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M Innovative Schneldkantengeometrle fur das Anbohren.
Il Exzellenter Spanbruch und hoc he Ob: rflachen.




Hochprazise HSS-Co Bohrer der Violet-Serie zum Anbohren

VAPDOSIL(B

Eigenschaften
Spezielle Spitzengeometrie fur optimalen Spanbrb

Ausspitzungsgeometrie

Einzigartige Ausspitzungsgeometrie
fuir optimalen Spanbruch.

Hochprazise, flache Oberfliche

Der Violet-Bohrer erreicht die gleiche Planheit
(<0,05 mm) wie andere Aufbohrwerkzeuge.
(14,1-20,1: <0,10 mm

©22,0-232,0: <0,15 mm)

)/

Zentrale Schneidkante

Gewabhrleistet eine stabile
Bearbeitung mit hohem Vorschub.

Ideale Spangeometrie . Flexibel einsetzbar

Geringe Schnittkrafte, gewahrleisten den Einsatz auf Maschinen
mit geringer Antriebsleistung.
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Schnittkraftverhaltnis

VAPDSCB Herkdmmlicher Schaftfraser

Radial Axial Radial Axial
VAPDS(B VA-PDS

Hocheffiziente Bearbeitung EEEE—

Der VAPDSCB-Bohrer liefert die hohe Performance eines Schaftfrasers, gewahrleistet aber eine langere Standzeit.

4,500
— 4,000 M Schnittdaten
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b
& 3500 Bohrer VAPDSCBDO0800 (28)
g 3000° Werkstiick | S50C
[®)] Vv
S 2,500 “ ’ .| 35 m/min (lange Standzeit)
2 . ShntgeschWndhel| 55 1 /imin (hohe Produkivit)
O 2,000 “
oM - Vel 280 mm/min (lange Standzeit)
g 1,500 360 mm/min (hohe Produktivitat)
ﬁ 1,000 7 Vorschub 0,20 mm/U.
5: 500 ¢ Pilotbohrer | -

Kuhlmittel Emulsion

Fir lange Fir hohe Konventionelles Konventionelles
Standzeit ~ Produktivitdt  Anbohren mit Anbohren mit

Hartmetallschaftfréser ~Hartmetallschaftfraser
VAPDSCB



| Empfohlene Schnittmethode

B VAPDSCB bricht die Spane und verhindert, dass sie sich um das Werkzeug schlingen.

Spangeometrie Spangeometrie

Bohren von Schraubenléchern

Anbohren

L

Aufbohren Bohren von Schraubenléchern

(Hinweis) Beim Anbohren einer Pilotbohrung mit VAPDSCB konnen sich ungebrochene Spane um das Werkzeug wickeln.

2 Andere Bearbeitungsbeispiele

©® Tiefes Anbohren ® Sackloch
Da bis zur effektiven Schneidenlédnge™ in einem Vorgang, Der kleine Dimple gestattet ein dickeres Restmaterial
d. h. ohne Pilotbohrung gebohrt werden kann, verkurzt sich bei Sackldchern.
die Bearbeitungszeit.
Bohren +  Schaftfraser VAPDSCB Universalbohrer VAPDSCB

Gleiche Bohrtiefe

A
B

Konventionelle Schnittmethode Bearbeitung von Bohrtiefen von 3xD
mit kontinuierlichem Vorschub.
In der Mitte bleibt eine Vertiefung.

*Effektive Schneidenlange = Schneidenlange - Durchmesser x (1,0 bis 1,5) - Bohrtiefe

® Pilotloch zum Bohren

Der Spitzenwinkel von 180° reduziert die stirnseitige Bearbeitungstoleranz.
Dies verhindert Vibrationen beim Feinbohren und verlangert die Standzeit.

Universalbohrer VAPDSCB




VAPDSCE DV & &
Kurze Schneide, hochprazise, zum Anbohren

Stahl Geharteter | Rostfreier Guss Aluminium-  |Hitzebestandiger Toleranzen D1<3 | 3<D1=<6 | 6<D1=<10 | 10<D1=18 | 18<D1=<30 | 30<D1 <32
Stahl Stahl legierung Stahl
D1 0 0 0 0 0 0
(@) @) @) @) (mm) —0.014| —0.018| —0.022 | —0.027 | —0.033| —0.039
-1
o
—— Q o

@ Einzigartige Geometrie fiir hocheffizientes Anbohren.
Hervorragender Spanbruch und ebene Flachen.

Mafe: mm
. Bohrer-| 118° |Schneiden-| Gesamt-| Schaft- | @ ) Bohrer-| 118° |Schneiden-| Gesamt-| Schaft- | @
Bestellbezeichnung|durchm. [Durchm.| linge | lange | durchm. | &  Bestellbezeichnung|durchm.|Durchm.| lénge | lange | durchm. |
D1 D5 L3 L1 Ds |~ D1 Ds L3 L1 Ds |~
&Y VAPDSCBD0200 2.0 0.7 12 60 3 * VAPDSCBD0600 6.0 1.4 27 80 6 | %
GED D0210 2.1 0.7 12 60 3 * D0610 6.1 14 30 80 8 *
G D0220 2.2 0.7 12 60 3 *  GED D0620 6.2 1.4 30 80 8 [
D D0230 2.3 0.7 13 60 3 *  GEW D0630 6.3 1.4 30 80 8 | %
e D0240 2.4 0.7 13 60 3 *  @ED D0640 6.4 1.4 30 80 8 [
e D0250 2.5 0.7 13 60 3 * D0650 6.5 1.4 30 80 8 *
e D0260 2.6 0.8 15 60 3 * D0660 6.6 1.8 30 80 8 *
GEWD D0270 2.7 0.8 15 60 3 *  GEWD D0670 6.7 1.8 30 80 8 |x
GED D0280 2.8 0.8 15 60 3 * D0680 6.8 1.8 32 80 8 *
eV D0290 2.9 0.8 15 60 8 * D0690 6.9 1.8 32 80 8 | *x
D0300 3.0 0.8 15 60 3 * D0700 7.0 1.8 32 80 8 *
e D0310 3.1 0.8 17 70 4 * D0710 71 1.8 32 80 8 *
GEYD D0320 3.2 0.8 17 70 4 *x G D0720 7.2 1.8 32 80 8 *
D0330 3.3 0.8 19 70 4 *  GEWD D0730 7.3 1.8 32 80 8 *
D0340 34 0.8 19 70 4 *  GED D0740 74 1.8 32 80 8 *
D0350 3.5 0.8 19 70 4 * D0750 7.5 1.8 32 80 8 *
G D0360 3.6 1.0 21 70 4 *  GEYD D0760 7.6 2.0 35 85 8 [
GED D0370 3.7 1.0 21 70 4 *  GEWD D0770 7.7 2.0 35 85 8 |x
D0380 3.8 1.0 21 70 4 * D0780 7.8 2.0 35 85 8 *
GEYD D0390 3.9 1.0 21 70 4 * D0790 7.9 2.0 85 85 8 *
D0400 4.0 1.0 21 70 4 * D0800 8.0 2.0 35 85 8 *
D D0410 4.1 1.0 21 80 6 * D0810 8.1 2.0 35 90 10 *
D0420 | 4.2 1.0 21 80 6 * D0850 85 | 20 35 90 10 [
D0430 4.3 1.0 23 80 6 * D0860 8.6 2.8 38 93 10 *
GV D0440 4.4 1.0 23 80 6 * D0880 8.8 2.8 38 93 10 *
D0450 4.5 1.0 23 80 6 * D0900 9.0 2.8 38 93 10 *
e D0460 4.6 1.4 25 80 6 * D0910 9.1 2.8 38 93 10 *
e D0470 4.7 1.4 25 80 6 * D0950 9.5 2.8 38 93 10 *
D0480 4.8 1.4 25 80 6 * D0960 9.6 3.2 41 96 10 *
e D0490 49 14 25 80 6 * D0980 9.8 3.2 41 96 10 [
D0500 | 5.0 1.4 25 80 6 * D1000 | 10.0 3.2 41 96 10 |[x
D0510 | 5.1 1.4 25 80 6 * D1010 | 10.1 3.2 41 101 12 |
GED D0520 5.2 1.4 25 80 6 * D1030 | 10.3 3.2 41 101 12 |
eV D0530 5.3 1.4 25 80 6 * D1050 10.5 3.2 41 101 12 *
e D0540 54 1.4 27 80 6 *  GED D1080 10.8 3.7 45 105 12 *
D0550 55 14 27 80 6 * D1100 11.0 3.7 45 105 12 *
G D0560 5.6 1.4 27 80 6 * D1110 11.1 3.7 45 105 12 *
D D0570 5.7 1.4 27 80 6 * D1150 11.5 3.7 45 105 12 *
D0580 5.8 1.4 27 80 6 * D1180 11.8 3.7 45 105 12 *
eV D0590 5.9 1.4 27 80 6 * D1200 12.0 3.7 49 109 12 *

% : Lagerstandard in Japan.




MaRe: mm

) Bohrer-| 118° |Schneiden-| Gesamt-| Schaft- | @
Bestellbezeichnung|durchm.|Durchm.| lénge | lange | durchm. | &
D1 Ds L3 L1 Da |~

VAPDSCBD1250 12.5 3.7 49 109 12 *
D1300 | 13.0 4.2 49 109 12 *

D1350 13.5 4.2 51 121 16 *

D1380 | 13.8 4.2 51 121 16 *

D1400 | 14.0 4.2 51 121 16 *

D1410 | 14.1 55 58 123 16 *

GED D1420 | 14.2 55 58 123 16 *
G D1450 | 14.5 55 58 123 16 *
D1480 | 14.8 55 58 123 16 *

D1500 | 15.0 55 58 123 16 *

GEYD D1550 | 15.5 55 60 125 16 *
e D1570 | 15.7 55 60 125 16 *
D1580 | 15.8 55 60 125 16 *

D1600 | 16.0 55 60 125 16 *

D1700 | 17.0 55 62 132 20 *

D1750 | 17.5 5.5 63 133 20 *

D1760 | 17.6 6.5 63 133 20 *

GEYD D1770 | 17.7 6.5 63 133 20 *
D1780 | 17.8 6.5 63 133 20 *

D1800 | 18.0 6.5 63 133 20 *

D1810 | 18.1 6.5 65 135 20 *

D1900 | 19.0 6.5 65 135 20 *

D1980 19.8 7.5 67 137 20 *

D2000 | 20.0 7.5 67 137 20 *

D2010 | 20.1 7.5 67 137 20 *

e D2100 | 21.0 7.5 75 165 25 *
D2200 | 22.0 7.5 75 165 25 *

D2300 | 23.0 7.5 80 170 25 *

D2400 | 24.0 8.5 80 170 25 *

GV D2500 | 25.0 8.5 85 180 25 *
D2600 | 26.0 9.0 85 180 32 *

eV D2700 | 27.0 9.0 95 190 32 *
D2800 | 28.0 10.0 95 190 32 *

D2900 | 29.0 | 10.0 100 195 32 *

D3000 | 30.0 | 11.0 100 195 32 *

D D3100 | 31.0 11.0 105 200 32 *
D3200 | 32.0 13.0 105 200 32 *




FEMPFOHLENE SCHNITTDATEN

Baustahl C-Stahl 1.1213 Werkzeugstahl 100Cr6 | Legierter Werkzeugstahl
Aluminiumlegierung Verglteter Stahl SCM  [Ferritischer rostfreier Stahl H13
Werkstoff Gusseisen FCD 1.4016, 1.4002 (—40HRC)
Martensitischer rostfreier PH rostfreier Stahl
Stahl 1.4542, 1.4568
1.4021, 1.4125
Durchm.| Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub Drehzahl Vorschub

(mm) (min-1) (mm/U.) (min-1) (mm/U.) (min-1) (mm/U.) (min-1) (mm/U.)
2.0 5600 0.07 4800 0.07 3200 0.07 2800 0.04
3.0 3700 0.10 3200 0.10 2100 0.10 1900 0.05
4.0 2800 0.12 2400 0.12 1600 0.12 1400 0.06
5.0 2200 0.14 1900 0.14 1300 0.14 1150 0.07
6.0 1850 0.15 1600 0.15 1050 0.15 950 0.08
8.0 1400 0.20 1200 0.20 800 0.20 720 0.10
10.0 1100 0.23 960 0.23 640 0.21 570 0.1
12.0 950 0.26 800 0.26 530 0.24 470 0.12
14.0 800 0.27 680 0.27 450 0.25 410 0.13
16.0 700 0.28 500 0.28 360 0.26 300 0.14
18.0 620 0.29 450 0.29 320 0.27 260 0.15
20.0 560 0.30 400 0.30 290 0.27 240 0.15
22.0 510 0.32 360 0.32 260 0.29 220 0.16
24.0 460 0.33 330 0.33 240 0.30 200 0.16
26.0 430 0.35 310 0.35 220 0.31 180 0.17
28.0 400 0.36 290 0.36 210 0.33 170 0.18
30.0 370 0.37 270 0.37 190 0.34 160 0.18
32.0 350 0.38 250 0.38 180 0.35 150 0.19

1) Die vorstehenden Schnittdaten gelten fiir das Bohren bis 3xD ohne Pilotbohrung.
Beim Bohren mit einer Tiefe von weniger als 1xD kann die Drehzahl um 20 % erhéht werden.
2) Das Bohren ohne Pilotbohrung wird empfohlen. Wenn eine Pilotbohrung existiert, erfolgt eventuell kein
Spanbruch. Wenden Sie das Tieflochbohren mit Lften an, wenn ein Spanbruch erforderlich ist.

3) Zum Anbohren einer angestellten Flache wird ein Hartmetall-Schaftfraser empfohlen.

4) Verringern Sie bei der Bearbeitung von austenitischen rostfreien Stahlsorten (1.4350, 1.4401) die Drehzahl
um 30 — 60 % und den Vorschub um 40 — 60 %.

5) Verwenden Sie eine Spannzangenaufnahme.

6) Verringern Sie die Drehzahl und den Vorschub in Abhangigkeit von den Bohrbedingungen, wenn die

Installation des Werkstlicks oder der Maschine instabil ist.

7) Verwenden Sie ausreichend Schneidfliissigkeit.

Die oben genannten Schnittdaten gelten als Standard bei Verwendung von wasserlslichem Kiihlschmierstoff.
Verringern Sie die Drehzahl, wenn kein wasserldslicher Kiihlschmierstoff verwendet wird.

% : Lagerstandard in Japan.




™ Hochpraziser Violet HSS-Co Bohrer

M Die hervorragende Warme- und Abriebfestigkeit in Kombination mit zweckspezifischen Geometrien bietet
héhere Prazision, mehr Effizienz und eine langere Werkzeugstandzeit.
VAPDS und VAPDM eignen sich fur Stahl und gehartete Materialien bis 40 HRC.
VAPDSSUS und VAPDMSUS eignen sich flr rostfreien Stahl und weichere Materialien.

Hochpraziser Violet HSS-Co Bohrer
VAPDS, VAPDM

VAPDS 50.5~013.0
s

VAPDM 20.5~¢32.0

ue

Anwendungsradar-Diagramm

Allgemeiner Baustahl
(150HB)

C-Stahl

Aluminiumlegierung (200HB)

Austenitischer rostfreier Stahl
(SUS304)

Waérmebehandelter Stahl
(40HRC)

Anwendungsbeispiel

VAPDS

Lange Werkzeugstandzeit dank der Violet PVD-Beschichtung.

g 1 [ | |

\
TiN-Bohrer Wettbewerber T Bruch
| |
0 500 1000 1500 2000 2500  3.000

Anzahl der Bohrungen

Bohrer VAPDS @ 6,0
Werkstlick| S50C
Drehzahl
Vorschub
Bohrtiefe
KihImittel

1.800 min-* (35 m/min)
0,3 mm/U.

16 mm

Emulsion

VAPDSSUS ¢0.5~020.0

]

VAPDMSUS ¢0.5~013.0

Allgemeiner Baustahl
(150HB)
10,

C-Stahl

Aluminiumlegierung (200HB)

Austenitischer rostfreier Stahl
(SUS304)

Warmebehandelter Stahl
(40HRC)

VAPDSSUS

Hohe Leistung uber einen breiten Schnittdatenbereich

1.500
c VAPDSS LS
S
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2 1.000
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@ Konventioneller
g Bohrer mit TiN-Beschichtung
= 500
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Umdrehung (mm/U)

Bohrer VAPDSSUS 2 6,0
Werkstlick| SUS304
Drehzahl
Bohrtiefe
KihImittel

800 min-" (15 m/min)

16 mm

Emulsion




MITSUBISHI

AMITSUBISHI MATERIALS

www.mitsubishicarbide.com

MMC HARTMETALL GmbH
Comeniusstr. 2, 40670 Meerbusch, Germany
Tel. +49-2159-9189-0 Fax +49-2159-918966
e-mail admin@mmchg.de

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House, Galena Close, Tamworth, Staffs. B77 4AS, UK.
Tel. +44-1827-312312 Fax +44-1827-312314
e-mail sales@mitsubishicarbide.co.uk

MMC METAL FRANCE s.a.r.l.

6, Rue Jacques Monod, 91400 Orsay, France
Tel. +33-1-69 35 53 53 Fax +33-1-69 35 53 50
e-mail mmfsales@mmc-metal-france.fr

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.
Calle Emperador 2, 46136 Museros/Valencia, Spain
Tel. +34-96-144-1711 Fax +34-96-144-3786
e-mail mme@mmevalencia.com

MMC ITALIA S.r.l.

V.le Delle Industrie 2, 20020 Milano, Italy
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