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1. Allgemeines

Tempergull und GuBeisen mit Kugelgraphit gehdren wie Guleisen mit I.amellengraphit
zu den graphithaltigen EisenguBwerkstoffen., Graphit beeinfluflt das Bearbeitungsver-
halten gilinstig, bewirkt niedrige Schnittkréfte, kurzbrechende Spéne, vermindert die

Gratbildung und ddmpft das Schwingungsverhalten von Werkstlicken,

2. Bearbeitungskriterien

Neben dem abzutragenden Werkstoffvolumen (Bearbeitungs-Materialzugabe), das bei
GufBliteilen in engen Grenzen gehalten werden kann, den erforderlichen Schnittkréften,
der Spanbildung, der erzielbaren Oberflédchengiite und MaBhaltigkeit, ist die Werk-

zeug-Standzeit oder der Standweg eines der Hauptkriterien,

2.1. Standzeit

Die Werkzeugstandzeit (beim Bohren als Standweg in mm insgesamt erreichter Bohr-
tiefe angegeben) wird vom Schneidstoffabrieb an der Werkzeugschneide wihrend des
Zerspanungsprozesses bestimmt, Der HaupteinfluBl ist dabei die Schnittgeschwindig-
keit, deren Maximum am AuBendurchmesser des Bohrers den gréfiten Verschleifl ver-
ursacht.
- Verschleiffkriterien beim Bohren
a) mit Spiralbohrern (Wendelbohrer), meist aus wolframlegiertem Schnellarbeits-
stahl
- Eckenverschleil VE bis ungefdhr 1/2 x b (Fasenbreite)
- Rlankbremsen durch starken, plétzlichen Verschleifl
- Verschleifmarkenbreite an den Hauptschneiden, VB, VBm

ax
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2.4,

b) mit Kurzbohrern mit geklemmten Hartmetall-Wendeschneidplatten

- Freiflichenverschlei VB, VBmax (analog zu Drehen)
- Kolkverschlei KT, K

- Kantenausbriiche durch mechanische Uberbelastung, Unstabilitdt u. a.

@

(o]
-
Ausfiihrung mit zwei Schneidplatten Ausfiihrung mit einer
(Innen- und AuBenplatte, zur Mitte Schneidplatte (D = 16 bis 19 mm)

versetzt angeordnet)

Bild 2: Kurzbohrer mit Hartmetall- Wendeschneidplatten
R = Spitzenradius 0,4 bis 0,8 mm
a = kleiner Bohrtiefenversatz 1 bis 2,5 mm

~ Fiir die Standzeituntersuchungen werden zwei Verfahrensarten angewandt:

Langzeitpriifverfahren (Verschleifl-Standzeit-Untersuchungen unter praxisnahen
Schnittbedingungen) ergeben quantitative Richtwerte, d.h. Anwendungs-
Richtwerte fiir die Zerspanung unter gilinstigen Voraussetzungen, Einflufifaktoren fiir

die Praxis sind zu beachten.

Kurzzeitprifverfahren (Extrapolation, iiberhthte Schnittbedingungen)ermoglichenz, B.
eine qualitative Gruppierung der Werkstoffe (Gleichmé&RBigkeitskontrolle),
sofern die Werkzeuge aus der gleichen Charge und die Schnittbedingungen gleich sind.

Schnittkréfte

Die Schnittkrédfte liegen im Vergleich zu denen graphitfreier Eisenwerkstoffe gleicher

Festigkeit bis zu 40 % niedriger,

Spanbildung und Spanform

Unternormalen Arbeitsbedingungen erh#lt man beim Bohren von Temperguf und Gu3-
eisen mit Kugelgraphit kurzbrechende FlieBspédne. Temperkohle, Graphitsphérolithen
und Sulfide fé6rdern den Spanbruch, Nur bei gréferen Spandicken und héherer Festig-
keit ergibt sich eine leichte Tendenz zur Scherspanbildung. Die Spadneabfuhr ist auch

aus tiefen Bohrléchern mit normalen Bohrern problemlos,

Beschaffenheit der bearbeiteten Werkstiickoberfldche

Die erreichbare Oberfldchengiite wird durch die Vorschubrillentiefe und den bei der
Bearbeitung freigelegten Graphit bestimmt, Die plastische Verformbarkeit der me-
tallischen Grundmasse unddie damit zusammenhéngende FlieBspanbildung wirken sich
besonders bei hoheren Schnittgeschwindigkeiten giinstig auf die Oberfl4dchengiite aus,

sofern Werkstiick, Werkzeug und Maschine ausreichend stabil sind.
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EinfluBgréBen

Bei der Beurteilung der Zerspanbarkeit miissen verschiedene EinfluBgréfen beriick-

sichtigt werden. Im wesentlichen sind dies:

- Geflige und Eigenschaften des zu bearbeitenden Werkstoffs (Werkstiickmaterial, vor
allem dessen Héirte)

Rohteil (Form und Oberflichenzustand)

- Art und Zustand des Schneidstoffs, des Werkzeugs, deren Anordnung und Halterung

Bearbeitungsmaschine und Werkstlickaufspannung
- Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und Bohrtiefe bzw. Verhé&ltnis 1: d
- Kithlschmiermittel und Werkzeugabkiihlzeit (Eingriffs- und Nichteingriffszeit)

Werkstoffmerkmale

Die Gefiigebestandteile der Grundmasse sowie Menge und Verteilung des freien Gra-
phits und der Sulfide bestimmen die Bearbeitbarkeit. Der Graphit {ibt zwei Funktionen
aus: Er wirkt spanbrechend und als inneres Schmiermittel. Die Sulfide wirken span-
brechend. Anteil und Ausbildungsform des Perlits (lamellar und/oder kérnig) beein-
flussen die Hirte und Festigkeit des Werkstiicks und damit seine Bearbeitbarkeit.
Auch die typischen Gefligemerkmale der Werkstoffgruppe entkohlend gegliihter (weiler)
Tempergul GTW wirken sich auf die Bearbeitbarkeit aus. Der GTW hat infolge seiner
entkohlenden Gliihbehandlung vom Kern zur Werkstiickoberfldche ein Konzentrations-
gefdlle an Kohlenstoff, das unterschiedliche Gefligezonen bewirkt, Diese Einfliisse
nehmen mit steigender Hirte- und Festigkeitsstufe des Werkstoffs ab, Da meist vor-
bearbeitete Werkstiickfldchen gebohrt werden und die Randzone nur wenige Zehntel
bis zu einem Millimeter betridgt, ist beim Bohren fiir den Verschleil die Kernzone

maflgebend.

Werkzeugauswahl

Bild 1 und 2 zeigen die Schneidengeometrie von Bohrern. Spiralbohrer Ausfiihrung N
(normal), vorzugsweise mit ausgespitzter Querschneide (q = 0,1 - d), sind fiir die
meisten Bohrarbeitenim Bereich1 bis 5 . d ausreichend. Ab Durchmesser d =16 mm
gibt es Kurzbohrer (Vollbohrer) mit Hartmetall- Wendeplatten, die kein Nachschérfen .
erfordern. Fiir kurze Bohrtiefen bis max. 2,5 (3) - d und wenige Locher pro Werk-
stiick sind diese Bohrer eine vorteilhafte Alternative, sofern stabile Bohrmaschinen
mit geniigend hohen Spindeldrehzahlen zur Verfligung stehen. Sie erzielen bei rund
6facher Schnittgeschwindigkeitund halbem Vorschub genauere Bohrungenin 30 bis 40 %
der Bohrzeit. Mehrspindelbohren mit solchen Bohrwerkzeugen erfordert stabile La-
gerung, hohe Antriebsleistungund eine Werkzeugbruchtiberwachung. Gegenwértig wird
es noch wenig angewendet, obwohl Tempergufl und GuBeisen mit Kugelgraphit sehr gut
bohrbar sind.

Spiralbohrer aus Vollhartmetall oder mit aufgeléteten HM-Ko6pfen bzw. Schneiden

werden seltener, meist nur in Sonderfidllen eingesetzt (heikle Nachschleifbarkeit) .

Richtwerte fiir das Bohren

Diein Tafel 1a und 1b zusammengestellten Richtwerte basieren auf ausfithrlichen Ver-

suchsergebnissen namhafter Gielereien.

Die Unterteilung in HSS- und HM-Bohrer, 4 Durchmesserbereiche und 3 bzw. 2 Vor-

schubbezugsgrofen ermdglicht rasch die Auswahl der entsprechenden Schnittgeschwin-
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digkeiten. Diese sind wiederum unterteilt in 2 Bereiche von Bohrtiefen, kurze Lécher
bis 2,5 . d oder lidngere von 3 bis 5 . d (z. B. Gewinde-Sacklochbohrungen), jeweils
unterteilt flir kiirzere Standwege L = 2000 mm und ldngere L = 5000 mm, sowie zusitz-
lich L = 10.000 mm (VLIO m) fir GuBeisen mit Kugelgraphit, Fiir die Serienproduk-
tion wird Vi 5m empfohlen, da ein Standweg von 5 m Lénge, z.B. d = 8,4 mm (M10-
Kernloch), 35 mm tief in GTS-65 bei s = 0,2 mm/U eine Schnittzeit von t = 22, 5 min,
d.h. ungefdhr eine Produktionszeit von 1 bis 2 Stunden, ergibt. Fiir GGG-60 ergibt
sich beispielsweise unter den gleichen Bedingungen eine Schnittzeit von iiber t = 30

min, d.h. ungefihr eine Produktionszeit von 1,2 bis 2,5 Stunden.

Tafel 1a: Richtwerte fiir das Bohren von Temperguf
Giiltig flir gute Bearbeitungsbedingungen beim Bohren von Kernzone (ohne GufBihaut)
im mittleren Bereich der angegebenen Werkstoffharten
Werkstoff Schneidstoff Vorschub s (mm/U) Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
Brinell- flir Durchmesser e) bfﬁr Bol';rtiefen 1 q
hérte HSS a) | d(mm) is 2,5 8-5
DIN 1692 HB 5/750| HM-WPL b) | 3-10| -20 |-32 40 YL2000 | YLsooo | VL2000 | ¥1.5000
S 6-5-2 0,10 f) 62- 89 57- 81 | 53-76 | 48-69
. 0,20 | 0,20 59- 85 54- 77 | 50-72 | 46-66
S . s
i,l; 10 ';’15% - 0,32/ 0,32 54- 77 | 48- 69 | 45-65 | 42-60
- HM/HM-C z 0,12[0,20[ 0,35 140-280 | 120-240 - -
c) d) - 0,08]0,14f0,20 150-350 | 130-280 - -
S 6-5-2 0,10 f) 46- 66 41- 59 | 40-57 | 35-50
150 0,20 ] 0,20 44- 63 39- 56 | 38-54 | 34-48
G41;506 b - 0,32]0,32 40- 57 | 35- 50 | 34-49 | 30-43
wRen 2;% HM/HM-C - 0,12]0,20[0,35 130-230 | 110-190 - -
- 0,08]0,14]0,20 140-270 | 120-220 - -
S 6-5-2 0,10 f) 40- 57 35- 50 | 34-48 | 30-43
0,20 | 0,20 38- 54 34- 49 | 32-46 | 29-41
GTSM ;?0 - 0,32/0,32 34- 49 30- 43 | 29-41 | 26-37
-55- 2;% HM/HM-C - 0,12(0,20]0,32 120-200 | 100-160 - -
- 0,07{0,13/0,19 130-230 | 110-180 - -
S 6-5-2 0,10 f) 32- 45 29- 41 | 27-39 | 25-35
0,20 | 0,20 30- 43 27- 39 | 26-37 | 23-33
GTS 210 - 0,32(0,32 27- 39 25- 35 | 23-33 | 21-30
-65-02 | bis HM/HM-C - 0,120,180, 30 100-170 | 90-140 . :
26 - 0,06]0,12]0,18 110-190 | 100-155 - -
S 6-5-2 0,10 f) 22- 32 20- 28 | 19-27 | 17-24
0,20 | 0,20 21- 30 19- 27 | 18-26 | 16-23
GTS 240 - 0,32 0,32 19- 27 | 17- 24 | 16-23 | 15-21
-70-02 | bis . 0,10]0,180,30 85-140 | @ . .
290 - 0,06 0,12 0,18 95-155 - -
S-6-5-2 0,10 f) 39- 55 34- 48 | 29-41 | 25-35
0,20 | 0,20 36- 52 32- 46 | 27-39 | 24-34
GTW bis - 0,32]0,32 33- 47 29- 41 | 25-35 | 22-31
-40-05 | 220 HN,/HM-C - 0,10]0,1870,30 125-210 | 100-170 - s
- 0,06)0,12 0,18 135-240 | 110-195 - -
GTW-45-07 S 6-5-2 0,10 f) 33- 47 28- 40 | 28-40 | 22-32
und 0,20 | 0,20 32- 45 27- 38 | 27-38 | 21-30
GTW-S | bis - 0,32]0,32 29- 41 23- 34 | 24-34 | 19-27
38-12 | 220 HM/HM-C - 0,10 0,18 0,30 130-230 | 110-190 - -
- 0,0610,12 (0,18 140-300 | 120-240 - -
Standweg L=1.n, Bohrtiefe mal Anzahl Locher (mm) 2000 5000 2000 5000

a) Spiralbohrer aus Schnellarbeitsstahl HSS nach DIN 1412 und 1414, Typ N, Spitzwinkel o = 1180, Seitenwinkel Y= 30°
Versuchsbohrer vorwiegend d = 8 mm, zylindrisch, DIN 340, mit Fasenbreite b = 0,8 bis 1,2 mm und angespritzter
Querschneide, q = 0,4 bis 0,8 mm, Form A nach DIN 1412

Bohren von Sackléchern, ohne Kithlschmiermittel, ohne Entspanen

Verschleikriterium: VE = 0,5 mm FEckenverschleil oder Blankbremsung

b

c
d

e

f)

g

Kurzbohrer (Vollbohrer) mit Hartmetall- Wendeschneidplatten (Bohren von Durchgangsléchern), Kiihlschmierung von

innen und auflen

Unbeschichtete Hartmetallsorte K10/K20 (DIN 4990), Verschleifkriterium VB = 0,3/0,4/0,5 mm (ftir d = 20/30/40 mm)

Beschichtete Hartmetallsorten (TiC-TiN oder A1203), VB =10,3/0,4/0,5 mm (AuBenscheide)
Korrekturfaktoren: Faktor f
Bohren von Sackléchern in Randzone mit GuBhaut 0,8 -0,95
Bohren von Durchgangsléchern 0,9-0,95
Bohren mit Kithlschmiermittel bei HSS 1.2-1,4
Bohrzeit zu AuRenschnittzeit 1 (1:0,99-0,1) 0.9-0,8
0,5(1:2 - 10) 1,1-1,2

Beeinflussung der Schnittgeschwindigkeit v = f - v_ aus.Tafel 1

L

Es ist zu beachten, daB bei gleicher Standlinge und halbem Vorschub die Eingriffszeit (Standzeit) bereits verdoppelt wird
ohne Verdnderung der Schnittgeschwindigkeit. Hohere Vorschiibe steigern die Produktivitdt! Siehe Bild 3

Unwirtschaftlicher Bereich mit Standzeiten iiber 20 min,



Tafel 1 b: Richtwerte fiir das Bohren von GuBeisen mit Kugelgraphit

Giiltig fiir gute Bearbeitungsbedingungen beim Bohren von Kernzone (ohne Gufhaut)

im mittleren Bereich der angegebenen Werkstoffhirten
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Werkstoff Schneidstoff Vorschub s (mm/U) Schnittgeschwindigkeit v (m/min)
fiir Bohrtiefen 1
is . 3-5-4d
DIN Hirte HSS a) fiir Durchmesser d{(mm) bis 2, 5vd v v v v
1693 HB 5/750 | HM-WPL  b) 3-10 | -20 |-32 40 VL2 L5 L1o 1.2 L2 L10
f) e)
GGG S 6-5-2 0,10 54~ 66 48- 59 | 42-51 45-55| 40-49 35-42
-40 0,20 0,20 51- 62 44- 54 | 40-48 42-52| 37-45 33-40
bis - 0,32]0,32 45- 54 39- 48 | 36-45 38-45| 33-40 30-37
(-42) 170 HM/HM-C - 0,1210,2010,35 140-250 | 120-200 - - - -
(-45) c) d) - 0,0310,14(0,20 150-300 | 130-250 - - - -
f) e)
GGG S 6-5-2 0,10 36- 48 31- 41 | 26-36 30-40 | 26-34 22-30
-50 180 0,20 0,20 33- 45 29- 39 | 25-34 28-37 | 24-32 21-28
bis 0,32]0,32 30- 40 26- 35 | 24-32 25-33 | 22-29 20-26
(-45) 220 HM/HM-C - 0,1210,20]0,32 120-2C0 | 100-160 - - - -
(-55) - 0,07(0,13/|0,18 130-240 | 110-190 - - - -
) e)
GGG S 6-5-2 0,10 27- 39 24- 33 | 20-29 23-32 | 20-27 17-24
-60 290 0,20 0,20 25- 35 21- 30 | 18-27 21-29 | 18-25 16-22
bi - 0,32]0,32 22- 30 19- 27 | 16-24 19-25 [ 16-22 14-20
(-55) 26s0 HM/HM—C - 0,10(0,18}0,30 100-160 80-130 - - - -
(-70) - 0,06]0,1210,18 110-190 90-145 - - - -
) e)
GGG S 6-5-2 0,10 21- 28 19- 25 | 16-21 18-23 116-20 14-17
-70 260 0,20 0,20 20- 27 18- 2% | 15-19 17-22115-19 13-16
bi - 0,32]0,32 19- 26 16- 22 | 14-18 16-21]14-18 12-15
(-60) 32)% HM/HM-C - 0,1010,18(0,30 80-120 | g) - - - - -
(-80) - 0,06]0,11(0,18 90-140 - - - - -
Standweg L = 1-n, Bohrtiefe - Anzahl Lécher (m) 2 5 10 2 5 10

FuBlnoten siehe Tafel la

Bei den Richtwerten von xx bis yy wird den ungiinstigen und giinstigen Bedingungen

bereits etwas Rechnung getragen, Die Korrekturfaktoren, siehe Bemerkungen zu

Tafel la und 1b, beziehen sich auf die Mittelwerte der Schnittgeschwindigkeits-Richt-

werte. Der Einsatz geeigneter Kithlschmiermittel verbessert das Standzeitverhalten

deutlich (Bild 4).

Giinstige Spanbildung und niedrigere Schnittkrifte erlauben beim Bohren von Schwar-

zem Tempergufl und GuBeisen mit Kugelgraphit héhere Vorschiibe als beilangspanen-

den Werkstoffen.

Bild 3 zeigt den erprobten und gesicherten Anwendungsbereich von Bohrvorschiiben

in Abhéngigkeit des Bohrerdurchmessers bei Spiralbohrern, Typ N normal oder kurz.

In Bild 4 ist der EinfluB von Vorschub, Kiihlmittel und Bohrtiefe auf die HSS-Spiral-

bohrer graphisch dargestellt,
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s (m/U)
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Bild 3:

Vorschubrichtwerte beim Bohren von
Schwarzem Tempergufl und Guieisen
mit Kugelgraphit

Obere Kurve

fir Werkstoffhdrten bis 200 HB
Untere Kurve

fir Grenzwerte um 280 - 300 HB

HSS: Fiir Spiralbohrer aus Schnell-
arbeitsstahl, Bohrtiefen bis 5 x d
HM: Fiir Kurzbohrer (Vollbohrer)
mit Hartmetall-Wendeschneidplatten
Bohrtiefen bis 2,5 x d
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Vorschub s [mm /U]

Bohrerstandweg L [mm]
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B. Bohrverhdltnis = Bohrtiefe/ Bohrerdurchmesser
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EinfluBgréfen auf den Bohrerstandweg beim Bohren von GuBeisen mit Kugelgraphit und
Weilem Tempergufl

Werkstoff: 1) GGG-50, 202 HB

2) GTW-S38-12, 140-185 HB

Werkzeug: Spiralbohrer S 6-5-2, Bohrerdurchmesser d = 8 mm
Schnittbedingungen: Schnittgeschwindigkeit fiir 1) v = 37 m/min 2) v = 55 m/min
Vorschub fiir B. s.= 0,20 mm/U; ohne Kiihlschmiermittel

Bohrtiefe fiir 1) 1 = 40 mm

2)-1.= 20 mm

VerschleiBkriterium: Eckenverschlei VE = 0,5 mm
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Bild 5:

Standweg beim Bohren von Temperguf
Werkzeug: Spiralbohrer Typ N, DIN 340 (zyl.

lang), d = 8 mm, q=0,4- 0,8 mm
Schneidstoff: HSS Schnellarbeitsstahl S 6-5-2
(DMo5)

Schnittbedingungen: Vorschub s = 0,20 mm/U,
Bohrtiefe 1 = 40 mm (1 =5+ d)

Sackbohrung, ohne Entspanen, ohne Kiihl-

Bohrzone Kern ] Kern J Kern ] Kern [ Kern
Harte HB 5/750[ 267 +5 [221 262 |204 +47 [190 +22 |128 =12
Standweg /TV
L [mm] ! 1
\ e, \
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\ MR | \ \
\ AW | <\ VA v X
\ &\ N W —
\ A\ LY \ \
\ 7Y \\ B
\ | '\ \ !
\ X i\ =
' \N ALY \ [\
\ AT
\ \ "\‘ ‘\ \‘ \“
\ VARV EAVER'A
\ MGG |3
1 \ % il
; AN TR T
- o gohren von \‘ K ALl I \‘\
TW-S38 oh v \ v X
Kuhlschm?e:sng \ / l \ l‘
%A mit. KiihTung \ 1 / v /
il L ; | |
| SAcKLOCH/DURCHGANGSLOCH D D S S
- BOHRTIEFE MM 40 20 20 20
LI WERKSTOFF - RANDZONE 105-140 150-180 [140-160
||HARTE HB 5/750 | Kern 140-185 150-190 130-150
WerksToFF DIN 1691 GTH-S38 GTW-40
8 20 30 40 50 60 70 80

Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

schmiermittel
Verschleilkriterium: Eckenverschleiff VE =
0,5 mm bzw. Blankbremsung

Bild 5 gibt eine graphische Ubersicht der Standzeitgeraden von 5 GTS-Sorten, 128 bis

267 HB, und 2 GTW-Sorten mit Zonen verinderlicher Hirte. Ebenso ist der 6fache

Standweg (L = 6000 mm) bei Verwendung von Kiihlschmiermitteln beim Bohren von

20 mm tiefen Durchgangsléchern in GTW-S 38 bis v = 55 m/min., s = 0,2 mm/J und

d = 8 mm, ersichtlich,

Zusammenfassend ist im Bild 6 das Streuband der Schnittgeschwindigkeitswerte fiir

einen Richt-Standweg L = 2000 mm, v

GTS dargestellt,

1.2000

in Abhéngigkeit der Werkstoffhirte von



Standweg L [mm]

[m/min]

Schnittgeschwindigkeit v 2000
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30 ) . \( Bohren von Schwarzem Tempergufl
X N\ Werkzeug: Spiralbohrer aus Schnellarbeitsstahl
N \ S 6-5-2, Bohrer d = 8 mm, nach DIN 1412,
\< Form A
N N Schnittbedingungen: Vorschub s = 0,2 mm/U
N N Bohrtiefe 1 = 40 mm (= 5x d)
20 < Sacklochbohrungen, ohne Kithlschmiermittel,
. ohne Entspanen
Verschleifkriterium: VE = 0,5 mm FEckenver-
{GTS - 35 - 45 -55 -65__-70 schleil
gl T T 1T T TP T[T T T 1 Schnittgeschwindigkeitsbereich bei einer Stand-
100 . 150 . 200 300 ldnge von 2000 mm gesamter Bohrtiefe (vL2000\
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Die Streubdnder anderer Werkstoffe liegen im Vergleich zu GTS tiefer, d.h. Schwar-
zer Tempergull ist von allen vergleichbaren EisenguBwerkstoffen gleicher Harte mit
HSS-Spiralbohrern am besten bohrbar. Ahnlich verhalten sich auch die Schnittwerte
beim Aufbohren (Senken), Reiben und Gewindebohren, wobei dort mit niedrigeren

Schnittgeschwindigkeiten, dafiir aber hdheren Vorschubwerten gearbeitet wird.

Bild 7 zeigt entsprechend fiir GuBleisen mit Kugelgraphit die Standweg-Streuungen
beim Bohren von 3 verschiedenen Werkstoffen mit 2 unterschiedlichen Bohrerfabri-
katen der gleichen Abmessungen und Schneidengeometrie unter genau gleichen Be-
dingungen. Der Qualitdtseinflufl des Schneidwerkzeuges wirkt sich beim Standweg von

2,4 bis zum b5fachen aus, bei der Schnittgeschwindigkeit v ergeben sich Unter-

L 2m
schiede von 16 bis 29 % bei gleichen Standwegen. Es ist daher wichtig, ein gutes Fa-

brikat von einem verldBlichen Hersteller zu beziehen.
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1§ T 1T [ 1T 1T T T T T 1T T T T 7T Standlinge von 2000 mm gesamter Bohr-
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Brinellharte HB 30/5 stoffhéirl"fgo
AbschlieBend ist im Bild 8 das Streuband der Schnittgeschwindigkeitswerte fiir einen
Richt-Standweg L = 2000 mm, VI, 2000 in Abhingigkeit der Werkstoffhdrte von GGG
dargestellt.
Die Streubinder anderer Werkstoffe liegen zum Teil etwas hdher (GTS) oder tiefer,
Ahnlich verhalten sich auch die Schnittwerte beim Aufbohren (Senken), Reiben oder
Gewindebohren, wobei dort mit niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten, dafiir aber
héheren Vorschubwerten gearbeitet wird.
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