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Ihr Technologiepartner fiir die wirtschaftliche Zerspanung

MICRO-BOHRBEARBEITUNG


http://shop.mapal.com

2 VOLLBOHREN | Micro-Bohrbearbeitung

MICRO-Drill-Steel

Durchmesser ab 0,80 mm mit Innenkiithlung bohren

Der MICRO-Drill-Steel wurde speziell fiir die effiziente Bearbeitung kleiner Bohrungen in Stahl ent-
wickelt. Er bietet dank seiner vier Fiihrungsfasen optimale Fiihrungseigenschaften und Stabilitat. Die
Geometrie und die Nutform mit Kernverjlingung ermdglicht idealen Spanabtransport, auch bei zdhen
Stdhlen. Hochste Performance und Standwege sind dank neuer Schneidstoffkombination und ange-
passter Mikrogeometrien gewahrleistet.

-

Vier Fiihrungsfasen
Fiir verbesserte Fiihrungseigenschaften
und Stabilitat

N

Nutform mit Kernverjiingung
Idealer Abtransport der Spane auch bei
zéhen Stahlwerkstoffen

w

Neue Schneidstoffkombination
Hochste Performance
- Verbesserter Standweg

3
1
—
Merkmale Standzeitvergleich MICRO-Drill-Steel
BaumaBe: Anzahl der Bohrungen:
- Schneidenanzahl: 2 . MICRO-Drill-Steel 5xD
- Schaftform: HA 1.400 Werkstoff: ~ ST52 (1.0570)
R Werkzeug-g: 1,00 mm
- Innere KiihImittelzufuhr 1,200 Ve 60 m/min
1_000/", fu: 0,030 mm/U
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe: .
- g-Bereich: 0,80 bis 2,80 mm 800~
600"
Konfigurierbare Merkmale: 00"
- p-Bereich: 0,80 bis 2,99 mm
200

Marktbegleiter

MICRO-Drill-Steel
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MICRO-Deep-Drill

Tiefbohrer auch fiir kleinste Durchmesser

Die Geometrie des Micro-Deep-Drill wurde speziell auf den kleinen Durchmesserbereich angepasst.
Dank neu gestalteter Spannut und besonderem Stirnanschliff sind héchste Vorschiibe und Schnittge-
schwindigkeiten beim Tiefbohren realisierbar. Dank der innovativen Kiihlkanalfiihrung sind die Bohrer
auch fiir den Einsatz der Minimalmengenschmierung geeignet. Trotz Ldngen bis 30xD gelangt das Gas-
0l-Gemisch prozesssicher bis an die Schneiden. Statt einer Vollbeschichtung sind die neuen Werkzeuge
fur mehr Wirtschaftlichkeit lediglich am Kopf beschichtet.

1 Kopfbeschichtung
- Wirtschaftliche Beschichtung fiir mehr
Standzeit

2 Innovative Kiihlkanalfiihrung
- Geeignet fiir Minimalmengenschmierung

3 Neu gestaltete Spannut
- Héchste Vorschiibe und Schnittgeschwin-

digkeiten
2
3
1
Merkmale Standzeitvergleich MICRO-Deep-Drill
BaumaBe: Anzahl der Bohrungen:
- Schneidenanzahl: 2 5 MICRO-Deep-Drill 30xD
- Schaftform: HA 1750 Werkstoff: 42CrMo4
. . - Nenn-g: 2,50 mm
- Innere KiihImittelzufuhr 1500 - Ve 80 m/min
1250 fu: 0,060 mm/U
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe: .
- g-Bereich: 1,00 bis 2,90 mm 1,000
750"
Konfigurierbare Merkmale: w00
- p-Bereich: 1,00 bis 2,99 mm
250"

Marktbegleiter MICRO-Deep-Drill
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M |CRO_Ste p_Drll |_Stee| g\:fslfgrzrtrrgg;nesser: 1,00 - 3,00 mm

Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Stufenbohrer Schneidstoff: HP246
SCD581, innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 2

Spitzenwinkel: 142°

Anwendung:

Speziell auf MICRO-Deep-Drill abgestimmter Pilot-

bohrer.

Maximal einsetztbar bis < Durchmesser 3,00 mm
mit Senkstufe fiir optimales Einfahren des folgen-
i den Tiefbohrers.
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123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1 23 4 5H1 2 3 HA
I I I IT9 = ([

EEE = | EENE ® oines3s
BaumaBe Schaftform HA
dym5 dy h6 d3m7 [ Iy I3 Ig Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3,00 1,50 50 7,2 3,0 38 SCD581-0100-2-2-142HA-HP246 31080870
1,10 3,00 1,65 50 79 33 37,5 SCD581-0110-2-2-142HA-HP246 31080871
1,20 3,00 1,80 50 8,6 3,6 36,9 SCD581-0120-2-2-142HA-HP246 31080872
1,30 3,00 1,95 50 9,4 39 36,3 SCD581-0130-2-2-142HA-HP246 31080873
1,40 3,00 2,10 50 10,1 4,2 35,7 SCD581-0140-2-2-142HA-HP246 31080874
1,50 3,00 2,25 50 10,8 4,5 35,1 SCD581-0150-2-2-142HA-HP246 31080875
1,60 3,00 2,40 50 11,5 4,8 34,6 SCD581-0160-2-2-142HA-HP246 31080876
1,70 3,00 2,55 50 12,2 5,1 34 SCD581-0170-2-2-142HA-HP246 31080877
1,80 3,00 2,70 50 13,0 54 33,4 SCD581-0180-2-2-142HA-HP246 31080878
1,90 4,00 2,85 55 13,7 57 35,9 SCD581-0190-2-2-142HA-HP246 31080879
2,00 4,00 3,00 55 14,4 6,0 353 SCD581-0200-2-2-142HA-HP246 31080880
2,10 4,00 BAI5 55 15,1 6,3 34,8 SCD581-0210-2-2-142HA-HP246 31080881
2,20 4,00 3,30 55 15,8 6,6 34,2 SCD581-0220-2-2-142HA-HP246 31080882
2,30 4,00 3,45 55 16,6 6,9 33,6 SCD581-0230-2-2-142HA-HP246 31080883
2,40 4,00 3,60 55 17,3 7.2 33 SCD581-0240-2-2-142HA-HP246 31080884
2,50 4,00 3,75 55 18,0 7,5 324 SCD581-0250-2-2-142HA-HP246 31080885
2,60 6,00 3,90 66 18,7 78 39,1 SCD581-0260-2-2-142HA-HP246 31080886
2,70 6,00 4,05 66 19,4 8,1 38,5 SCD581-0270-2-2-142HA-HP246 31080887
2,80 6,00 4,20 66 20,2 8,4 37,9 SCD581-0280-2-2-142HA-HP246 31080888
2,90 6,00 4,35 66 20,9 8,7 37,4 SCD581-0290-2-2-142HA-HP246 31080889
3,00 6,00 4,50 66 21,6 9,0 36,8 SCD581-0300-2-2-142HA-HP246 31080890

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Seite 12/13.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.


https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080870
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080871
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080872
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080873
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080874
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080875
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080876
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080877
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080878
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080879
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080880
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080881
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080882
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080883
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080884
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080885
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080886
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080887
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080888
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080889
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031080890
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M | CRO_ D ri | | —Stﬁel g\:fslfgrzrtrrgg;nesser: 0,80 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD371 (5xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 30°
Spiralwinkel: 30°
Anwendung:
Speziell auf MICRO-Deep-Drill abgestimmter Pilot-
bohrer.
‘b Maximal einsetzbar bis < Durchmesser 3,00 mm.
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12 3 45 6M1 2 3 12 3 1 2 3 4/S1 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 5xD == (I
EENE | | HENR ® DbiNes3s
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe Schaftform HA
dqm5 dy h6 l1 Iy I3 lq Spezifikation Bestell-Nr.
0,80 3 45 6 4 28 SCD371-0080-2-4-142HA05-HP246 31238823
1,00 3 45 7.5 5 28 SCD371-0100-2-4-142HA05-HP246 31238825
1,10 3 45 8.3 5 28 SCD371-0110-2-4-142HA05-HP246 31238826
1,20 3 45 9 6 28 SCD371-0120-2-4-142HA05-HP246 31238827
1,50 3 45 1,3 7.5 28 SCD371-0150-2-4-142HA05-HP246 31238890
1,60 3 50 12 8 28 SCD371-0160-2-4-142HA05-HP246 31238891
1,70 3 50 12,8 8 28 SCD371-0170-2-4-142HA05-HP246 31238892
1,80 3 50 13,5 8 28 SCD371-0180-2-4-142HA05-HP246 31238893
1,90 3 50 14,3 9,5 28 SCD371-0190-2-4-142HA05-HP246 31238894
2,00 3 50 15 10 28 SCD371-0200-2-4-142HA05-HP246 31238895
2,10 3 50 28 9,5 28 SCD371-0210-2-4-142HA05-HP246 31238896
2,20 3 52 16,5 1 28 SCD371-0220-2-4-142HA05-HP246 31238897
2,40 3 52 18 12 28 SCD371-0240-2-4-142HA05-HP246 31238899
2,50 3 52 18,8 12,5 28 SCD371-0250-2-4-142HA05-HP246 31238900
2,60 3 55 19,5 13 28 SCD371-0260-2-4-142HA05-HP246 31238901
2,70 3 55 20,3 13 28 SCD371-0270-2-4-142HA05-HP246 31238902
2,80 3 55 21 14 28 SCD371-0280-2-4-142HA05-HP246 31238903
2,90 3 55 21,8 13 28 SCD371-0290-2-4-142HA05-HP246 31238904
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
d1 min. d1 max. d2 h6 |-| |2 |3 |4
Durchmesser: ° ®
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 0,80 0,99 3 45 28
1,00 1,29 3 45 28
Spezifikation: 1,30 1,59 3 45 | I 28
R 3=
SCD371-[Durchmesser]-2-4-142HA05-HP246 1,60 1.89 3 50 lix15  dqxBohrtiefe — 25
1,90 2,19 3 50 28
2,20 2,59 3 52 28
Beispiel: 2,60 2,99 3 55 28
SCD371-0221-2-4-142HA05-HP246
Werkzeugdurchmesser di = 2,21 mm MaBangaben in mm.

Schnittwertempfehlung siehe Seite 12/13.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.


https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238823
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238825
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238826
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238827
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238890
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238891
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238892
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238893
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238894
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238895
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238896
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238897
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238899
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238900
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238901
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238902
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238903
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238904
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M |CRO_Dri | |_Stee| g\:fslfgrzrtrrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD371 (8xD), innere Kiihlmittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 142°
Spiralwinkel: 30°
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123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1 23 4 5H1 2 3 HA
IT9 8xD = (HE
EEN [ | | HEENR ® Dines3s

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dqm5 dy h6 l1 Iy I3 lq Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 50 12 8 28 SCD371-0100-2-4-142HA08-HP246 31238905
1,20 3 50 14,4 9,6 28 SCD371-0120-2-4-142HA08-HP246 31238907
1,50 3 52 18 12 28 SCD371-0150-2-4-142HA08-HP246 31238910
1,60 3 55 19,2 12,8 28 SCD371-0160-2-4-142HA08-HP246 31238911
1,80 3 55 21,6 12,8 28 SCD371-0180-2-4-142HA08-HP246 31238913
1,90 3 60 22,8 15,2 28 SCD371-0190-2-4-142HA08-HP246 31238914
2,00 3 60 24 16 28 SCD371-0200-2-4-142HA08-HP246 31238915
2,10 3 60 25,2 15,2 28 SCD371-0210-2-4-142HA08-HP246 31238916
2,20 3 62 26,4 17,6 28 SCD371-0220-2-4-142HA08-HP246 31238917
2,50 3 62 30 20 28 SCD371-0250-2-4-142HA08-HP246 31238920
2,80 3 66 33,6 20,8 28 SCD371-0280-2-4-142HA08-HP246 31238923
2,90 3 66 34,8 20,8 28,0 SCD371-0290-2-4-142HA08-HP246 31238924
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

Durchmesser? z dqymin.  dy max. dy h6 I lp I3 Ig

Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 1.00 129 3 50 28
1,30 1,59 3 52 28
Spezifikation: 1,60 1.89 3 55 ly= 3= 28
SCD371-[Durchmesser]-2-4-142HA08-HP246 LS00 SN2 B 60 lx15 dixBohrtiefe | 28
2,20 2,59 3 62 28
2,60 2,99 3 66 28

Beispiel:

SCD371-0221-2-4-142HA08-HP246

Werkzeugdurchmesser dq = 2,21 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Seite 12/13.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.


https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238905
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238907
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238910
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238911
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238913
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238914
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238915
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238916
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238917
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238920
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238923
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238924
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M |CRO_Dri | |_Stee| g\:fsltgrzrtrrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: IT9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD371 (12xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 142°
Spiralwinkel: 30°

e — = N
QIi ° '3 £
< |4 |2
"

- [Perfor|
.~ jmance| o
N

123 45 6M1 2 381 2 3N1 2 3 4S1 23 4 5H1 2 3 HA
EEN [ | | HEENR DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dqm5 dy h6 l1 Iy I3 lq Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 57 18 12 28 SCD371-0100-2-4-142HA12-HP246 31238925
1,20 3 57/ 21,6 14,4 28 SCD371-0120-2-4-142HA12-HP246 31238927
1,30 3 62 23,4 15,6 28 SCD371-0130-2-4-142HA12-HP246 31238928
1,50 3 62 27 18 28 SCD371-0150-2-4-142HA12-HP246 31238930
2,00 3 72 36 24 28 SCD371-0200-2-4-142HA12-HP246 31238935
2,10 3 72 37.8 22,8 28 SCD371-0210-2-4-142HA12-HP246 31238936
2,50 3 79 45 30 28 SCD371-0250-2-4-142HA12-HP246 31238940
2,80 3 85 50,4 31,2 28 SCD371-0280-2-4-142HA12-HP246 31238943
2,90 3 85 52,2 31,2 28 SCD371-0290-2-4-142HA12-HP246 31238944
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq min.  dq max. d, h6 | | | |

i —_ 1 1 2 1 2 3 4

DurchmesserT -

Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wahlbar 1,00 129 3 57 28
1,30 1,59 3 62 28
Spezifikation: 1,60 1,89 3 66 ly= = 28
SCD371-[Durchmesser]-2-4-142HA12-HP246 T TR B | LS | xBeniels S
2,20 2,59 3 79 28
2,60 2,99 3 85 28

Beispiel:

SCD371-0221-2-4-142HA12-HP246

Werkzeugdurchmesser di = 2,21 mm

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Seite 12/13.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.


https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238925
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238927
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238928
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238930
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238935
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238936
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238940
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238943
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000031238944
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M | CRO_ Dee p_ D I’I | | g\:fslfgrzrtrrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: > IT9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD171 (20xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

——— Sy
= . g
2 I3 e
N I 2
"
~— [Perfor
~— Jmance Q
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 48S1 2 3 4 5H1 2 3 =B
o IT9 20xD == (N
EEELE EENE ® oines3s
BaumaBe Schaftform HA
dq1 h6 dy h5 l1 Iy I3 L/d-Verhéltnis lq Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 62 27 25 25 28 SCD171-0100-2-4-135HA20-HP246 30998795
1,10 3 62 27 25 23 28 SCD171-0110-2-4-135HA20-HP246 30998796
1,20 3 62 27 25 21 28 SCD171-0120-2-4-135HA20-HP246 30998798
1,30 3 70 35 33 25 28 SCD171-0130-2-4-135HA20-HP246 30998799
1,40 3 70 35 32 23 28 SCD171-0140-2-4-135HA20-HP246 30998800
1,50 3 70 35 32 21 28 SCD171-0150-2-4-135HA20-HP246 30998801
1,60 3 75 41 38 24 28 SCD171-0160-2-4-135HA20-HP246 30998802
1,70 3 75 41 38 22 28 SCD171-0170-2-4-135HA20-HP246 30998803
1,80 3 75 41 38 21 28 SCD171-0180-2-4-135HA20-HP246 30998804
1,90 3 80 46 43 23 28 SCD171-0190-2-4-135HA20-HP246 30998805
2,00 3 80 46 43 22 28 SCD171-0200-2-4-135HA20-HP246 30998806
2,10 3 80 46 42 20 28 SCD171-0210-2-4-135HA20-HP246 30998807
2,20 3 90 55 51 23 28 SCD171-0220-2-4-135HA20-HP246 30998808
2,30 3 90 55 51 22 28 SCD171-0230-2-4-135HA20-HP246 30998809
2,40 3 90 55 51 21 28 SCD171-0240-2-4-135HA20-HP246 30998810
2,50 3 90 55 51 20 28 SCD171-0250-2-4-135HA20-HP246 30998811
2,60 3 100 66 62 24 28 SCD171-0260-2-4-135HA20-HP246 30998812
2,70 3 100 66 61 23 28 SCD171-0270-2-4-135HA20-HP246 30998813
2,80 3 100 66 61 22 28 SCD171-0280-2-4-135HA20-HP246 30998814
2,90 3 100 66 61 21 28 SCD171-0290-2-4-135HA20-HP246 30998815
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq h6 dy h5 | | | |
i —_ 1 2 1 2 3 4
DurchmesserT P
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 1,00 - 1,20 3 62 27 25 28
1,21 - 1,50 3 70 35 32 28
Spezifikation: 1,51 - 1,80 3 75 41 38 28
SCD171-[Durchmesser]-2-4-135HA20-HP246 1,81 -2,10 3 g 46 42 28
2,11 - 2,50 3 90 55 51 28
2,51 -299 8 100 66 61 28

Beispiel:
SCD171-0221-2-4-135HA20-HP246

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Seite 14/15.

Werkzeugdurchmesser di = 2,21 mm
9 ! ! Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998795
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998796
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998798
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998799
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998800
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998801
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998802
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998803
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998804
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998805
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998806
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998807
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998808
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998809
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998810
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998811
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998812
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998813
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998814
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998815
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M | CRO_ Dee p_ D I’I | | g\:fslfgrzrtrrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: > [T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD171 (30xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°

|

l

l
135°

d2 h5

Iy 12
1
~— [Perfor
~— Jmance Q
N
12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 12 3 48S1 2 3 4 5H1 2 3 i
o IT9 30xD == (N
EEE EENE ® oinesss
BaumaBe Schaftform HA
dq1 h6 dy h5 l1 Iy I3 L/d-Verhéltnis lq Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 75 38 36 36 28 SCD171-0100-2-4-135HA30-HP246 30998816
1,10 3 75 38 36 33 28 SCD171-0110-2-4-135HA30-HP246 30998817
1,20 3 75 38 36 30 28 SCD171-0120-2-4-135HA30-HP246 30998818
1,30 3 85 50 48 37 28 SCD171-0130-2-4-135HA30-HP246 30998819
1,40 3 85 50 47 34 28 SCD171-0140-2-4-135HA30-HP246 30998820
1,50 3 85 50 47 31 28 SCD171-0150-2-4-135HA30-HP246 30998821
1,60 3 95 59 56 35 28 SCD171-0160-2-4-135HA30-HP246 30998822
1,70 3 95 59 56 33 28 SCD171-0170-2-4-135HA30-HP246 30998823
1,80 3 95 59 56 31 28 SCD171-0180-2-4-135HA30-HP246 30998824
1,90 3 100 66 63 33 28 SCD171-0190-2-4-135HA30-HP246 30998825
2,00 3 100 66 63 32 28 SCD171-0200-2-4-135HA30-HP246 30998826
2,10 3 100 66 62 30 28 SCD171-0210-2-4-135HA30-HP246 30998827
2,20 3 15 80 76 35 28 SCD171-0220-2-4-135HA30-HP246 30998828
2,30 3 15 80 76 33 28 SCD171-0230-2-4-135HA30-HP246 30998829
2,40 3 115 80 76 32 28 SCD171-0240-2-4-135HA30-HP246 30998830
2,50 3 115 80 76 30 28 SCD171-0250-2-4-135HA30-HP246 30451572
2,60 3 130 96 92 35 28 SCD171-0260-2-4-135HA30-HP246 30998832
2,70 3 130 96 91 34 28 SCD171-0270-2-4-135HA30-HP246 30998833
2,80 3 130 96 91 38 28 SCD171-0280-2-4-135HA30-HP246 30998834
2,90 3 130 96 91 31 28 SCD171-0290-2-4-135HA30-HP246 30998835
Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe
dq h6 dy h5 | | | |
i —_ 1 2 1 2 3 4
DurchmesserT P
Durchmesser in Abstufungen —e—
von 0,01 mm frei wéhlbar 1,00 - 1,20 3 75 18 16 28
1,21 - 1,50 3 85 50 47 28
Spezifikation: 1,51 - 1,80 3 95 59 56 28
SCD171-[Durchmesser]-2-4-135HA30-HP246 1,81 -2,10 3 100 c6 62 28
2,11 - 2,50 3 115 80 76 28
2,51 -299 8 130 96 91 28

Beispiel:
SCD171-0221-2-4-135HA30-HP246

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Seite 14/15.

Werkzeugdurchmesser dq = 2,21 mm
9 ! ! Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998816
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998817
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998818
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998819
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998820
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998821
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998822
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998823
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998824
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998825
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998826
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998827
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998828
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998829
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998830
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030451572
https://shop.mapal.com/de-de/p/000000000030998832
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Tiefbohren in zwei Schritten

Pilotbohrung setzen

Empfehlung:

Pilotbohrer 5xD
MICRO-Step-Drill-Steel

[SCcD581]
Fiir allgemeine Anbohrverhaltnisse inkl. 90°-Senkung

Alternative:

MICRO-Drill-Steel
[scp371]

Giiltig fiir MICRO-Deep-Drill [SCD171]
Nenndurchmesser: 1,00 - 2,99 mm

Info:
Tiefe der Pilotbohrung zwischen 3xD - 5xD

Richtwerte fiir KiihImitteldruck und Menge

== Druck 5xD
== Druck 40xD
== |enge

70 r 64

60 / F32
NN :
L SIS

/|

Empfohlener KSS-Druck [bar]

T T T T T T 0,03
3 4 6 8 10 12 14 16 20

Bohrerdurchmesser [mm]

Durchflussmenge (Emulsion) [I/min]

Tiefbohren bis 30xD

Einfahren in die Pilotbohrung:

« Einfahren mit max. 300 min™' und v¢ = 1.000 mm/min

= Ohne KiihImittel - bis 1 mm vor dem Bohrungsgrund der Pilotierung
= KiihImittel einschalten = KSS = 10-40 bar/MMS

= Anbohren mit vorgegebenen Schnittdaten nach Tabelle

Info:

Weitere Mdglichkeit zum Anbohren mit MEGA-Deep-Drill-Steel:
Anbohren mit Vorschub 50%, linear beschleunigen auf Vorschub 100%
bis Bohrtiefe 4xD

= Tiefbohren bis 30xD in einem Vorgang, ohne Entspanzyklen

Ausfahren:

= Ausfahren mit max. 300 min™' und doppeltem Vorschub (2 x v¢)
= KiihImittel ausschalten

Systemdriicke fiir MMS bei Tiefbohrern

MMS-Systeme Versorgungsdruck

Einkanal-Systeme bis 16 bar
Empfohlener Versorgungsdruck 5-6 bar
Hochdruck fiir Tiefoohren < Nenn-@ 12 mm 8-10 bar
Hochdruck fiir Tiefbohren < Nenn-@ 3 mm 14-16 bar
MICRO-Deep-Drill; SCD171 (Nenn-@-Bereich: 1,00 - 2,99 mm)

Zweikanal-Systeme bis 10 bar
Empfohlener Versorgungsdruck 5-6 bar
Hochdruck fiir Tiefoohren < Nenn-@ 6 mm 8-10 bar
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Schnittwertempfehlung fir Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MICRO-Step-Drill-Steel | SCD581

MZG*

Werkstoff

Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Verglitungsstahle, unlegiert < 700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle*™ < 1.500
P5.1  Stahlguss

M M1 M1.1  Rostfreie Stahle, austenitisch < 700
M1.2  Rostfreie Stihle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

MICRO-Drill-Steel | SCD371

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte

[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Verglitungsstahle, unlegiert <700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Verglitungsstahle, unlegiert < 1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle*™ < 800
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle™ < 1.000
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.500
P5.1  Stahlguss

M M M1.1  Rostfreie Stihle, austenitisch < 700
M1.2  Rostfreie Stahle, ferritisch/austenitisch (Duplex) < 1.000
K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL <300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM < 500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die nichst héhere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittgeschwindigkeit ve [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 1,20 1,60 1,90 2,40 3,00
80 70 70 0,05 0,06 0,06 0,07 0,08 0,09
70 60 60 0,07 0,07 0,08 0,09 0,10 0,1
80 70 70 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10 0,1
55 50 50 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,09
60 50 50 0,06 0,06 0,07 0,07 0,08 0,10
50 45 45 0,05 0,05 0,06 0,07 0,07 0,08
50 35 40 0,05 0,05 0,05 0,06 0,06 0,07
80 70 70 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10 0,1
45 30 30 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06 0,06
95 70 70 70 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12
130 80 95 95 0,07 0,07 0,08 0,09 0,1 0,13
80 60 60 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,1
70 65 65 0,07 0,08 0,08 0,09 oM 0,12
65 55 55 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,1
Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser
Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 0,80 1,04 1,36 1,77 2,30 3,00
80 70 70 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
70 60 60 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,10
80 70 70 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
55 50 50 0,04 0,05 0,05 0,06 0,07 0,08
60 50 50 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08
50 45 45 0,04 0,04 0,04 0,05 0,06 0,07
50 35 40 0,03 0,04 0,04 0,05 0,05 0,06
80 70 70 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
40 25 25 0,03 0,03 0,03 0,04 0,05 0,06
95 70 70 0,03 0,04 0,05 0,06 0,08 0,1
130 80 95 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,1
80 60 60 0,04 0,05 0,05 0,07 0,08 0,10
70 65 65 0,04 0,05 0,06 0,07 0,09 0,1

65 55 55 0,04 0,05 0,06 0,07 0,08 0,09
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Schnittwertempfehlung fir Vollhartmetallbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MICRO-Deep-Drill | SCD171

MZG* Werkstoff Festigkeit/Harte
[N/mm?] [HRC]

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Verglitungsstahle, unlegiert < 700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, legiert < 1.400
P3.1  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 800
P3.2  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle* < 1.000
P3.3  Werkzeug-, Walzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle*™ < 1.500
P5.1  Stahlguss

K1.1  Gusseisen mit Lamellengraphit (Grauguss), GJL < 300
K2.1  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 500
K2.2  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS < 800
K2.3  Gusseisen mit Kugelgraphit, GJS > 800
K3.1  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM < 500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GJM > 500

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 %, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wahrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 2,00 4,00 6,00 9,00 16,00
90 80 80 0,04 0,06 0,09 0,13 0,19 0,27
80 70 70 0,06 0,08 0,11 0,16 0,24 0,34
90 75 75 0,05 0,07 0,10 0,16 0,23 0,32
65 55 55 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18 0,25
70 60 60 0,05 0,06 0,09 0,14 0,21 0,29
55 50 50 0,04 0,06 0,08 0,12 0,17 0,23
55 40 45 0,04 0,05 0,07 0,09 0,13 0,18
90 75 75 0,05 0,07 0,10 0,16 0,23 0,32
110 75 75 75 0,14 0,18 0,25 0,32 0,41 0,53
145 90 110 110 0,14 0,18 0,24 0,30 0,38 0,49
90 70 70 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
55 35 45 0,10 0,12 0,14 0,18 0,22 0,28
80 70 70 0,14 0,18 0,22 0,28 0,36 0,46
70 65 65 0,12 0,15 0,18 0,23 0,29 0,36

Piktogramme
_._. Produkt mit Performance Line:
——- konfigurierbaren Hochleistungswerkzeuge, breites Anwendungsgebiet,
Merkmalen hohe Produktivitat in der Serienfertigung
Bohrung Kleinstbohrun Pilotbohrun Tiefbohren
mit Senkung 9 9
Erreichb Maximal - HA Schaftform HA
rreichbare aximale . chaftform
IT9 Bohrungstoleranz SXD Bearbeitungstiefe L Innenkihlung l-l nach DIN
6 DIN 6535
Materialeignung

Bsp. Standard Materialeignungstabelle

123 456M1 2 3812 3N1234S1 23 45H1 23
EEEE N EEN
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