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NACHI( AquaREVO DRILLS STUB (3D) / RE

» NACHI Vollhartmetallbohrer wurden stetig verbessert:
Ab der ersten Generation AQUA tber die zweite AQUA EX und jetzt AQuaREVO.

» AquaREVO-Bohrer profitieren von tber 90 Jahren Erfahrung eines Technologiefthrers.
» Substrat, Design und Beschichtung wurden komplett erneuert.

» Die neu entwickelten Eigenschaften verbessern alle Funktionen erheblich.

_I Die Haltbarkeit und Stabilitit

Verdoppelte Standzeit  vonAquaREVO ibertrifft die

anderer Bohrer bei Weitem.

Hohe Leistung auch bei erhéhter
Schnitt- und Vorschubgeschwin-
I'I 0 n e E ' ' i | i eénz digkeit, wodurch die Bearbei-
tungszeit erheblich verkiirzt
wird.
Auch bei hoher Hirte und schwer
zu bearbeitenden Materialien ist

v 1€ I sel t I g einse t z I] ar eine hochwertige Bearbeitung

moglich, ohne die Effizienz zu

senken.

Mehrzweckbohrer des Mitbewerbers AquaREVO Bohrer

» Es wurde eine gerade Schneidkante sowie ein disperser
Wendepunkt verwendet, an dem sich die Schnitt-
belastung konzentriert, um den Verschleift gleichméafig

zu verteilen.

» Durch die Implementierung der geraden Schneidkante
und der dinneren Form werden Spane auch wahrend
des Hochgeschwindigkeitsschneidens und der Hochvor-

schubverarbeitung fein ausgeworfen.

Durchmesser ~ @6mm Geschwindigkeit 150 m/min

Material ~ CK50 Vorschub ~ 0,24mm/U

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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Hommel Hercules
Werkzeughande/

Neues
Verbesserung '

Konventionelles
Substrat

Substrat

» Ein neu entwickeltes Hartmetallsubstrat mit ver-

besserter Harte und Widerstandsfahigkeit fuhrt

zu einer erheblichen Verbesserung der Verschleift-

Widerstandsfahigkeit

und Abplatzbestandigkeit.

Harte

Neu entwickelte Beschichtung

» Neu entwickelte REVO-D-Beschichtung - zum Bohren geeignet.

AlCr- und AlTi-
basierte Schichten

» AlCr- und AlTi-basierte Schichten werden auf Nano-Basis werden auf

Nano-Basis

gestapelt, wodurch eine hohe Oxidationsbestandigkeit und gestapelt
Verschleiftfestigkeit gewahrleistet wird.

Hochfestes

» Geringe Reibung und glatte Spanabfuhr durch superglatte “:Ltb"s‘::t“

Oberflachenbehandlung.

Eine liberwiéltigende Anzahl von Bohrungen!

Verdoppelte Standzeit durch verbessertes Substrat, Beschichtung und Schneidegeometrie.

Mehrzweckbohrer des Mitbewerbers AquaREVO Bohrer

10000
8000

Anzahl Bohrungen

Verschleif

Nach 4500 Bohrungen

Durchmesser ~ @6mm Geschwindigkeit 100 m/min Bohrtiefe ~ 30mm (5D) Kiihlschmiermittel ~ Wasserlssliche
Material ~ CK50 Vorschub ~ 0,19mm/U Maschine  Vertikal-Bearbeitungszentrum Kithlschmiermittel

Schnitt-
daten

Kohlen- | Vorgehirtete | Gehirteter

tahle | stoff- | stahle | stahl Gehrteter stahl T I N et [
Bohrer sthle | Legierte Stahle | Formstahl legierungen | legierungen
$5400 | S45C |  SCM/NAK - 40- | 50- | 58~ |SUS304/) g0 FC/FCD | AC/ADC Cu

40HRC 50HRC | 57HRC | 65HRC | SUS316

AquaREVO ° o S s

Drills Stub (3D) ® © © ®© ® . .
AquaREVO 5 R S -

Drills Regular (sD) | * © © ® ® . .

®Hervorragend | OGut
* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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NACHI( AquaREVO DRILLS STUB (3D) / REGU

AquaREVO Drills
Stub (3D)
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HATERIR WNKEL  wikKeL
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
2,0 9 45 3 29,14 348 = = 3,6 22 55 4 32,86 380 - -
2,05 10 45 3 29,14 349 - - 3,65 22 55 4 32,86 381 - -
2,1 11 45 3 3165 350 - - 3,7 22 55 4 32,86 382 - -
2,15 1 45 3 31,65 351 - - 3,75 22 55 4 32,86 383 - -
2,2 1 45 3 31,65 352 - = 3,8 22 55 4 32,86 384 - -
2,25 11 45 3 31,65 353 - - 3,85 22 55 4 32,86 385 - -
2,3 11 45 3 31,65 354 - = 39 22 55 4 32,86 386 - -
2,35 11 45 3 31,65 355 - - 3,95 22 55 4 32,86 387 - -
2,4 11 45 3 31,65 356 - - 4,0 22 55 4 31,14 388 - -
2,45 11 45 3 31,65 357 - - 4,05 24 62 5 31,14 389 - -
2,5 1 45 3 29,14 358 - - 41 2% 62 5 3517 390 - -
2,55 14 45 3 29,14 359 - - 4,1 24 62 6 - - 3517 710
2,6 14 45 3 31,65 360 = = 4,15 24 62 5 3517 391 - -
2,65 14 45 3 31,65 361 - - 4,2 24 62 5 33,41 392 - -
2,7 14 45 3 31,65 362 - = 4,2 24 62 6 - - 33,41 711
2,75 14 45 3 31,65 363 - - 4,25 24 62 5 33,41 393 - -
2,8 14 45 3 31,65 364 - - 4,3 24 62 5 35,17 394 - -
2,85 14 45 3 31,65 365 - - 4,3 24 62 6 = = 3517 712
2,9 14 45 3 29,14 366 = = 4,35 24 62 5 35,17 395 - -
2,95 14 45 3 29,14 367 - - 4,4 24 62 5 35,17 396 - -
3,0 14 45 3 32,27 368 = = 4,4 24 62 6 - - 3517 713
3,05 20 55 4 32,27 369 - - 4,45 24 62 5 35,17 397 - -
31 20 55 4 32,86 370 - - 4,5 24 62 5 35,17 398 - -
3,15 20 55 4 32,86 371 - - 4,5 24 62 6 = - 3517 714
3,2 20 55 4 32,86 372 - - 4,55 26 62 5 35,17 399 - -
3,25 20 55 4 32,86 373 - - 4,6 26 62 5 36,41 400 - -
353 20 55 4 31,14 374 - = 4,6 26 62 6 - - 36,41 715
3,35 20 55 4 31,14 375 - - 4,65 26 62 5 36,41 401 - -
3,4 20 55 4 32,86 376 = = 4,7 26 62 5 36,41 402 - -
3,45 20 55 4 32,86 377 - - 4,7 26 62 6 = - 36,41 716
3,5 20 55 4 31,14 378 - = 4,75 26 62 5 36,41 403 - -
3,55 22 55 4 31,14 379 - - 4,8 26 62 5 36,41 404 - -

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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Hommel FHercules

Werkzeughandel/
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*

01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
4,8 26 62 6 3641 36,41 717 6,7 35 74 7 43,02 435 - -
48 26 62 5 36,41 405 - - 6,7 35 74 8 - - 43,02 726
4,9 26 62 5 36,41 406 - - 6,8 35 74 7 41,22 436 - -
4,9 26 62 6 - - 3641 718 6,8 35 74 8 - - a2 27
495 26 62 5 36,41 407 - - 6,9 35 74 7 43,02 437 - -
5,0 26 62 5 36,41 408 - - 6,9 35 74 8 - - 43,02 728
5,0 26 62 6 - - 3641 719 7,0 35 74 7 43,02 438 - -
505 26 66 6 36,41 409 - - 7,0 35 74 8 - - 43,02 729
5,1 26 66 6 3868 410 - - 71 35 79 8 48,07 439 - -
515 26 66 6 3868 411 - - 7,2 35 79 8 48,07 440 - =
5,2 26 66 6 3868 412 - - 73 35 79 8 48,07 441 - -
525 26 66 6 3868 413 - - 74 35 79 8 48,07 442 - =
5,3 26 66 6 3868 414 - - 75 35 79 8 4621 443 - -
535 26 66 6 3868 415 - - 76 38 79 8 48,07 444 - -
5,4 26 66 6 3868 416 - - 77 38 79 8 48,07 445 - -
545 26 66 6 3868 417 - - 7,8 38 79 8 48,07 446 - -
5,5 26 66 6 3693 418 - - 7,9 38 79 8 48,07 447 - -
555 28 66 6 3693 419 - - 8,0 38 79 8 46,21 448 - -
5,6 28 66 6 4396 420 - - 8,1 38 83 9 53,49 449 - -
565 28 66 6 4396 421 - - 8,1 38 83 10 - - 53,49 730
5,7 28 66 6 4396 422 - - 8,2 38 83 9 5349 450 - -
575 28 66 6 4396 423 - - 8,2 38 83 10 - - 5349 731
5,8 28 66 6 4396 424 - - 83 38 83 9 53,49 451 - -
585 28 66 6 4396 425 - - 8,3 38 83 10 - - 5349 732
5,9 28 66 6 4396 426 - = 8,4 38 83 9 53,49 452 - -
595 28 66 6 4396 421 - - 8,4 38 83 10 - - 5349 733
6,0 28 66 6 3868 428 - - 8,5 38 83 9 49,86 453 - -
6,1 32 74 7 43,02 429 - - 8,5 38 83 10 - - 49,86 734
6,1 32 74 8 - - 43,02 720 8,6 40 83 9 54,51 454 - -
6,2 32 74 7 43,02 430 - - 8,6 40 83 10 - - 5451 735
6,2 32 74 8 - - 4302 72 8,7 40 83 9 54,51 455 - -
6,3 32 74 7 43,02 431 - - 8,7 40 83 10 - - 5451 736
6,3 32 74 8 - - 43,02 2 8,8 40 83 9 54,51 456 - -
6,4 32 74 7 43,02 432 - - 8,8 40 83 10 - - 5451 737
6,4 32 74 8 - - 43,02 723 8,9 40 83 9 54,51 457 - -
6,5 32 74 7 41,22 433 - - 8,9 40 83 10 - - 5451 738
6,5 32 74 8 - - a2 724 9,0 40 83 9 52,68 458 - -
6,6 35 74 7 43,02 43 - - 9,0 40 83 10 - - 5268 739
6,6 35 74 8 - - 4302 725 9,1 40 89 10 5621 459 - -

Einheit: mm

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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NACHI( AquaREVO DRILLS STUB [(3D] / |
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AquaREVO Drills T T
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JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
9,2 40 89 10 56,21 460 - = 11,3 47 102 12 69,02 481 - -
9,3 40 89 10 56,21 461 - - 11,4 47 102 12 69,02 482 - -
9,4 40 89 10 56,21 462 - - 11,5 47 102 12 66,20 483 - -
9,5 40 89 10 54,33 463 - - 11,6 50 102 12 71,82 484 - -
9,6 43 89 10 58,50 464 - - 11,7 50 102 12 71,82 485 - -
9,7 43 89 10 58,50 465 - - 11,8 50 102 12 71,82 486 = =
9,8 43 89 10 58,50 466 = = 11,9 50 102 12 71,82 487 - -
9,9 43 89 10 58,50 467 - - 12,0 50 102 12 70,14 488 - -
10,0 43 89 10 56,41 468 - - 12,1 50 102 13 78,97 489 - -
10,1 43 95 1 65,39 469 - - 12,1 50 102 14 = - 71897 750
10,1 43 95 12 6539 - - 740 12,2 50 102 13 78,97 490 - -
10,2 43 95 1 61,64 470 - - 12,2 50 102 14 = - 7897 751
10,2 43 95 12 61,64 - - 741 12,3 50 102 13 78,97 491 - -
10,3 43 95 1 6539 471 - - 12,3 50 102 14 = - 1897 752
10,3 43 95 12 6539 - - 42 12,4 50 102 13 78,97 492 - -
10,4 43 95 1 65,39 472 - - 12,4 50 102 14 = - 1897 753
10,4 43 95 12 6539 - = 743 12,5 50 102 13 7520 493 - -
10,5 43 95 1 61,64 473 - - 12,5 50 102 14 = - 7520 754
10,5 43 95 12 61,64 - - 744 12,6 52 102 13 82,72 494 - -
10,6 47 95 1 65,39 474 - - 12,6 52 102 14 - - 872 75
10,6 47 95 12 6539 - - 745 12,7 52 102 13 82,72 495 - -
10,7 47 95 1 65,39 475 - - 12,7 52 102 14 = - 8272 756
10,7 47 95 12 6539 - - 746 12,8 52 102 13 82,72 496 - -
10,8 47 95 1 65,39 476 - - 12,8 52 102 14 = - 8,72 757
10,8 47 95 12 6539 - - 41 12,9 52 102 13 82,72 497 - -
10,9 47 95 11 65,39 477 - - 12,9 52 102 14 - - 872 758
10,9 47 95 12 = - 6539 748 13,0 52 102 13 78,97 498 - -
11,0 47 95 1 63,24 478 - - 13,0 52 102 14 = - 1897 759
11,0 47 95 12 - - 6324 749 131 53 107 14 85,40 499 - -
11,1 47 102 12 69,02 479 - - 13,2 53 107 14 85,40 500 - -
11,2 47 102 12 69,02 480 - - 133 53 107 14 85,40 501 - -

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.

5 wwwnhwde.moothwee



Hommel FHercules

Werkzeughandel/
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298
€ € € €
13,4 53 107 14 8540 502 - - 14,7 56 110 15 9857 515 - -
135 53 107 14 81,52 503 - - 14,7 56 110 16 = - 9857 766
13,6 55 107 14 8540 504 - - 14,8 56 110 15 9857 516 - -
13,7 55 107 14 8540 505 - - 14,8 56 110 16 - - 9857 767
13,8 55 107 14 8540 506 - - 14,9 56 110 15 9857 517 - -
139 55 107 14 8540 507 - - 14,9 56 110 16 - - 9857 768
14,0 55 107 14 81,52 508 - - 15,0 56 110 15 9409 518 - -
14,1 55 110 15 9857 509 - - 15,0 56 110 16 - - 94,09 769
14,1 55 110 16 - - 9857 760 15,1 56 114 16 101,32 519 - -
14,2 55 110 15 9857 510 - - 15,2 56 114 16 101,32 520 - -
14,2 55 110 16 - - 9857 761 15,3 56 114 16 101,32 521 - -
14,3 55 110 15 9857 511 - - 15,4 56 114 16 101,32 52 @ - -
14,3 55 110 16 - - 9857 1762 15,5 56 114 16 9664 523 - -
14,4 55 110 15 9857 512 - - 15,6 58 114 16 102,17 524 - -
14,4 55 110 16 - - 9857 763 15,7 58 114 16 102,17 525 - -
14,5 55 110 15 9230 513 - - 15,8 58 114 16 102,17 526 - -
14,5 55 110 16 - - 9230 764 159 58 114 16 102,17 527 - -
14,6 56 110 15 9857 514 - - 160 58 114 6 9971 528 - -
14,6 56 110 16 - - 9857 765
KohlBe iiizi?::éhle Vorge!lﬁrtete'§t§hle Geharteter Stahl ) I
it | G| SIS ion | S | o | GO
$5400 S50C FC250 FCD400 SUS304 SUS316
~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40-50HRC
Bohrerdurch- | prehaahl  Vorschub | Drehzahl  Vorschub | Drehzahl  Vorschub | Drehzahl  Vorschub | Drehzahl  Vorschub | Drehzahl  Vorschub
. min‘ mm/min min? mm/min min? mm/min min? mm/min min mm/min min! mm/min
2,0 16000 1000 | 12700 800 7200 350 4800 190 12000 750 3200 140
3,0 10600 1100 8500 890 4800 390 3200 210 8000 830 2120 150
5,0 6400 1100 5100 890 2900 390 1900 210 4800 830 1280 150
8,0 4000 1100 3200 890 1800 390 1200 210 3000 830 800 150
10,0 3200 1050 2500 840 1400 380 1000 200 2400 800 640 150
12,0 2650 1000 2100 800 1200 350 800 190 2000 750 530 140
16,0 2000 890 1600 700 900 320 600 170 1500 660 400 120

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitit der Maschine und der 8) Es wird empfohlen, den Vorschub schrittweise auf 0,5-1,0 x DC
Werkstiickspannung an. einzustellen. Bei kleinem Durchmesser Schrittvorschub wird auf

2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserldsliche Kiihlmittel. 0,2-0,5xDC empfohlen.

3) Bei nicht-wasserldslichen Kiihlmitteln, Drehzahl und Vorschub um 9) Verwenden Sie das Gerat, um die Amplitude des Bohrers unter
20 % verringern. 0,02mm zu steuern - fiir kleinen Durchmesser Hochgeschwindig-

4) Bei Stufenbohren tiefer als 2D, sollten die Steps 0,5D betragen. keits-Schnittsteueramplitude des Bohrers 0,01mm oder weniger.

5) Bei Trockenbearbeitung, Luft verwenden um Spine zu entfernen.

6) Bei Funkenflug wihrend der Bearbeitung besteht Brandgefahr.

7) Vorschub beim Stufenbohren ist beim Ausfahren aus der Bohrung zu
verlangsamen.

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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NACHI( AquaREVO DRILLS STUB (3D) / REG

AguaREVO Drills i
Regular (5D)
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HATERR WL wikkeL
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
2,0 15 49 3 51,48 529 - = 3,6 28 60 4 51,48 561 - -
2,05 18 49 3 51,48 530 - - 3,65 28 60 4 51,48 562 - -
2,1 18 49 3 51,48 531 - - 3,7 28 60 4 51,48 563 - -
2,15 18 49 3 51,48 532 - - 3,75 28 60 4 51,48 564 - -
2,2 18 49 3 51,48 533 = = 3,8 28 60 4 51,48 565 = =
2,25 18 49 3 51,48 534 - - 3,85 28 60 4 51,48 566 - -
2,3 18 49 3 51,48 535 - = 3,9 28 60 4 51,48 567 - -
2,35 18 49 3 51,48 536 - - 3,95 28 60 4 51,48 568 - -
2,4 18 49 3 51,48 537 - - 4,0 28 60 4 51,48 569 - -
2,45 18 49 3 51,48 538 - - 4,05 32 77 5 51,48 570 - -
2,5 18 49 3 51,48 539 - = 4,1 32 77 5 55,85 571 = =
2,55 20 49 3 51,48 540 - - 4,1 32 77 6 = = 55,85 770
2,6 20 49 3 51,48 541 - = 4,15 32 77 5 55,85 572 - -
2,65 20 49 3 51,48 542 - - 4,2 32 77 5 55,85 573 - -
2,7 20 49 3 51,48 543 - - 4,2 32 77 6 = = 55,85 771
2,75 20 49 3 51,48 544 - - 4,25 32 77 5 55,85 574 - -
2,8 20 49 3 51,48 545 - - 4,3 32 77 5 55,85 575 - -
2,85 20 49 3 51,48 546 - - 4,3 32 77 6 = = 55,85 772
2,9 20 49 3 51,48 547 = = 4,35 32 77 5 55,85 576 = =
2,95 20 49 3 51,48 548 - - 4,4 32 77 5 55,85 577 - -
3,0 20 49 3 51,48 549 = = 4,4 32 77 6 = = 55,85 773
3,05 25 60 4 51,48 550 - - 4,45 32 77 5 55,85 578 - -
31 25 60 4 51,48 551 - - 4,5 32 77 5 55,85 579 - -
3,15 25 60 4 51,48 552 - - 4,5 32 77 6 = - 55,85 774
3,2 25 60 4 51,48 553 = = 4,55 39 77 5 55,85 580 = =
3,25 25 60 4 51,48 554 - - 4,6 39 77 5 55,85 581 - -
3,3 25 60 4 51,48 555 = = 4,6 39 77 6 = = 55,85 775
3,35 25 60 4 51,48 556 - - 4,65 39 77 5 55,85 582 - -
3,4 25 60 4 51,48 557 - - 4,7 39 77 5 55,85 583 - -
3,45 25 60 4 51,48 558 - - 4,7 39 77 6 = - 55,85 776
3,5 25 60 4 51,48 559 - - 4,75 39 77 5 55,85 584 - -
3,55 28 60 4 51,48 560 - - 4,8 39 77 5 55,85 585 - -

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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Hommel FHercules

Werkzeughandel/
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
4,8 39 77 6 - - 55,85 777 6,7 44 84 7 64,79 616 - -
4,85 39 77 5 55,85 586 - - 6,7 44 84 8 - - 64,79 786
4,9 39 77 5 55,85 587 - - 6,8 44 84 7 64,79 617 - -
4,9 39 77 6 - - 55,85 778 6,8 44 84 8 - - 64,79 787
4,95 39 77 5 55,85 588 - - 6,9 44 84 7 64,79 618 - -
5,0 40 77 5 55,85 589 - - 6,9 44 84 8 = - 64,79 788
5,0 40 77 6 - - 55,85 779 7,0 44 84 7 64,79 619 - -
5,05 40 82 6 55,85 590 - - 7,0 44 84 8 - - 64,79 789
51 40 82 6 55,85 591 - - 71 46 91 8 64,79 620 - -
5,15 40 82 6 55,85 592 - - 7,2 46 91 8 64,79 621 - -
5,2 40 82 6 55,85 593 - - 73 46 91 8 64,79 622 - -
5,25 40 82 6 55,85 594 - - 74 46 91 8 64,79 623 - -
5,3 40 82 6 55,85 595 - = 75 46 91 8 64,79 624 - -
5,35 40 82 6 55,85 596 - - 7,6 47 91 8 64,79 625 - -
5,4 40 82 6 55,85 597 - - 17 47 91 8 64,79 626 - -
5,45 40 82 6 55,85 598 - - 78 47 91 8 64,79 627 - -
5,5 40 82 6 55,85 599 - - 79 47 91 8 64,79 628 - -
5,55 42 82 6 55,85 600 - - 8,0 47 91 8 64,79 629 - -
5,6 42 82 6 55,85 601 - - 81 55 99 9 77,39 630 - -
5,65 42 82 6 55,85 602 - - 8,1 55 99 10 = = 7739 790
57 42 82 6 55,85 603 - - 8,2 55 99 9 77,39 631 - -
5,75 42 82 6 55,85 604 - - 8,2 55 99 10 - - 77,39 791
58 42 82 6 55,85 605 - - 83 55 99 9 77,39 632 - -
5,85 42 82 6 55,85 606 - - 8,3 55 99 10 - - 77,39 792
59 42 82 6 55,85 607 - - 8,4 55 99 9 77,39 633 - -
5,95 42 82 6 55,85 608 - - 8,4 55 99 10 = - 7739 793
6,0 42 82 6 55,85 609 - - 8,5 55 99 9 77,39 634 - -
6,1 43 84 7 64,79 610 - - 8,5 55 99 10 - - 77,39 794
6,1 43 84 8 - - 64,79 780 8,6 57 99 9 77,39 635 - -
6,2 43 84 7 64,79 611 - - 8,6 57 99 10 - - 77,39 795
6,2 43 84 8 - - 64,79 781 8,7 57 99 9 77,39 636 - -
6,3 43 84 7 64,79 612 - - 8,7 57 99 10 - - 7739 796
6,3 43 84 8 - - 64,79 782 8,8 57 99 9 77,39 637 - -
6,4 43 84 7 64,79 613 - - 8,8 57 99 10 = = 7739 797
6,4 43 84 8 - - 64,79 783 89 57 99 9 77,39 638 - -
6,5 43 84 7 64,79 614 - - 8,9 57 99 10 - - 77,39 798
6,5 43 84 8 - - 64,79 784 9,0 57 99 9 77,39 639 - -
6,6 44 84 7 64,79 615 - - 9,0 57 99 10 - - 7739 799
6,6 44 84 8 - - 64,79 785 91 60 107 10 77,39 640 - -

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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NACHI( AquaREVO DRILLS STUB (3D) /

AguaREVO Drills i
Regular (5D)
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JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
9,2 60 107 10 7739 641 = = 11,4 73 123 12 101,93 663 = =
9,3 60 107 10 7739 642 - - 11,5 73 123 12 101,93 664 - -
9,4 60 107 10 77,39 643 - - 11,6 76 123 12 101,93 665 - -
9,5 60 107 10 7739 644 - - 11,7 76 123 12 101,93 666 - -
9,6 62 107 10 7739 645 - - 11,8 76 123 12 101,93 667 - -
9,7 62 107 10 771,39 646 - - 11,9 76 123 12 101,93 668 - -
9,8 62 107 10 71,39 647 = = 12,0 76 123 12 101,93 669 = =
9,9 62 107 10 7739 648 - - 12,1 79 138 13 132,29 670 - -
10,0 62 107 10 77,39 649 = = 12,1 79 138 14 = - 132,29 810
10,1 68 116 11 101,93 650 - - 12,2 79 138 13 132,29 671 - -
10,1 68 116 12 = - 101,93 800 12,2 79 138 14 - - 132,29 811
10,2 68 116 1 101,93 651 - - 12,3 79 138 13 132,29 672 - -
10,2 68 116 12 - - 101,93 801 12,3 79 138 14 = - 132,29 812
10,3 68 116 1 101,93 652 - - 12,4 79 138 13 132,29 673 - -
10,3 68 116 12 = - 101,93 802 12,4 79 138 14 = - 132,29 813
10,4 68 116 1 101,93 653 - - 12,5 79 138 13 132,29 674 - -
10,4 68 116 12 = - 101,93 803 12,5 79 138 14 = - 132,29 814
10,5 68 116 11 101,93 654 - - 12,6 81 138 13 132,29 675 - -
10,5 68 116 12 - - 101,93 804 12,6 81 138 14 - - 132,29 815
10,6 70 116 1 101,93 655 - - 12,7 81 138 13 132,29 676 - -
10,6 70 116 12 = - 101,93 805 12,7 81 138 14 = - 132,29 816
10,7 70 116 1 101,93 656 - - 12,8 81 138 13 132,29 677 - -
10,7 70 116 12 = - 101,93 806 12,8 81 138 14 = - 132,29 817
10,8 70 116 1 101,93 657 - - 12,9 81 138 13 132,29 678 - -
10,8 70 116 12 - - 101,93 807 12,9 81 138 14 - - 132,29 818
10,9 70 116 1 101,93 658 - - 13,0 81 138 13 132,29 679 - -
10,9 70 116 12 = - 101,93 808 13,0 81 138 14 = - 132,29 819
11,0 70 116 1 101,93 659 - - 13,1 87 148 14 132,29 680 - -
11,0 70 116 12 = - 104,93 809 13,2 87 148 14 132,29 681 - -
11,1 73 123 12 101,93 660 - - 13,3 87 148 14 132,29 682 - -
11,2 73 123 12 101,93 661 - - 13,4 87 148 14 132,29 683 - -
11,3 73 123 12 101,93 662 - - 13,5 87 148 14 132,29 684 - -

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.
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Hommel FHercules

Werkzeughandel/
JIS-Norm DIN-Norm* JIS-Norm DIN-Norm*
01298 .. 01298 .. 01298 .. 01298

€ € € €
13,6 90 148 14 132,29 685 - - 14,7 94 154 16 - - 164,00 826
13,7 90 148 14 132,29 686 - - 14,8 94 154 15 164,00 697 - -
13,8 90 148 14 132,29 687 - - 14,8 94 154 16 - - 164,00 827
139 90 148 14 132,29 688 - - 14,9 94 154 15 164,00 698 - -
14,0 90 148 14 132,29 689 - - 14,9 94 154 16 - - 164,00 828
14,1 92 154 15 164,00 690 - - 15,0 94 154 15 164,00 699 - -
14,1 92 154 16 - - 164,00 820 15,0 94 154 16 - - 164,00 829
14,2 92 154 15 164,00 691 - - 15,1 97 162 16 164,00 700 - -
14,2 92 154 16 = - 164,00 821 15,2 97 162 16 164,00 701 - -
14,3 92 154 15 164,00 692 - - 15,3 97 162 16 164,00 702 - -
14,3 92 154 16 = - 164,00 822 154 97 162 16 164,00 703 - -
14,4 92 154 15 164,00 693 - - 15,5 97 162 16 164,00 704 - -
14,4 92 154 16 - - 164,00 823 15,6 99 162 16 164,00 705 - -
14,5 92 154 15 164,00 694 - - 15,7 99 162 16 164,00 706 - -
14,5 92 154 16 - - 164,00 824 15,8 99 162 16 164,00 707 - -
14,6 94 154 15 164,00 695 - - 15,9 99 162 16 164,00 708 - -
14,6 94 154 16 - - 164,00 825 16,0 99 162 16 164,00 709 - -

14,7 94 154 15 164,00 696 - -

EMPFOHLENE SCHNITTDATEN

KohlBe ?1l;zzi?::£ihle Vorgel.'néirtete"Stéihle Geharteter Stahl } ]

I I R Rl g
$5400 S50C FC250 FCD400 SUS304 SUS316

~200HB 20~30HRC 30~40HRC 40~50HRC

BO:iZiZ:Ch_ Drehzahl Vorschyb Drehzahl Vorschgb Drehzahl Vorschyb Drehzahl Vorschgb Drehzahl Vorschl_Jb Drehzahl Vorschl_Jb
. min mm/min mint mm/min min mm/min mint mm/min mint mm/min mint mm/min
2,0 16000 900 12700 720 7200 320 4800 170 12000 680 3200 130
3,0 10600 1000 8500 810 4800 360 3200 190 8000 760 2120 140
50 6400 1000 5100 810 2900 360 1900 190 4800 760 1280 140
8,0 4000 1000 3200 810 1800 350 1200 190 3000 760 800 140
10,0 3200 960 2500 760 1400 340 1000 180 2400 720 640 130
12,0 2650 900 2100 720 1200 310 800 170 2000 680 530 130
16,0 2000 810 1600 650 900 290 600 150 1500 600 400 110

Hinweise zur Schnittdaten-Tabelle

1) Passen Sie die Schnittdaten an die Stabilitit der Maschine und der 8) Es wird empfohlen, den Vorschub schrittweise auf 0,5-1,0 x DC
Werkstiickspannung an. einzustellen. Bei kleinem Durchmesser Schrittvorschub wird auf

2) Die Schnittdaten gelten fiir wasserldsliche Kiihlmittel. 0,2~0,5xDCempfohlen.

3) Bei nicht-wasserldslichen Kiihlmitteln, Drehzahl und Vorschub um 9) Verwenden Sie das Gerat, um die Amplitude des Bohrers unter
20 % verringern. 0,02mm zu steuern - fiir kleinen Durchmesser Hochgeschwindig-

4) Bei Stufenbohren tiefer als 2D, sollten die Steps 0,5D betragen. keits-Schnittsteueramplitude des Bohrers 0,01mm oder weniger.

5) Bei Trockenbearbeitung, Luft verwenden um Spane zu entfernen.
6) Bei Funkenflug wihrend der Bearbeitung besteht Brandgefahr.

7) Vorschub beim Stufenbohren ist beim Ausfahren aus der Bohrung zu
verlangsamen.

* Alle Schaftausfiihrungen nach DIN-Norm ab April 2019 verfiigbar.



Schnittwerte

Werkzeugdurchmesser / in mm/U

Zugfestigkeit | Schnittgeschw. [] [} [] [} [] 4] ] 4] Kiihlung
in N/mm? V, in m/min 2 4 6 8 10 12 14 16
Alu-Leg. langspanend / Knet-Leg. Rein-Metalle / <500 80-120 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 Emulsion
Magnesium-Leg. <500 80-120 0,040 0,08 012 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 Luft
Alu-Legierungen, kurzspanend <500 55 - 80 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
Kupfer-Leg. (Bronze), langspanend <1200 55-80 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
Kupfer-Leg. (Bronze), kurzspanend <850 55- 80 0,040 0,08 012 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
Kupfer-Leg. (Messing), langspaned <600 55-80 0,040 | 0,08 012 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
Kupfer-Leg. (Messing), kurzspaned <600 35-55 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32 Emuision
Thermoplast <100 35-55 0,036 0,07 A 0,14 0,18 0,22 0,25 0,29
Duroplast <150 35-55 0,036 | 0,07 0,11 0,14 0,18 0,22 0,25 0,29
Faserverstarkte Kunststoffe <1500 35-55 0,036 0,07 0,11 0,14 0,18 0,22 0,25 0,29
Graphit <60 20-40 0,036 0,07 oM 0,14 0,18 0,22 0,25 0,29
Verbundwerkstoffe <500 X X X X X X X X X
Allgemeine Baustéhle <500 60 - 120 0,070 0,14 0,21 0,28 0,35 0,42 0,49 0,56
Allgemeine Baustahle 500-800 60 - 120 0,070 0,14 0,21 0,28 0,35 0,42 0,49 0,56
Automatenstahle <850 60 - 120 0,070 0,14 0,21 0,28 0,35 0,42 0,49 0,56 .
Automatenstéhle 850-1000 60 - 120 0,064 0,13 0,19 0,26 0,32 0,38 0,45 0,51 Emuision
Unleg. Vergiitungsstahle <700 60 - 120 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
Unleg. Vergiitungsstahle 700-850 60 - 120 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
Unleg. Vergiitungsstahle 850-1000 60 - 120 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
Leg. Vergiitungsstahle 850-1000 65 - 95 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
Leg. Vergitungsstahle 1000-1200 65-95 0,056 0,11 0,17 0,22 0,28 0,34 0,39 0,45
Unleg. Einsatzstahle 850-1000 65-95 0,056 0,11 0,17 0,22 0,28 0,34 0,39 0,45
Leg. Einsatzstahle <1000 65-95 0,056 0,11 0,17 0,22 0,28 0,34 0,39 0,45 Bl
Leg. Einsatzstahle > 1000 65 - 95 0,056 0,11 0,17 0,22 0,28 0,34 0,39 0,45
Werkzeugstahle <850 30-60 0,052 0,10 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,42
Werkzeugstahle 850-1000 30-60 0,052 | 0,10 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,42
Werkzeugstéhle 1000-1200 20-40 0,052 0,10 0,16 0,21 0,26 0,31 0,36 0,42
Werkzeugstahle 1200-1400 20-40 0,048 0,10 0,14 0,19 0,24 0,29 0,34 0,38
<48 HRC 20-40 0,036 0,07 o1 0,14 0,18 0,22 0,25 0,26
<55 HRC 20-40 0,036 | 0,07 0,11 0,14 0,18 0,22 0,25 0,26
Gehértete Stéhle <60 HRC X X X X X X X X X Emﬂ';:o"/
<65HRC X X X X X X X X X
<68 HRC X X X X X X X X X
Rostfrei geschwefelt <700 6-25 0,032 | 0,06 0,10 0,13 0,16 0,19 0,22 0,26
Rostfrei austenitisch <700 6-25 0,032 0,06 0,10 0,13 0,16 0,19 0,22 0,26
M Rostfrei austenitisch <850 6-25 0,032 0,06 0,10 0,13 0,16 0,19 0,22 0,26 Emulsion
<1000 6-25 0,028 0,06 0,08 oM 0,14 0,17 0,20 0,22
Rostfrei martensitisch
<1100 6-25 0,028 | 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,22
unlegiert < 180HB 55-95 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
unlegiert > 180HB 55-95 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
g legiert 55-95 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
hochlegiert 55-95 0,060 0,12 0,18 0,24 0,30 0,36 0,42 0,48
unlegiert < 180HB 55-95 0,050 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
GGG unlegiert > 180HB 55-95 0050 | 010 | 015 | 020 | 025 | 030 | 035 | 040 Eml_“u'fstm"
legiert 55-95 0,050 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40
< 180HB 55-95 0,040 | 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
e > 180 HB 55-95 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
< 180HB 55-95 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
& > 180 HB 55-95 0,040 0,08 0,12 0,16 0,20 0,24 0,28 0,32
Warmfeste Stahle 8-20 0,028 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,22
Hochwarmfeste Stéahle 860-1400 8-15 0,028 0,06 0,08 o 0,14 0,17 0,20 0,22 )
Titan > 850 10- 30 0,028 | 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,22 Emuison
Titanlegierung 850-1200 10- 30 0,028 | 0,06 0,08 0,11 0,14 0,17 0,20 0,22
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