101101 0051 53,70

5,2 180 120 101101 0052 53,70

5,5 185 128 101101 0055 57,—

5,7 190 132 101101 0057 75,—

5,8 200 134 101101 0058 75,—

6,0 200 138 101101 0060 65,—

6,3 200 146 101101 0063 105,—

6,5 225 150 101101 0065 73,50

6,8 225 158 101101 0068 88,—

6,9 230 160 101101 0069 88,—

7,0 230 162 101101 0070 83,50

7,5 245 174 101101 0075 95,—

8,0 255 184 101101 0080 108,—

8,1 255 188 101101 0081 134,—

8,2 260 190 101101 0082 134,—

8,5 265 196 101101 0085 123,—

9,0 275 208 101101 0090 139,—

10,0 300 230 101101 0100 181,—

11,0 350 254 101101 0110 234,—

12,0 350 276 101101 0120 295,—
1107

   

•	 flache Nutform für mehr Spanraum, Bohren ohne Entspänen
•	 neuer Spannutenaufbau für verbesserte Spanabfuhr, polierte Nut mit Wellenformen
•	 neu entwickelte Ausspitzung für weniger Drehmoment, Axialkraft und Reibung
•	 neue hitzebeständige und verschleißfeste WXL Beschichtung mit einem  

sehr niedrigen Reibungskoeffizienten
•	 Schneidstoff HSS-E, WXL-beschichtet
•	 Einsatz mit wasserlöslicher Emulsion wird empfohlen
•	 ohne Innenkühlung
•	 Pilotbohrung empfohlen 

Hochleistungs-Tieflochbohrer TDXL-20D 

Spannutform

 

 
Bohren ohne 

Entspänen

Ein
sa

tz  sehr gut geeignet
 gut geeignet

Stahl gehärteter Stahl INOX Guss Titan- 
Legierungen

Super-Leg. Fe/NiCo-Basis Aluminium Kupfer Graphit
< 700 N/mm² < 1000 N/mm² < 1400 N/mm² < 55 HRc < 60 HRc ≥ 60 HRc ferrit./martens. austenitisch duplex GG/GTS GGG < 30 HRc ≥ 30 HRc < 8 % Si ≥ 8 % Si Cu-Leg. GFK/CFK/Durop.

                   

Katalog 
2014/15 

ab Seite 10-41

TDXL-10D
10 x D auf Anfrage lieferbar

http://shop.sartorius-werkzeuge.de/category/10005635
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■ weniger CO2 Erzeugung

Werkzeug  TDXL 10 × 10 D

Werkstoff  S50C (DIN CK50    AISI 1050)

Vc  25 m/min (796 min-1)

Vorschub  176 mm/min      (0,22 mm/U)
 OHNE STEP

Bohrlochtiefe  100 mm (10 D)          (Sackloch)

Kühlung  Emulsion 8%

Maschine  Vertikales BAZ

TDXL

Wettbewerb 

1716 1815

Produktion CO2 in C50

kg-CO2
pro 1000 Bohrungen

■ Im Vergleich zum Wettbewerb weist der TDXL eine konstante Schnittkraft auf. 
   Die Standzeit ist um Faktor 1,8 bis Faktor 3 höher.

Werkzeug TDXL 7 × 15 D

Werkstoff S50C (DIN CK50 AISI 1050)

Vc 20 - 40 m/min (910 - 1.820 min-1)

Vorschub 127 - 255 mm/min  (0,14 mm/U)
 OHNE STEP 

Bohrlochtiefe 99 mm (14 D)         (Sackloch)

Kühlung Emulsion 8%

Maschine Horizontales BAZ

Pilotbohrung

Werkzeug EX-GDS   Ø 7,1 mm

Bohrlochtiefe 14 mm

Max. Schnittkraft
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336 Bohrungen

288 Bohrungen

96 Bohrungen

Anzahl Bohrungen

Wettbewerb

TDXL

Wettbewerb 

181 Bohrungen

200100 300
Bohrgeschw.

TDXL

Wettbewerb 144 Bohrungen

336 BohrungenTDXL

Anwendungsbeispiele

Ökologie weniger CO2-Ausstoß  

durch geringere Schnittkräfte
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Schnittkraft Drehmoment

TDXL

Wettbewerb A

Wettbewerb B

Wettbewerb C

Wettbewerb D
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折折
Breakage

Drehmoment erhöht bei 
ca. 20xD 

Konstantes Drehmoment 
von Beginn an!
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Breakage

Trotz konstanter Schnittkraft 
erhöhte sich das 
Drehmoment in der Mitte 
der Bohrung.

Drehmoment erhöht bei ca. 
12xD 

Hohe 
Schnittkraft

keine konstante 
Schnittkraft

 

Werkzeug TDXL 6x20 D

Werkstoff  (15 CrMo5)

Bohrgeschw. 24 m/min (1,273 min-1)

Vorschub

190 mm/min (0,15 mm/U) 
(bis zu 112 Bohrungen)       ohne Step

229 mm/min  (0,18 mm/tr)
(Standzeitende)                 ohne Step

Bohrlochtiefe 120 mm (20 D)   (Durchgangsloch)

Kühlung Emulsion 8%

Maschine Horizontales BAZ

Anzahl Bohrungen

Wettbewerb 
A  

Wettbewerb 
B

TDXL

100

112 Bohrungen

112 Bohrungen

Pilotbohrung

Werkzeug EX-GDS   Ø 6,1

Bohrlochtiefe 15 mm

TDXL nach 392 Bohrungen

■ Verschleiß an den Schneiden

Wettbewerb A nach 112 Bohrungen Wettbewerb B nach 112 Bohrungen

400

392 Bohrungen

200 300

■ Der TDXL erzielt mehr als die 3-fache Standzeit gegenüber dem Wettbewerb.

Niedrige 
Schnittkraft

Anwendungsbeispiele
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■ Der TDXL erzielt überwätigende Ergebnisse.

Werkzeug TDXL    1,6× 20 D

Werkstoff S50C (DIN CK50 AISI 1050)

Vc. 20 m/min (3.980 min-1)

Vorschub 64 mm/min  (0,06mm/U) ohne Step

Bohrlochtiefe 32 mm (20 D)                 Sackloch

Kühlung Emulsion 8%

Maschine Vertikales BAZ
Pilotbohrung

Werkzeug EX-GDS Ø 1,65

Bohrlochtiefe 4,8 mm

118 Bohrungen

Anzahl Bohrungen

TDXL

10050 150

Wettbewerb 

130 Bohrungen

1 Bohrung

1 Bohrung

Werkzeug TDXL    10 × 10 D

Werkstoffl SCM 440 (30 HRC)

Vc 16 m/min (509 min-1)

Vorschub 112 mm/min  (0,22 mm/U)   ohne Step

Bohrlochtiefe 100 mm (10 D)              Sackloch

Kühlung Emulsion 8%

Maschine Verticales BAZ

Pilotbohrung

Werkzeug EX-GDS Ø 10,1

Bohrtiefe 20 mm

102 Bohrungen

Anzahl Bohrungen

TDXL

10050 150

Wettbewerb 

108 Bohrungen

21 Bohrungen

8 Bohrungen

Werkzeugbruch

Werkzeugbruch

Wettbewerb Competitor

TDXL                                                                                               TDXL nach 93 Bohrungen

Wettbewerb nach 8 Bohrungen

■ stabil Bohren ohne Step in 30 HRC

Anwendungsbeispiele
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■ Vorgehensweise mit dem TDXL

■ Kühlmittelstrategie

Bohrungseingang wenn
Bohrer auf halber Tiefe ist

Bohrungseingang wenn
Bohrer auf Tiefe ist

Bohrungseingang beim
Anbohren

Bohrungseingang wenn
Bohrer auf Tiefe ist

Bohrungseingang wenn
Bohrer auf halber Tiefe ist

Bohrungseingang beim
Anbohren

Bohrungs-
eingang

Bohrungs-
eingang Bohrungs-

mittelpunkt
Bohrungs-
mittelpunkt

Bohrer auf TiefeBohrer auf Tiefe
.

Vertikale Maschine Horizontale Maschine

All rights reserved. ©OSG GmbH 2009

Alle Preise sind in Euro je Stück. Hinzu kommt der gesetzliche, am Tag der Bestellung gültige Mehrwertsteuersatz. Die Peise sind freibleibend. Die in diesem Pospkt genannten Daten und gezeigten 
Darstellungen dienen nur dem Zweck der Beschreibung der Podukte. Änderungen jeder Art oder  Druckfehler von technischen Daten berechtigen nich zu Ansprüchen. Bildliche Darstellungen sind nich
verbindlich und sind keine Richtlinie über Art oder Eigenschaft. Technische Änderungen, Weiterentwicklungen oder Normänderungen sind vorbehalten. Nachdruk von Text und Bilder, auch auszugsweise,
ist ohne Genehmugung nicht gestattet. Copyright 2009 * OSG GmbH , OSG Europe * All rights reserved..
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Machen Sie eine Pilotbohrung.

Wählen Sie für die Pilotbohrung entweder den selben oder einen 0,05 mm
      bis 0,1 mm gröβeren Durchmesser als des TDXL Durchmesser.

Wir empfehlen folgende Werkzeuge für die Pilotbohrung.
Starten Sie die Kühlmittelzuführung

Fahren Sie den TDXL mit geringem
      Vorschub in die Pilotbohrung ein.

Zu Beginn der Bohrung, reduzieren Sie den
     Vorschub auf 1% des Bohrdurchmesser.
     Erhöhen Sie den Vorschub auf den 
     empfohlenen Wert wenn Sie bei 3 x D bis
     5 x D sind

Wenn Sie einen OSG Bohrer (NC-LDS, VP-LDS etc.) zum Zentrieren
     verwendet haben, reduzieren Sie den Vorschub des TDXL auf 1% des
     Bohrdurchmessers vom Bohrlocheingang bis zu einer Tiefe von 3 x D.
    Dann erhöhen Sie den Vorschub auf den enpfohlenen Wert.

Obwohl keine bestimmter Spitzenwinkel erforderlich ist, empfehlen
      wir die Verwendung von OSG Präzisionswerkzeugen wie den
      EX-GDS oder den VPH-GDS (Spitzenwinkel > 120°).

EX-GDS VPH-GDS
FT-GDS FT-GDN

3 5D 1 D

Händlerstempel
Föhrenweg 22
D - 73054 Eislingen / Fils

Tel.  + 49 (0) 7161 6064 0
Fax  + 49 (0) 7161 6064 444

E-mail: info@osg-germany.de
www.osg-germany.de

MEMBER OF

OSG GmbH.

Bei Einsatz von zu wenig Kühldüsen sollte die 

Kühlmittlemenge und der Kühlmitteldruck so

eingestellt werden, dass eine problemlose

Versorgung vom Kühlmittel bis zum

Bohrungsaustritt gewährleistet ist.

Ideal sind hier mehrere Kühlmitteldüsen

damit eine konstante Schmierung

gewahrleistet werden kann.

Die Variante mit zu wenig Druck ist nicht zu

empfehlen, da nicht sichergestellt werden

kann, dass zu jeder Zeit eine ausreichende

Versorgung mit Kühlmittel gewährleistet ist.  

Kühlmittelstrategie

Vorgehensweise

Empfohlene Schnittdaten
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Schnittwertempfehlungen für Spiralbohrer
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschubwerte in mm/Umdrehung bezogen auf
gruppe Härte beispiele Nr. schwindigkeit Bohrerdurchmesserbereich in mm

N/mm2 Vc   m/min 3,0 - 8,0 8,1 - 16,0 16,1 - 25,0 25,1 - 40,0 40,1 - 50,0

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052 22 0,10 - 0,16 0,16 - 0,30 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,63
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 28 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80
unlegierter Vergütungsstahl 500 - 950 Ck45 1.1191 22 0,10 - 0,16 0,16 - 0,30 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,63
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 12 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,40 0,40 - 0,50
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416 22 0,10 - 0,16 0,16 - 0,30 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,63

Grauguss bis 240 HB GG 25 0.6025 28 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80
legierter Grauguss bis 350 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 22 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80
Sphäroguss bis 300 HB GGG 60 0.7060 22 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80
Temperguss bis 300 HB GTS 55 0.8155 18 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80

Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AlSi 12 3.2581 55 0,10 - 0,25 0,25 - 0,40 0,40 - 0,63 0,63 - 0,80 0,80 - 1,00
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320 34 0,10 - 0,16 0,16 - 0,30 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,63
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402 28 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,40 0,40 - 0,50
Magnesium-Legierungen 160 - 300 G-MgAl9Zn 1 3.5912 70 0,12 - 0,20 0,20 - 0,28 0,28 - 0,50 0,50 - 0,63 0,63 - 0,80
Thermoplaste 40 - 70 PVc, Acrylglas 22 0,10 - 0,16 0,16 - 0,30 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,63
Duroplaste 20 - 40 Bakelit 14 0,05 - 0,13 0,13 - 0,19 0,19 - 0,32 0,32 - 0,40 0,40 - 0,50
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Schnittwertempfehlungen für Spiralbohrer
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

H

ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschubwerte in mm/Umdrehung bezogen auf
gruppe Härte beispiele Nr. schwindigkeit Bohrerdurchmesserbereich in mm

N/mm2 Vc   m/min 3,0 - 5,0 5,1 - 8,0 8,1 - 12,0 12,1 - 16,0 16,1 - 20,0

legierter Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 16 0,02 - 0,20 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,30 - 0,32 0,32 - 0,38

INOX Stahl, austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 28 0,20 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,40 0,40 - 0,45
INOX Stahl, geschwefelt 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 10 0,12 - 0,16 0,16 - 0,20 0,20 - 0,24 0,24 - 0,26 0,26 - 0,30
INOX Stahl, martensitisch 500 - 950 X39 CrMo 17 1 1.4122 14 0,02 - 0,20 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,30 - 0,32 0,32 - 0,38

Grauguss bis 240 HB GG 25 0.6025 36 0,05 - 0,06 0,06 - 0,11 0,10 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,22

Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 3.3535 70 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,60 0,60 - 0,65 0,65 - 0,70
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AlSi 12 3.2581 55 0,20 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,40 0,40 - 0,45
Kupfer - Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320 45 0,20 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,40 0,40 - 0,45
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402 36 0,02 - 0,20 0,20 - 0,25 0,25 - 0,30 0,30 - 0,32 0,32 - 0,38
Magnesium-Legierungen 160 - 300 G-MgAl9Zn 1 3.5912 32 0,30 - 0,40 0,40 - 0,50 0,50 - 0,60 0,60 - 0,65 0,65 - 0,70
Thermoplaste 40 - 70 PVc, Acrylglas 25 0,20 - 0,25 0,28 - 0,32 0,32 - 0,38 0,38 - 0,40 0,40 - 0,45

gehärteter Stahl 45 - 52 HRc 6 0,10 - 0,13 0,13 - 0,16 0,16 - 0,18 0,18 - 0,19 0,19 - 0,22

P 

K

Schnittwertempfehlungen für Hochleistungsbohrer TDXL
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschubwerte in mm/Umdrehung bezogen auf
gruppe Härte beispiele Nr. schwindigkeit Bohrerdurchmesserbereich in mm

N/mm2 Vc   m/min 1,6 - 2,0 3,0 - 4,0 5,0 - 6,0 8,0 - 10,0 12,0

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052 20 - 24 0,016 - 0,05 0,03 - 0,10 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,30
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 20 - 24 0,016 - 0,05 0,03 - 0,10 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,30
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191 18 - 22 0,016 - 0,04 0,03 - 0,10 0,05 - 0,15 0,08 - 0,25 0,12 - 0,30
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 16 - 20 0,01 - 0,04 0,02 - 0,10 0,03 - 0,13 0,06 - 0,20 0,12 - 0,30
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 8 - 12 0,016 - 0,04 0,03 - 0,09 0,05 - 0,13 0,06 - 0,18 0,12 - 0,26

Grauguss bis 240 HB GG 25 0.6025 18 - 24 0,03 - 0,05 0,06 - 0,13 0,10 - 0,19 0,16 - 0,32 0,24 - 0,38
Legierter Grauguss bis 350 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 16 - 20 0,01 - 0,06 0,02 - 0,10 0,03 - 0,15 0,05 - 0,25 0,07 - 0,30

Schnittwertempfehlungen für Aufbohrer
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!
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N

ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschubwerte in mm/Umdrehung bezogen auf
gruppe Härte beispiele Nr. schwindigkeit Bohrerdurchmesserbereich in mm

N/mm2 Vc   m/min 3,0 - 5,0 5,1 - 8,0 8,1 - 14,0 14,1 - 20,0 20,1 - 40,0

Unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052 26 - 30 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 25 - 28 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Unlegierter Vergütungsstahl 500 - 950 Ck45 1.1191 25 - 28 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Legierter Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 6 - 10 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 2 - 5 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

INOX Stahl, austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 3 - 6 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01
INOX Stahl, geschwefelt 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 4 - 10 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01
INOX Stahl, martensitisch 500 - 950 X 39 CrMo17-1 1.4122 3 - 6 0,03 0,04 0,06 0,08 0,01

Grauguss bis 240 HB GG 25 0.6025 10 - 18 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Legierter Grauguss bis 350 HB GGL-NiCr 35 2 0.6678 9 - 13 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18

Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 3.3535 25 - 40 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AlSi 12 3.2581 10 - 30 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320 10 - 30 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402 10 - 30 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Thermoplaste 40 - 70 PVc, Acrylglas 20 - 30 0,07 0,10 0,12 0,18 0,22
Duroplaste 20 - 40 Bakelit 15 - 25 0,05 0,08 0,10 0,15 0,18

101100....
101101....
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Dirk Krahforst
Messtechnik
Tel.: +49 2102 4400-9702

Torge Franke
Fräsen
Tel.: +49 2102 4400-5002

Dieter Schild
Umwelttechnik
Tel.: +49 2102 4400-9707

Dominique Ullmann
Umwelttechnik
Tel.: +49 2102 4400-9704

Cristóvão Belchior
Bohren / Schleifen
Tel.: +49 2102 4400-9705

Thomas Hörstgen
Spannwerkzeuge
Tel.: +49 2102 4400-9701

Sven Ebinger
Drehen
Tel.: +49 2102 4400-9703

Sie suchen Lösungen? Unsere Techniker beraten Sie gerne.

Mo–Do 8.00–17.00 Uhr
Fr 8.00–16.00 Uhr
E-Mail:  
hotline@sartorius-werkzeuge.de

Service-Hotline Zerspanung  
+49 2102 4400-88

Über 45.000 Werkzeuge 
 online verfügbar!

Jederzeit im Webshop bestellen
Zeit sparen, online bestellen. Lassen Sie sich einfach freischalten.  
Ein Anruf genügt! Wir senden Ihnen umgehend Ihre Zugangs- 
kennung per E-Mail.

www.sartorius-werkzeuge.de

24 Stunden x 7 Tage 
= 100% Service
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SARTORIUS Werkzeuge GmbH & Co.KG
Postfach 1701 • D-40837 Ratingen
Harkortstraße 54 • D-40880 Ratingen
Tel. +49 2102 4400-0 
Fax +49 2102 4400-24
info@sartorius-werkzeuge.de
www.sartorius-werkzeuge.de

Niederlassung Velbert
Industriestraße 72
D-42551 Velbert
Tel. +49 2051 9503-0
Fax +49 2051 9503-30
ksc-velbert@sartorius-werkzeuge.de

Vertriebsbüro München
Liebigstraße 6
D-85551 Kirchheim bei München
Tel. +49 89 9394889-0
Fax +49 89 9394889-24
ksc-kirchheim@sartorius-werkzeuge.de

Sonderpreise gültig bis 30.06.2015. Lieferung frei Haus ab Auftragswert EUR 125,– netto einschließlich Verpackung und Zustell gebühr,  innerhalb Deutschlands (ausgenommen sperrige bzw. schwerlastige Artikel). Lieferkostenanteil für 
Aufträge unter EUR 125,–: EUR 7,90, Lieferkostenanteil für Aufträge unter EUR   50,–: EUR 9,90. Alle Preise in Euro je Einheit zzgl. MwSt. Aus drucktechnischen Gründen kann es im Einzelfall zu Ab weichungen zwischen Text und Bild kommen. Für die 
tech nischen Eigenschaften der vorgestellten Artikel ist stets der Anzeigentext  maßgeblich, im übrigen die Angaben im Haupt katalog. Unsere Angebote sind in jeder Hinsicht freibleibend. Eine  Haftung aus Darstellung und Angaben dieser Druckschrift 
für uns und alle in  unserem Auftrag Handelnden ist ausge schlossen. Weiter verweisen wir auf  unsere allge meinen Geschäftsbedingungen.


