HSS-E Zentrierbohrer

Zentrierbohrung nach DIN332, Form A
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HSS-E Zentrierbohrer

Zentrierbohrung nach DIN332, Form A

- Optimales Preis-Leistungsverhaltnis
- Prozesssicheres Fertigen mit hoher Bruchzahigkeit
- Universal einsetzbar in unterschiedlichen Werkstoffen

Technische Informationen

— Zentrierbohrer DIN 333, Form A

— Zentrierspitze: 120°

- Senkwinkel: 60°

- Beschichtetes HSS-E HG23 und unbeschichtetes HSS-E HD20

Bestellinformationen

- Gangige GroBen von @1-4 mm im Sortiment
- Im Set von 10 Stk. erhéltlich

- Jetzt ab Lager erhaltlich

Zentrierspitze 120°
Senkwinkel 60°

Nano-Beschichtung

Abb.: CDA16-4H9-HG23
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systemcode  HSS-E Zentrierbohrer

cD A 2 - 5 H9 HG23 A

1 2 3 4 5 6
Ausfiihrung Schaftausfiihrung =
Code Beschreibung Code Beschreibung %
cD Zentrierbohrer DIN 333 A Form A a
R Form R
5 Zylinderschaft DIN 6535 HA Durchmesserd
9 Konischer Schaft [mm]
4 DIN 374
6 DIN 376 B
7 DIN 371
3 DIN 5156
1 2 3
2
Sorte E
Code Beschreibung
HG23 Beschichtet
Schaftdt[Jrchmesser D Schafttoleranz HD20 Unbeschichtet
mm]
4 5 6
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HSS-E Zentrierbohrer

HSS-E Zentrierbohrer DIN 333, Form A

CDA**
- Schaftausfiihrung: DIN 333

-Form A
- Senkwinkel 60°
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Abmessungen [mm] Sorte
Artikel d D L | HG23 HD20
CDA1-315H9 1 3,15 31,5 13 ° °
CDA16-4H9 1,6 4 35,5 2 [} °
CDA2-5H9 2 5 40 2,5 ° °
CDA25-63H9 2,5 6,3 45 3.1 ° °
CDA315-8H9 3,15 8 50 39 ° °
CDA4-10H9 4 10 56 5 ° °
e Ab Lager o Auf Anfrage
& Mit Innenkiihlung
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
v v v v v v Geeignet




Schnittdatenempfehlungen HSS-E Zentrierbohrer

HSS-E Zentrierbohrer
° Schnittgeschwindigkeit v. [m/min] A
§ Unbeschichtet Beschichtet
5 N
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Warmebehandlun: Brinell- § TIAIN
9rupp 9/5ettg 9 HarteHB | 5
©
& [Ver/ming [ fimml | vetmyming [ ftmm] s
N
@1-4 [mm] @1-4 [mm] _qC)
a.0,15%C gegliiht 125 1 55 0,04-0,15 75 0,05-0,18 5
ca. 0,45 % C gegliht 190 2 50 0,04-0,15 70 0,05-0,18
Unlegierter Stahl ca.0,45% C verglitet 250 3 48 0,04-0,15 70 0,05-0,18
ca.0,75% C gegliht 270 4 45 0,04-0,15 65 0,05-0,18
ca.0,75% C verglitet 300 5 42 0,04-0,15 50 0,05-0,18
P gegliiht 180 6 53 0,04-0,15 70 0,05-0,18
vergutet 275 7 45 0,04-0,15 60 0,05-0,18 B
Niedriglegierter Stahl
verglitet 300 8 42 0,04-0,15 50 0,05-0,18
vergitet 350 9 40 0,04-0,15 45 0,05-0,18
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliht 200 10 50 0,04-0,15 42 0,05-0,18
legierter Werkzeugstahl gehirtet und angelassen | 325 11 30 0,04-0,15 35 0,05-0,18
ferritisch/martensitisch gegliht 200 12 22 0,03-0,05 25 0,03-0,06 qCJ
w0
martensitisch vergiitet 240 13 22 0,03-0,05 25 0,03-0,06 12
M Nichtrostender Stahl i
austenitisch abgeschreckt 180 14 22 0,03-0,05 25 0,03-0,06
austenitisch-ferritisch 230 15 22 0,03-0,05 25 0,03-0,06
perlitisch/ferritisch 180 16 50 0,028-0,13 85 0,03-0,17
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 42 0,028-0,13 80 0,03-0,17
ferritisch 160 18 60 0,028-0,13 90 0,03-0,17
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 42 0,028-0,13 75 0,03-0,17
ferritisch 130 20 55 0,028-0,13 75 0,03-0,17
Temperguss
perlitisch 230 21 40 0,028-0,13 65 0,03-0,17
nicht aushartbar 60 22 130 0,01-0,11 130 0,012-0,13
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 130 0,01-0,11 130 0,012-0,13
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24 115 0,01-0,11 115 0,012-0,13
N Aluminium-Gusslegierungen | <12 % Si, aushartbar ausgehartet 920 25 100 0,01-0,11 100 0,012-0,13
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26 80 0,01-0,11 80 0,012-0,13
Automatenlegierungen, PB > 1% 110 27 85 0,01-0,11 85 0,012-0,13
Kupfer und Kupferlegierungen ['c 7 ¢ 7 0 | 28 100 0,01-0,11 100 | 0,012-0,13
(Bronze/Messing)
CusSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 90 0,01-0,11 90 0,012-0,13
gegliiht 200 30 30 0,004-0,03 38 0,004-0,03
Fe-Basis
ausgehartet 280 31 15 0,004-0,03 19 0,004-0,03
Warmfeste Legierungen gegliht 250 32 27 0,004-0,03 32 0,004-0,03 D
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33 16 0,004-0,03 20 0,004-0,03
gegossen 320 34 15 0,004-0,03 15 0,004-0,03
Reintitan R,, 400 35
Titanlegierungen c
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet R, 1050 | 36 _GC) o
gehartet und angelassen | 55HRC | 37 8 ®
Gehérteter Stahl ‘c E
H gehartet und angelassen | 60 HRC | 38 = =
1)
Hartguss gegossen 400 39 ﬁ) “_g
Gehértetes Gusseisen gehartet und angelassen | 55HRC | 40

T N N ) A (N (N S E—
Kohlefaservestrkter Knstsoff Gk N 2 A N A E

Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

Nichtmetallische Werkstoffe
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