VHM Tieflochbohrer mit Innenkihlung

ADO-40D-50D
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Merkmale: ADO-40D«50D

40 Neue Geometrie in der

Ausspitzung (R Gash)

a Innere Kiihimittelzufuhr

e EgiAs Beschichtung

e Niedrige Schnittkrafte

e 25° Spiralwinkel, optimal fur
sehr groBe Bohrtiefen




MERKMALE DER NEUEN OSG TIEFLOCHBOHRER BIS 50x@

R Gash
Spezielle Geometrie der Ausspitzung fur
L= -l eine verbesserte Spankontrolle und geringere
Schnittkrafte
Neue Nutengeometrie
Neue Nutengeometrie verbessert die Spanabfuhr

bei hoher Werkzeugsteifigkeit, ideal fUr sehr tiefe
Bohrungen

25° Spiralwinkel
erhoht die Werkzeugsteifigkeit und sorgt fur einen
stabilen Prozess

R Gash Geometrie

Es werden sehr kurze und kompakte Spane erzeugt, welche optimal abgefiihrt werden kénnen

ADO-40D-50D (R Gash) Wettbewerb (Standard)

sehr kurze, zusammengerollte Spédne Spane sind nur locker gewellt und
ohne Quetschen neigen zum Quetschen

O C@QO%

Material: 1.4301

EgiAs Beschichtung

~EgiAs-Beschichtung mit hohen Zahigkeits- und VerschleiB3festigkeitseigenschaften”
+Konstruiert mit extremer Zahigkeit, hoher Verschlei3festigkeit und Hitzebestandigkeit.
Eigenschaften, die eine stabile und gleichmaBige Standzeit gewahrleisten.”

EgiAs

. - Oxidations- Hitze- e . resistent
(o T i Beschichtungsaufbau Harte temperatur bestén- AdE;sf'toens' - \If:;i?hLeeliE- gegen Zahigkeit
(GPa) (C) digkeit 9 AufschweiBungen
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R Ausspitzung

Toleranz des Spitzenwinkels ist 140° %

Erste Wahl in Qualitdt und Leistung
2-schneidiger VHM Bohrer mit Innenkthlung, EgiAs-Beschichtung
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ADO-50D NEU
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R Ausspitzung
Toleranz des Spitzenwinkels ist 140° %

Erste Wahl in Qualitdt und Leistung

2-schneidiger VHM Bohrer mit Innenkihlung, EgiAs-Beschichtung
Bis zu 50xD
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BEARBEITUNGSBEISPIELE

Niedrige Schnittkrafte

(N) 640
mmmm (40D)
Wettbewerber
480 | I ‘ = ADO-40D
=
g 320 1 H I Material: 42CrMo4
E Schnittgeschwindigkeit: 80m/min (8493min)
v Vorschub: 1.188mm/min (0,74mm/U)
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25° Spiralwinkel optimal fiir sehr tiefe Bohroperationen
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Abmessung: @6x50D Material: 42CrMo4 Bohrtiefe: 300mm

Spiralwinkel 20°

Ein zu kleiner Spiralwinkel fiihrt zum Verstopfen
der Spannut und zum Werkzeugbruch

Spiralwinkel 25°

Stabiler Prozess

Spiralwinkel 30°

Zu geringe Werkzeugsteifigkeit fiihrt zu einem
unstabilen Prozess



BEARBEITUNGSBEISPIELE

Hohe Standzeiten auch bei sehr tiefen Bohrungen

Abmessung a8 2. Schritt
1 P 3
Material 42CrMo4 Werkzeug R
ADO-50D Wettbewerber 'Bo' ?eern-

Bohrtiefe 391Tmm -

SZQ:;,t‘,t,,—indi i 62,8m/min 70m/min 60m/min
Kiihlung Emulsion e 9 (2,500min™) | (2,787min") | (2,389min")
Maschine horizontales BAZ

1.Schritt: Pilotbohrung 40 mm tief
Anzahl Bohrungen Bearbei- ADO-50D
100 20 tungszeit Nach 256 Bohrungen
ADO-50D 265 Bohrungen konstant 64 Sek.

.. 65
3 Einlippenbohrer Bohrungen  Verschleil und Werkzeugwechsel 197 Sek.

=
7}
£
Kurze Spane auch in zahen Werkstoffen -
2
Werkzeug ADO-50D ‘ Wettbewerb 50D ADO-50D Wettbewerb E
<
[}
Werkzeug- G5 o0
durchmesser
Material 25CrMo4
Schnitt- 60m/min 50m/min
geschwindigkeit (3.822 min™) (3.185 min™)
955m/min 636m/min
Vorschub
(0,25 mm/V) (0,2 mm/U) ADO-50D o
Bohrtiefe 250mm (Sackloch) Nach 572 Bohrungen .g_
2
. . 7}
Kiihlung Emulsion <
o
c
2
Maschine Multifunktions-Drehmaschine ‘T
2
S
o}
o

Anzahl Bohrungen

100 200 300 400 500 600
~ 572 Verschleil und
ADO-50D Bohrungen Werkzeugwechsel

360
Wetteuer




SCHNITTDATEN

Bohrer | Vollhartmetall | Schnittdaten

ADO-40D/50D

= 9 Legierter Stahl

Kohlenstoffstahl mit niedrigem Legierter Stahl
Kohlenstoffgehalt Kohlenstoffstahl (C20,3%)
ST37 C45 (I 42CrMod4
~] ~ 2 ~
~150HB ~500 N/mm? 210HB ~710 N/mm 710 ~900 N/mm? 28~35HRC
900~1.060 N/mm?
Ve 60~90m/min 60~90m/min 50~80m/min 40~70m/min
) S f S f S f S f
(min™) (mm/U) (min) (mm/U) (min™) (mm/U) (min™) (mm/U)
3 7.500 0,06 ~0,12 7.500 0,06 ~0,12 6.400 0,06 ~0,12 5.300 0,06 ~0,11
4 5.600 0,08 ~0,16 5.600 0,08 ~0,16 4.800 0,08 ~0,16 4.000 0,08 ~0,14
5 4.500 0,1~0,2 4.500 0,1~0,2 3.800 0,1~02 3.200 0,1~0,17
6 3.700 0,12~0,24 3.700 0,12~0,24 3.200 0,12~0,24 2.700 0,12~0,21
8 2.800 0,16 ~0,28 2.800 0,16 ~0,28 2.400 0,16 ~ 0,28 2.000 0,16 ~ 0,24
10 2300 0,2~0,35 2.300 02~0,35 1.900 0,2~0,35 1.600 02~03
Gusseisen Duktiles Gusseisen Edelstahl
GG 25 GGG60 1.4404
~350N/mm? 400 ~600 N/mm? 480 ~800 N/mm?
Vc 60~90m/min 50~80m/min 40~60m/min
) S f S f S f
(min™) (mm/U) (min™) (mm/U) (min) (mm/U)
3 7.500 0,06 ~0,12 6.400 0,06 ~0,12 5.300 0,06 ~0,12
4 5.600 0,08 ~0,16 4.800 0,08 ~0,16 4.000 0,08 ~0,16
5 4.500 0,1~0,2 3.800 0,1~0,2 3.200 0,1~02
6 3.700 0,12~0,24 3.200 0,12~0,24 2.700 0,12~0,24
8 2.800 0,16 ~ 0,28 2.400 0,16 ~ 0,28 2.000 0,16 ~0,28
10 2.300 02~0,35 1.900 02~0,35 1.600 0,2~0,35
1. Die angegebenen Geschwindigkeiten und Vorschiibe dienen zum Bohren mit wasserléslichem KiihImittel.
2. Wasserl6sliches KiihImittel mit hoher Dichte (Verdiinnung unter 20fach) wird empfohlen.
3.Bei Verwendung von nicht wasserléslichem Kiihimittel, verwenden Sie eine Schnittgeschwindigkeit zwischen 70-100% des niedrigsten Wertes.
4. Setzen Sie eine Pilotbohrung bevor Sie die Tieflochoperation starten.
6. Eine verstopfte Kiihlkanalbohrung kann zum Bruch fiihren. Stellen Sie sicher, dass ein Filter an der KiihImittelzufiihrung angebracht ist.
*Wenn die Prozessbedingungen schwierig sind oder die Geradheit der Bohrung verbessert werden muss, verwenden Sie als zusatzlichen Schritt nach der Pilotbohrung den ADO-20D/30D.
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BEARBEITUNGSRICHTLINIEN

ADO-40D/50D

(O ADO-5D/ADO-TRS-5D (2 Einfahren mit dem Tieflochbohrer in die Pilotbohrung mit reduzierter
Setzen einer Pilotbohrung mit ADO-5D oder ADO-TRS-5D Drehzahl von 300 - 500 min™.

ADO-40D/ADO-50D
ADO-5D/ADO-TRS-5D(140°)

Der ADO-5D und ADO-TRS-5D (140° Spitzenwinkel) sind die empfohlenen %

Pilotbohrer fiir den ADO-40D/50D // '/
ADO-40D,ADO-50D (=)
Pilotbohrung (DC)+0~0.05mm /

ég § :_\‘ § § @AnhebenderDrehzahlaufdieangegebeneGeschwindigkeitund

4/ starten des Bohrvorgangs.

DC

140°

5XDC

7
: SN
> Bitte verwenden Sie bei gekrimmten Oberflachen, vor dem Bohren der
Pilotbohrung den ADF ( VHM Flachbohrer) zum Anbringen einer Flache.

~ 0 |

77

@ Nach dem Bohren das Werkzeug vom Grund abheben, danach die
Drehzahl auf 300-500 min™ reduzieren und aus der Bohrung
ausfahren.

Wenn die Prozessbedingungen schwierig sind oder die Geradheit der Bohrung

7
verbessert werden muss, verwenden Sie als zusatzlichen Schritt nach der / A SO
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Maschinell herstellbarer Bereich fiir Sonderabmessungen

Durch- |Maximale|Maximale Maximale Bohrtiefe "Einheit (mm)"
messer- | Gesamt- Nut-
bereich | lange lange

430

~9 | 500 450 420
~10 500 450 420
~11 500 450 420
~12 500 450 420
~13 500 450 54105 :
~14 500 450 ; 41: 0
~15 500 450 541‘0
~16 500 450 400 B

herstellbarer Bereich



SCHWEDEN
Niederlassung von OSG SCANDINAVIA
Abrahams Grénd 8

295 35 Bromdlla

Schweden

Tel: +46 40 41 22 55

Fax: +46 40 41 32 55
0sg@osg-scandinavia.com

0OSG SKANDINAVIEN

(Fur skandinavische Lander)
Langebjergvaenget 16
4000 Roskilde

Danemark

Tel: +45 46 75 65 55

Fax: +45 46 75 67 00
0sg@osg-scandinavia.com
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OSG NIEDERLANDE
Bedrijfsweg 5

3481 MG Harmelen
Niederlande

Tel: +31 348 44 2764
Fax: 431348 44 2144
info@osg-nl.com

Shelton house, 5 Bentalls

Pipps Hill Ind Est, Basildon Essex SS14 3BY
Vereinigtes Konigreich

Tel +44 (0)1268 567660

Fax +44 (0)1268 567661
sales@osg-uk.com

OSG EUROPE LOGISTICS
Zentrale Europa

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: +32 10 23 05 07

Fax: +32 10 23 05 51
info@osgeurope.com

0SG BELUX

Avenue Lavoisier 1
B-1300 Z.I. Wavre - Nord
Belgien

Tel: 432102305 11

Fax: +32 10 23 05 31
info@osg-belgium.com

0SG FRANKREICH

Paris Nord 2 385 rue de la Belle Etoile,

4 allée du Ponant

BP 66191 Roissy en France

F-95974 Roissy Ch. De Gaule Cedex
Frankreich Y
Tel: +33 1499010 10

Fax:+33 1499010 15

sales@osg-france.com

0SG COMAHER
Bekolarra 4
E- 01010 Vitoria-Gasteiz 0OSG GmbH y
Spanien Zweigniederlassung Deutschland OSG ITALIEN
Tel: 434945242400 S e !
Fax: +34 945 228 883 SiemensstraBe 13 Via Cirenaica n. 52 int. 61/63
0sg-comaher@osg-comaher.com D-61352 Bad Homburg I- 10142 Torino

Deutschland Italien

Tel: +49 6172 10 62 06 Tel: +39 0117705211

Fax: +49 61721062 13 Fax: +39 0117071402

verkauf@wexo.com info@osg-italia.it



SLOWAKEI

Niederlassung von OSG Belgium s.a.
Tel: +32 10 23 05 04
Fax:+32 1023 05 31

info@osg-belgium.com

OSG POLEN
ul. Spotdzielcza 57
05-074 Halinéw

Polen

Tel: 422 760 82 71
Fax: +22 760 82 71
0sg@osg-poland.com

OSG RUSSLAND
Butlerova street, 17B, office 5069
117342 Moskau
Russland

Tel: +7 (495) 150 41 54
info@osg-russia.com

ROMSAN INTERNATIONAL CO. SRL
Exklusiver Vertreter OSG
23-25, Nerva Traian Street
031044 Bucuresti
Ruménien

Tel: +40 021 322 07 47
Fax: +40 021 321 56 00
romsan.int@romsan.ro

0SG TURKEI
Rami Kisla Cad.No:56 Eyup
Istanbul 34056

die Turkei

Tel: +90 212 565 24 00
Fax: +90 212 565 44 00
info@osg-turkey.com

OSTERREICH . Vischer&Bolli Werkzeug-und 0SG GmbH

Vischer & Bolli AG Zweigniederlassung ‘ Spanntechnik GmbH Zentrale Deutschland
Im Schossacher 17 Niederlassung von OSG GmbH Heuriedweg 34 Karl-Ehmann-Str. 25
CH-8600 Diibendorf MessestraBe 11 D-88131 Lindau D-73037 Géppingen
Schweiz A-6850 Dornbirn Deutschland Deutschland

Tel.: +41 44 802 15 15 Osterreich Tel: +49 8382 96 19-0 Tel: +49 7161 6064 - 0

Fax: +41 44 802 15 95
info@vb-tools.com

Tel: +49 7161 6064-0
Fax: +49 7161 6064-444
info@osg-germany.de

Fax: +49 8382 96 19-30
germany@vb-tools.com

Fax: +49 7161 6064 - 444
info@osg-germany.de



shaping your dreams
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Zentrale Deutschland

Karl-Ehmann-Str. 25
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Germany
Tel: +49 7161 6064 - 0
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info@osg-germany.de

0SG GmbH
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Der Verkauf unserer Waren erfolgt ausschliefSlich zu unseren allgemeinen
Geschéaftsbedingungen welche Sie jederzeit anfordern kénnen oder online unter
http://www.osg-germany.de/AGB.pdf. Einsehen kdnnen.

Alle Preise sind in Euro je Stiick. Hinzu kommt der gesetzliche, am Tag der Bestellung
gliltige Mehrwertsteuersatz. Die Preise sind freibleibend. In diesem Prospekt genannten
Daten und gezeigten Darstellungen dienen nur dem Zweck der Beschreibung der
Produkte. Anderungen jeder Art oder Druckfehler von technischen Daten berechtigen
nicht zu Anspriichen. Bildliche Darstellungen sind nicht verbindlich und sind keine
Richtlinie tiber Art oder Eigenschaft. Technische Anderungen, Weiterentwicklungen
oder Normanderungen sind vorbehalten. Nachdruck von Text und Bildern, auch
auszugsweise, ist ohne unsere Genehmigung nicht gestattet.
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