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DREHZAHLEN UND VORSCHUBWERTE BEIM FLIERBOHREN*
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Flowdrill @ [mm] 1,8 2,7 3,7 4,5 5,4 7,3 9,2 10,9 12,4 13,0 14,8 15,9 16,7 18,7 19,9 25,4 31,9
GewindegroRe| M2 M3 M4 M5 M6 M8  |M10;G1/8"| M12 G, M14 M16 G3/8" M18 M20 G, Gy" G1"

Vorschub vf [mm/min]| 40-60 50-70 60-80 70-90 90-110 | 100-120 | 100-130 | 100-140 | 100-140 | 90-140 80-120 80-120 80-120 70-100 70-100 70-100 60-90

Alle Angaben sind Richtwerte die fiir den vorliegenden Einsatzbereich angepasst werden kénnen!

Dornlange / kurz| 5,8/5,6 6,7/6,4 81/176 9,2/85 | 10,5/9,7 | 13,5/12,5| 16,8 /15,8|19,8/17,5|22,4/20,8|23,5/21,9|26,9/24,7|289/26,4|30,4/27,4|34,1/30,5|36,3/33,3|46,4/42,4|60,7/55,7
Bohrtiefe lang| 7,8/7,6 8,7/8,4 | 103/9,8 (11,8/11,1|13,5/12,7|18,1/17,1|22,5/21,5|26,4/25,1|29,8/28,2|31,3/29,7|354/33,2|37,9/35,4|39,7/36,7|44,3/40,8(47,0/44,0(59,6 /55,6 k.A.

Z-max. [mm] kurz/flach| 5,8/5,8 6,7/6,7 8,1/8,1 9,2/9,2 |10,5/10,5|13,5/13,5|16,8/16,8|19,8/19,8|22,4/22,4|23,5/23,5|26,9/26,9|289/28,9|30,4/30,4|34,1/34,1|36,3/36,3|46,4/46,4|60,7/60,7
lang/flach| 7,8/7,8 8,7/8,7 |10,3/10,3|11,8/11,8(13,5/13,5|18,1/18,1|22,5/22,5|26,4/26,4|29,8/29,8|31,3/31,3|354/35,4|37,9/37,9(39,7/39,7|44,3/44,3(47,0/47,0(59,6/59,6 k.A.

*Hinweise: Je nach verwendetem Werkzeugtyp (kurz o. lang = mit Aufwurf bzw. "Flach" = plane Oberfliche) ergeben sich unterschiedliche Bohr- bzw. Eindringtiefen fir den FlieBbohrer. Wahrend das
Flachwerkzeug mit seinen Querschneiden zum Entgraten der Oberflache mit der gesamten Dornldnge eintaucht, wird der Standardbohrer NICHT vollstdndig zugestellt, da auf der Oberflache noch Material zu einer
Ringflache umgeformt wird. Je nach zu bohrender Wandstadrke missen die o.a. Richtwerte fiir die Zustelltiefe angepasst werden um das gewiinschte Ergebnis zu erhalten.

Nach Moglichkeit sollte die "optimale Drehzahl" eingestellt und fir jeden Durchmesser liber den gesamten Bohrprozess konstant gehalten werden. Erhéhungen der Drehzahlen sind ggfs. dann erforderlich und
sinnvoll, wenn die Materialoberflache aufgrund der Axialkraft deformiert wird. Auch kdnnen maschinenbedingte Restriktionen vorliegen, die keine genaue Drehzahleinstellung zulassen. Nach Maglichkeit sollten
dann eher héhere Drehzahlen eingestellt werden.

NE-Metalle (Cu/Al/Ms) lassen sich mit deutlich erh6hter Drehzahl meist besser bearbeiten. Als Richtwert kbnnen +50% bezogen auf die optimale Drehzahl verwendet werden. Drehzahl-Reduzierungen kénnen
auftreten, wenn die Maschinenleistung nicht ausreichend ist oder an die Drehzahl gekoppelte Vorschubwerte zu hoch wéren. Bei der Bearbeitung von Edelstahl sollte die Drehzahl um 15% gegeniber der
"optimalen Drehzahl" reduziert werden.

Die Vorschubwerte sind Richtwerte mit denen i.d.R. einwandfreie Bohrungen hergestellt werden kénnen. Dickere Wandstarken (>3mm) erfordern dabei einen geringeren Vorschub. In jedem Fall ist zunachst
immer das Bauteil- und FlieBverhalten zu beobachten. Héhere Vorschubwerte als angegeben fiihren zu einer sehr hohen Axiallast des Bohrers und der Spindel. Bei Bedarf konnen individuelle Schnittdaten fir eine
CNC-Bearbeitung angefordert werden.



