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Anwendung von Forum Blechschélbohrern

Forum Blechschélbohrer wurden konzipiert fir das gratfreie Bohren bei Blechen, Forum Blechschalbohrer konnen auf regelbaren Handbohrmaschinen oder auf
Rohren und Profilen. Das Werkzeug ist geeignet fiir Materialstérken ab 0,1 mm. Standerbohrmaschinen eingesetzt werden. Es ist kein Ankdrnen noétig — Bohrer

Die robuste Konstruktion weist einen groBen Spanwinkel, einen kleinen Freiwinkel ~ verlauft nicht.
und einen Spezialhinterschliff auf.

Beim Bohren ist unbedingt auf gute Schmi hten.
Drehzahlrichtwerte fiir Forum Schalbohrer el Bonren 15t tinbedingt aut gute Schmierting 24 achten

Material Bau- CrNi- Ne- Kunststoffe Material Bau- CrNi- Ne- Kunststoffe
stahl Stahl Metall duroplastisch stahl Stahl Metall duroplastisch
thermo- thermo-
plastisch plastisch
Material- Material-
starke (%] 0,1-2 mm 0,1-1 mm 0,1-5 mm bis 10 mm starke (%] 0,1-2mm 0,1-1 mm 0,1-5 mm bis 10 mm
GroBe mm n=min’ n=min’ n=min’ n=min’ GroBe  mm n=min’ n=min’ n=min’ n=min’
1 3-14 800-500 600-400 2000-1500 3000-2000 36-50 200-100 80— 50 30-200 500- 200
2 8-20 600-300 400-200 1500~ 800 2000-1500 46-60 100- 50 50 200-100 400~ 200

3 16-30 400-200 200- 10 1000~ 500 1500-1000
4 26-40 300-150 100- 80 500- 300 1000- 500
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4-22,5  450-250 200-100 1000-700 2000-1200
4-30 400-200 200-100 1000-500 1500-1000
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Anwendung von Forum Stufenbohrern

orum
Mit Forum Stufenbohrern werden zylindrische Bohrungen erzeugt, die gleichzeitig Forum Stufenbohrer konnen auf regelbaren Handbohrmaschinen eingesetzt werden.
von der nachsten Stufe entgratet werden. Ein Forum Stufenbohrer kann einen Wir empfehlen aber auf stationdren Bohrmaschinen zu bohren. Die Werkzeuge sind
ganzen Spiralbohrersatz ersetzen. Anbohren und Ankérnen entfallen, der Forum axial und radial hinterschliffen und kdnnen vor der Schneidbrust nachgeschliffen
Stufenbohrer kérnt selbst an. Der gewiinschte Lochdurchmesser lasst sich durch werden.
Zahlen der einzelnen Stufen leicht bestimmen bzw. kann durch unsere Laserskalie-
rung (DBGM) abgelesen werden. Durch verschiedene BaugroBen mit genau ab- Beim Bohren ist unbedingt auf gute Schmierung zu achten.

gestimmten Durchmessern kdnnen z. B. exakte Locher fiir PG-Verschraubungen
hergestellt werden.

Drehzahlrichtwerte fiir Forum Stufenbohrer

(%) Bau- CrNi- Ne- Kunststoffe Q Bau- CrNi- Ne- Kunststoffe
mm stahl Stahl Metall mm stahl Stahl Metall

4-12 800-500 400-250 1500-1000 2000-1500 30-40 200-150 100-70 400-300 500-350
14-20 500-300 250-150 1000- 600 1500- 800 40-50 150-100 70-50 300-200 350-250
21-30 300-200 150-100 600- 400 800~ 500 50-60 100- 50 50 200-100 250-150
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Forum Kegelsenker/Forum Kegelsenker-Bit

orum

Weisen Span- und Freiwinkel auf, die nahezu bei allen in der Metallbearbeitung Senkversuche verbesserte Losungen anzubieten. Beim Einsatz unserer Forum
vorkommenden Werkstoffen saubere und glatte Senkungen erzeugen. Sollten in Kegelsenker und Forum Senk-Bits werden erfahrungsgemaB bessere Werte bei klei-
Extremféllen die Ergebnisse nicht ausreichend sein, so sind wir gerne bereit, durch  nen Drehzahlen und gréBeren Vorschiiben erzeugt.

Werkstoff Schnitt- Vorschub S (mm/U) fiir Senker Kiihl- u. Schmiermittel

geschwindigkeit vc
m/min 5 10 16 25 40 63

Stahl unlegiert bis 700 N/mm? 20- 28 0,05- 07 0,09-0,12  0,12-0,16 016-020  020-025  0,25-036  Emulsion

Stahl unlegiert bis 900 N/mm? 18- 25 0,04-0,05 0,06-0,08  0,09-0,12 012-0,16  0,16-020  0,20-0,28  Emulsion

Stahl unlegiert bis 1250 N/mm? 6- 10 manuell  0,04-0,06 0,07-0,09 0,09-0,11 0,11-0,14  0,14-0,18  Emulsion

Stahl nicht rostend 5- 12 manuell  0,04-0,06 0,07-0,09 0,09-0,11 0,11-0,14  0,14-0,18  Emulsion

Grauguss bis 200 HB 14- 25 0,07-0,10 0,12-0,16  0,16-0,20 020-025 025-032  025-032 trocken

Grauguss bis 240 HB 8- 14 0,06-0,09 0,10-0,12  0,12-0,16 016-020  020-025  025-036  trocken

Kupfer- und Cu-Legierung 36— 50 0,04-0,09 0,10-0,12 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Emulsion od. Schneiddl

Messing kurzspanend MS 58 50- 80 0,08-0,11  0,12-0,16  0,16-0,20 020-025 025-032  032-040  Emulsion od. Schneiddl

Messing langspanend MS 63 30- 50 0,08-0,11  0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,32 0,32-0,40 Emulsion od. Schneiddl

Alu-Legierung, langspanend 40- 80 0,08-0,11  0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-025  0,25-0,32 0,32-0,40  Emulsion

Alu-Leg., kurzspanend + Silumin 25— 50 0,06-0,09 0,10-0,12 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Emulsion

Magnesium-Legierungen 60-100 0,10-0,14  0,16-0,20 0,20-0,25 025-0,32  0,32-0,40 0,40-0,50 trocken (kein Wasser)

Kunststoffe (Thermoplaste) 20- 40 0,05-0,08 0,09-0,12 0,12-0,16 0,16-0,20 0,20-0,25 0,25-0,36 Pressluft

Kunststoffe (Duroplaste) 10- 20 0,04-0,06  0,07-0,09  0,10-0,12 012-0,16  0,16-020  020-0,25  Pressluft
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Einsatzrichtwert fiir Zapfensenker-Kombinationssystem

afs.

Schnittdaten Werkstoff Schnittgeschwindigkeit Ve Vorschub f

HSS/E Senker Niedrig legierter Stahl
z.B.C45 20-25 m/min 0,12-0,25 mm/U
Hoch legierter Stahl (kleine Durchmesser =
z2.B. 42CrMo4V 12-15 m/min niedriger Vorschub,
Rostfreie Stahle groBe Durchmesser =
X10CrNiS189 6-10 m/min hoher Vorschub)
Kupfer und Messing 20-30 m/min
Aluminium 20-40 m/min

HM Senker Grauguss 50 m/min
Messing 50 m/min

Bei Durchmessern unter 17 mm ist es ratsam, die Vorschubwerte niedriger als in der Tabelle zu wahlen. Die obigen Werte sind generell als Richtwerte anzusehen,
stabile Bearbeitungsverhaltnisse und ordnungsgeméaBe Werkzeuge werden vorausgesetzt.
Es wird empfohlen, mit einem mittleren Vorschubwert vorsichtig zu beginnen und diesen je nach Ergebnis anzupassen.

GFS Zapfensenker-Kombinationssystem

afs

Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Zugfestigkeit N/mm?2 HSS HM Wp
Stahl < 600 15-35 60-130 70-130
Stahl <1000 12-22 40-110 60-100
Stahl >1000 5-15 30- 90 45- 90
Stahlguss 10-20 30- 90 45- 90
Chromnickelstahl/Nirosta/V4a usw. 6-15 20- 60 30- 60
Grauguss 10-30 40-100 70-110
Alu und Alulegierungen 40-80 100-300 100-200
Messing 20-60 50-150 80-200

Die genannten Werte beziehen sich auf die Festigkeit von normalen Baustahlen. Bei Sonderstahlen, legierten Werkzeugstahlen, hitzebesténdigen Stahlen usw. ist besonders
der hohe VerschleiBwert zu beachten und die Schnittgeschwindigkeit entsprechend herabzusetzen.
Vorschub Senker < @ 16 mm ca. 0,12 mm/U
Senker @ 17-25 mm ca. 0,15 mm/U
Senker @ 26-40 mm ca. 0,20 mm/U
Dariiber je nach Festigkeit und Zusammensetzung des zu bearbeitenden Werkstoffes, jedoch in der Regel 0,15 bis 0,3 mm/U (Aluminium bis 0,5 mm/U). AuBerordentlich

wichtig ist gute Kiihlung. Die Schnittgeschwindigkeit darf nicht zu niedrig gewahlt werden, da sonst Bruchgefahr besteht. Es ist auch immer zu priifen, ob die Bohrung
dem Fiihrungszapfen entspricht, d. h. der Filhrungszapfen muss sich leicht in der Bohrung bewegen lassen.

Bei Grauguss oder Messing empfehlen wir vorzugsweise die Verwendung von hartmetallbestiickten Senkern. Bei Baustéhlen, Werkzeugstahlen, Chromnickelstahlen usw.
sind die Senker aus HSS zu bevorzugen.

Die Beschichtung mit Hartstoffschichten, wie TiN, TiCN oder TiAIN, kann in vielen Fallen sinnvoll sein und wird von uns angeboten. Hierdurch kénnen sich
bei gleichbleibenden Schnittwerten die Schneidleistungen erhdhen.

Allgemeines

Es ist ganz besonders darauf zu achten, dass die jeweils passende GroBe fiir den Bearbeitungsvorgang gewahlt wird. Glinstig auf die Leistung wirkt sich aus, wenn der
groBtmagliche Spannschaft und der gréBtmagliche Fiihrungszapfen eingesetzt werden kann. Fiir die Bearbeitung von schwer zerspanbaren Materialien, ist es z. B. nicht
ratsam, den Halter mit dem kleinsten Spannschaft mit dem groBBten Senker zu kombinieren (z. B. Halter OMK1/Senker @ 16,5 oder Halter 1MK2/Senker @ 27,5).

Die Befestigung des Werkstiickes auf der Maschine muss beim Arbeiten mit dem GFS Zapfensenker stabil sein, eine mangelhafte Befestigung des Werksttickes wirkt sich
negativ auf die Schneidleistung aus. Da es sich um eine Schruppzerspanung handelt, treten starke Schnittkrafte auf, die unter Umstanden das Werkstiick losreiBen und zu
einer Beschadigung sowohl des Werkzeuges als auch der Maschine fiihren konnen.

Bei der Arbeit mit GFS Werkzeugen sind samtliche Sicherheitsvorschriften zu beachten, die Werkzeuge diirfen nur von geschultem Fachpersonal einge-
setzt werden.

Zapfensenker-Kombinationssystem ab Seite 1/69.
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Schnittgeschwindigkeit und Vorschub (Richtwert)
Bearbeitungsrichtlinien fiir Forum HSS-E-Reibahlen
Werkstoff Schnittg. = vc Reibahlen-Durchmesser mm
Vorschub = f
Drehzahl =n 5 8 10 15 20 25
Stahl Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
bis 70 kp/mm? f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Stahl Ve = m/min 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8 6-8
70-90 kp/mm? f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 500 400 350 220 160 125
Stahl Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Stahlguss Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Stahlguss Ve = m/min 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4 2-4
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,06 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25
n =min’ 250 180 125 80 65 50
Grauguss Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
Temperguss f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,32 0,40
bis 200 HB n =min’ 600 450 375 230 180 140
Grauguss Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Temperguss f =mm/U 0,10 0,15 0,20 0,25 0,25 0,32
tiber 200 HB n =min’ 400 300 250 160 125 100
Kupfer Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/U 0,15 0,20 0,20 0,25 0,30 0,32
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Messing V¢ = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
sprode f =mm/U 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,40
MS 58 n =min’ 1000 800 500 300 250 200
Messing Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
zdh f =mm/U 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,35
ab MS 63 n =min’ 700 500 400 250 200 160
Titan- Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
Legierungen f =mm/U 0,06 0,10 0,15 0,18 0,20 0,25
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Leichtmetalle Ve = m/min 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20 14-20
f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 1000 800 500 300 250 200
Silumin Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Kunststoffe Ve = m/min 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6 4-6
hart f =mm/U 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45
n =min’ 400 300 250 160 125 100
Kunststoffe Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
weich f =mm/U 0,25 0,30 0,35 0,40 0,45 0,50
n =min’ 600 450 375 230 180 140
Bearbeitungsrichtlinien fiir Forum Reibahlen in hartmetallbestiickter Ausfiihrung/Vollhartmetall
Stahl V¢ = m/min 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15 10-15
bis 70 kp/mm? f =mm/U 0,15 0,18 0,20 0,25 0,30 0,30
n=min’ 800 600 450 280 230 180
Stahl Ve = m/min 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12 8-12
70 bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,12 0,15 0,15 0,18 0,20 0,20
n =min’ 700 500 400 250 200 160
Stahl Ve = m/min 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10 6-10
tiber 90 kp/mm? f =mm/U 0,08 0,10 0,12 0,15 0,18 0,20
n =min’ 600 450 375 230 180 140
Stahlguss Ve = m/min 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15 8-15
bis 90 kp/mm? f =mm/U 0,12 0,15 0,18 0,20 0,25 0,25
n =min’ 800 600 450 280 230 180
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