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M EGA_PI |Ot_Dr||| Qg;:g::irﬁrgg;nesser: 1,00 - 3,00 mm

Bohrungstoleranz: IT 9 (erreichbar)
Vollhartmetall-Stufenbohrer Schneidstoff: HP246
SCD581, innere Kiihimittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 2
Spitzenwinkel: 142°
v . Anwendung:
' *"\‘ Speziell auf den MEGA-Deep-Drill abgestimmter
Pilotbohrer.
90"/\

Nzo Maximal einsetzbar bis Durchmesser 3,00 mm.
—

d2 hé

d1 m5
d3 m7

eP

12 3 45 6M1 2 3 1 2 3 1 2 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 _HA
| N N [ | [ | | N N ® binesss

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe Schaftform HA
dy m5 d, h6 d3 m7 I4 I I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 1.5 50 7.2 3 38 SCD581-0100-2-2-142HA-HP246 31080870
1,10 3 1,65 50 7.9 3.3 37,5 SCD581-0110-2-2-142HA-HP246 31080871
1,20 3 1,8 50 8,6 3,6 36,9 SCD581-0120-2-2-142HA-HP246 31080872
1,30 3 1,95 50 9,4 39 36,3 SCD581-0130-2-2-142HA-HP246 31080873
1,40 3 2,1 50 10,1 42 35,7 SCD581-0140-2-2-142HA-HP246 31080874
1,50 3 2,25 50 10,8 4,5 35,1 SCD581-0150-2-2-142HA-HP246 31080875
1,60 3 2,4 50 1,5 4.8 34,6 SCD581-0160-2-2-142HA-HP246 31080876
1,70 3 2,55 50 12,2 51 34 SCD581-0170-2-2-142HA-HP246 31080877
1,80 3 2,7 50 13 54 334 SCD581-0180-2-2-142HA-HP246 31080878
1,90 4 2,85 55 13,7 5,7 359 SCD581-0190-2-2-142HA-HP246 31080879
2,00 4 3 55 14,4 6 353 SCD581-0200-2-2-142HA-HP246 31080880
2,10 4 3,15 55 15,1 6.3 34,8 SCD581-0210-2-2-142HA-HP246 31080881
2,20 4 3.3 55 15,8 6.6 34,2 SCD581-0220-2-2-142HA-HP246 31080882
2,30 4 3,45 55 16,6 6,9 33,6 SCD581-0230-2-2-142HA-HP246 31080883
2,40 4 3,6 55 17,3 7.2 33 SCD581-0240-2-2-142HA-HP246 31080884
2,50 4 3,75 55 18 7,5 32,4 SCD581-0250-2-2-142HA-HP246 31080885
2,60 6 3.9 66 18,7 7.8 39,1 SCD581-0260-2-2-142HA-HP246 31080886
2,70 6 4,05 66 19,4 8,1 38,5 SCD581-0270-2-2-142HA-HP246 31080887
2,80 6 4,2 66 20,2 8,4 379 SCD581-0280-2-2-142HA-HP246 31080888
2,90 6 4,35 66 20,9 8,7 37,4 SCD581-0290-2-2-142HA-HP246 31080889
3,00 6 4,5 66 21,6 9 36,8 SCD581-0300-2-2-142HA-HP246 31080890

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.



BOHRUNGSBEARBEITUNG | Volloohren 269

M EGA_Deep_DrI ” Qg;:g::irﬁrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD171 (20xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
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| NN E=h ™ | N N DIN 6535

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis

dqy h6 d, h5 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 62 27 25 28 28 SCD171-0100-2-4-135HA20-HP246 30998795
1,10 3 62 27 25 28 28 SCD171-0110-2-4-135HA20-HP246 30998796
1,20 3 62 27 25 28 28 SCD171-0120-2-4-135HA20-HP246 30998798
1,30 3 70 35 33 28 28 SCD171-0130-2-4-135HA20-HP246 30998799
1,40 3 70 35 32 28 28 SCD171-0140-2-4-135HA20-HP246 30998800
1,50 3 70 35 32 28 28 SCD171-0150-2-4-135HA20-HP246 30998801
1,60 3 75 41 38 28 28 SCD171-0160-2-4-135HA20-HP246 30998802
1,70 3 75 41 38 28 28 SCD171-0170-2-4-135HA20-HP246 30998803
1,80 3 75 4 38 28 28 SCD171-0180-2-4-135HA20-HP246 30998804
1,90 3 80 46 43 28 28 SCD171-0190-2-4-135HA20-HP246 30998805
2,00 3 80 46 43 28 28 SCD171-0200-2-4-135HA20-HP246 30998806
2,10 3 80 46 42 28 28 SCD171-0210-2-4-135HA20-HP246 30998807
2,20 3 90 55 51 28 28 SCD171-0220-2-4-135HA20-HP246 30998808
2,30 3 90 55 51 28 28 SCD171-0230-2-4-135HA20-HP246 30998809
2,40 3 90 55 51 28 28 SCD171-0240-2-4-135HA20-HP246 30998810
2,50 3 90 55 51 28 28 SCD171-0250-2-4-135HA20-HP246 30998811
2,60 3 100 66 62 28 28 SCD171-0260-2-4-135HA20-HP246 30998812
2,70 3 100 66 61 28 28 SCD171-0270-2-4-135HA20-HP246 30998813
2,80 3 100 66 61 28 28 SCD171-0280-2-4-135HA20-HP246 30998814
2,90 3 100 66 61 28 28 SCD171-0290-2-4-135HA20-HP246 30998815

Fortsetzung auf nichster Seite.

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Pilot-Drill (SCD581)

oder den MICRO-Drill-Steel (SCD371 - 5xD) mit dem gleichen Nenndurchmesser.
Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.
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MEGA-Deep-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer SCD171 (20xD), innere KiihImittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dq min. dq max. dy h6 | | | |
. — 1 1 2 1 2 3 4
DurchmesserT °
Durchmesser in Abstufungen —_——
von 0,01 mm frei wahlbar 100 129 3 62 27 25 28
Spezifikation: 1,30 1,39 3 70 35 33 28
1,40 1,59 3 70 35 32 28
SCD171-[Durchmesser]-2-4-135HA20-HP246
1,60 1,89 3 75 41 38 28
1,90 2,09 3 80 46 43 28
SEC'BP"?“ HA20-HP 2,10 2,19 3 80 46 42 28
171-0221-2-4-135HA20-HP246 220 259 3 90 s 51 28
Werkzeugdurchmesser dj = 2,21 mm 2,60 2,69 3 100 66 62 28
2,70 2,99 3 100 66 61 28

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_Deep_DrI ” Qg;:g::irﬁrgg;nesser: 1,00 - 2,99 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP246
SCD171 (30xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis

dqy h6 d, h5 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
1,00 3 75 38 36 28 36 SCD171-0100-2-4-135HA30-HP246 30998816
1,10 3 75 38 36 28 33 SCD171-0110-2-4-135HA30-HP246 30998817
1,20 3 75 38 36 28 30 SCD171-0120-2-4-135HA30-HP246 30998818
1,30 3 85 50 48 28 37 SCD171-0130-2-4-135HA30-HP246 30998819
1,40 3 85 50 47 28 34 SCD171-0140-2-4-135HA30-HP246 30998820
1,50 3 85 50 47 28 31 SCD171-0150-2-4-135HA30-HP246 30998821
1,60 3 95 59 56 28 35 SCD171-0160-2-4-135HA30-HP246 30998822
1,70 3 95 59 56 28 33 SCD171-0170-2-4-135HA30-HP246 30998823
1,80 3 95 59 56 28 31 SCD171-0180-2-4-135HA30-HP246 30998824
1,90 3 100 66 63 28 33 SCD171-0190-2-4-135HA30-HP246 30998825
2,00 3 100 66 63 28 32 SCD171-0200-2-4-135HA30-HP246 30998826
2,10 3 100 66 62 28 30 SCD171-0210-2-4-135HA30-HP246 30998827
2,20 3 115 80 76 28 35 SCD171-0220-2-4-135HA30-HP246 30998828
2,30 3 115 80 76 28 33 SCD171-0230-2-4-135HA30-HP246 30998829
2,40 3 115 80 76 28 32 SCD171-0240-2-4-135HA30-HP246 30998830
2,50 3 115 80 76 28 30 SCD171-0250-2-4-135HA30-HP245 30451572
2,60 3 130 96 92 28 35 SCD171-0260-2-4-135HA30-HP246 30998832
2,70 3 130 96 91 28 34 SCD171-0270-2-4-135HA30-HP246 30998833
2,80 3 130 96 91 28 33 SCD171-0280-2-4-135HA30-HP246 30998834
2,90 3 130 96 91 28 31 SCD171-0290-2-4-135HA30-HP246 30998835

Fortsetzung auf nichster Seite.

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Pilot-Drill (SCD581)

oder den MICRO-Drill-Steel (SCD371 - 5xD) mit dem gleichen Nenndurchmesser.
Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.
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MEGA-Deep-Drill | Vollhartmetall-Spiralbohrer SCD171 (20xD), innere KiihImittelzufuhr

Konfigurierbare Merkmale Abmessungen konfigurierbare Baureihe

dq min. dq max. dy h6 | | | |
. _. 1 1 2 1 2 3 4
DurchmesserT °
Durchmesser in Abstufungen —_——
von 0,01 mm frei wahlbar 100 129 3 75 18 16 28
Spezifikation: 1,30 1,39 3 85 50 48 28
1,40 1,59 3 85 50 47 28
SCD171-[Durchmesser]-2-4-135HA30-HP246
1,60 1,89 3 95 59 56 28
1,90 2,09 3 100 66 63 28
SEC'BP'E“ HASOHP 2,10 2,19 3 100 66 62 28
171-0221-2-4-135HA30-HP246 220 259 3 15 80 76 28
Werkzeugdurchmesser dj = 2,21 mm 2,60 2,69 3 130 96 92 28
2,70 2,99 3 130 96 91 28

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | | Qg;:g::irﬁrgg;nesser: 3,00 - 15,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP285 [ HP245
SCD171 (15xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
o
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L N N =N - EEN DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 90 56 52 32 17 SCD171-0300-2-4-135HA15-HP285 30392214
3,50 4 100 66 61 32 17 SCD171-0350-2-4-135HA15-HP285 30392215
4,00 4 100 66 60 32 15 SCD171-0400-2-4-135HA15-HP285 30392216
4,50 5 110 74 67 34 15 SCD171-0450-2-4-135HA15-HP285 30392217
5,00 5 120 84 77 34 15 SCD171-0500-2-4-135HA15-HP285 30392218
5,50 6 130 92 84 36 15 SCD171-0550-2-4-135HA 15-HP285 30392219
6,00 6 140 102 93 36 16 SCD171-0600-2-4-135HA15-HP285 30392220
7,00 7 155 115 105 38 15 SCD171-0700-2-4-135HA15-HP285 30392221
8,00 8 175 133 121 40 15 SCD171-0800-2-4-135HA15-HP285 30392222
9,00 9 190 148 135 40 15 SCD171-0900-2-4-135HA15-HP285 30392223
9,50 10 210 168 153 40 15 SCD171-0950-2-4-135HA15-HP245 30453021
10,00 10 210 168 153 40 15 SCD171-1000-2-4-135HA15-HP285 30392224
11,00 1 230 183 167 45 15 SCD171-1100-2-4-135HA15-HP245 30392225
12,00 12 250 203 185 45 15 SCD171-1200-2-4-135HA15-HP245 30392226
13,00 13 265 218 199 45 15 SCD171-1300-2-4-135HA15-HP245 30392227
14,00 14 285 233 212 50 15 SCD171-1400-2-4-135HA15-HP245 30392228
15,00 15 305 253 231 50 15 SCD171-1500-2-4-135HA15-HP245 30392229

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer fir den MEGA-Drill-Steel-Plus (SCD601 - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | | Qg;:g::irﬁrgg;nesser: 3,00 - 16,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP245 [ HP285
SCD171 (20xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
Besonderheiten: Kopfbeschichtung
% § = S STOSOSS @(@T
I123456M123I123I1234512345H123 IT920xD=\IEI
L N N =N - EEN DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 110 74 70 32 23 SCD171-0300-2-4-135HA20-HP285 30392231
3,50 4 120 86 81 32 23 SCD171-0350-2-4-135HA20-HP285 30392232
4,00 4 120 86 80 32 20 SCD171-0400-2-4-135HA20-HP285 30392233
5,00 5 145 109 102 34 20 SCD171-0500-2-4-135HA20-HP285 30392235
5,50 6 160 120 112 36 20 SCD171-0550-2-4-135HA20-HP285 30392236
6,00 6 170 130 121 36 20 SCD171-0600-2-4-135HA20-HP285 30392237
6,50 7 190 150 140 36 20 SCD171-0650-2-4-135HA20-HP245 30451508
7,00 7 190 150 140 38 20 SCD171-0700-2-4-135HA20-HP285 30392238
8,00 8 215 173 161 40 20 SCD171-0800-2-4-135HA20-HP285 30392239
9,00 9 240 196 183 40 20 SCD171-0900-2-4-135HA20-HP285 30392240
10,00 10 260 218 203 40 20 SCD171-1000-2-4-135HA20-HP285 30392241
11,00 N 285 238 222 45 20 SCD171-1100-2-4-135HA20-HP245 30392242
12,00 12 305 258 240 45 20 SCD171-1200-2-4-135HA20-HP245 30392243
14,00 14 355 303 282 50 20 SCD171-1400-2-4-135HA20-HP245 30392245
15,00 15 375 323 301 50 20 SCD171-1500-2-4-135HA20-HP245 30392246
16,00 16 400 348 324 50 20 SCD171-1600-2-4-135HA20-HP245 30392247

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (SCD601 - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | | Qs;rg::i?rgg:nesser: 3,00 - 14,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP285 [ HP245
SCD171 (25xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 135°

Spiralwinkel: 30°

Besonderheiten: Kopfbeschichtung
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 125 91 87 32 29 SCD171-0300-2-4-135HA25-HP285 30392248
3,50 4 140 106 101 32 29 SCD171-0350-2-4-135HA25-HP285 30392249
4,00 4 140 106 100 32 25 SCD171-0400-2-4-135HA25-HP285 30392250
5,00 5 170 134 127 34 25 SCD171-0500-2-4-135HA25-HP285 30392252
5,50 6 185 147 139 36 25 SCD171-0550-2-4-135HA25-HP285 30392253
6,00 6 200 160 151 36 25 SCD171-0600-2-4-135HA25-HP285 30392254
7,00 7 225 185 175 38 25 SCD171-0700-2-4-135HA25-HP285 30392255
8,00 8 255 213 201 40 25 SCD171-0800-2-4-135HA25-HP285 30392256
9,00 9 280 238 225 40 25 SCD171-0900-2-4-135HA25-HP285 30392257
10,00 10 310 268 253 40 25 SCD171-1000-2-4-135HA25-HP285 30392258
11,00 " 340 293 277 45 25 SCD171-1100-2-4-135HA25-HP245 30392259
12,00 12 365 318 300 45 25 SCD171-1200-2-4-135HA25-HP245 30392260
14,00 14 425 373 352 50 25 SCD171-1400-2-4-135HA25-HP245 30392262

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (SCD601 - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | | Qg;:g:irﬁrgg;nesser: 3,00 - 12,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HP245 [ HP285
SCD171 (30xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2

Anzahl Fiihrungsfasen: 4

Spitzenwinkel: 135°

Spiralwinkel: 30°

Besonderheiten: Kopfbeschichtung
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Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 145 110 106 32 35 SCD171-0300-2-4-135HA30-HP285 30392264
4,00 4 160 126 120 32 30 SCD171-0400-2-4-135HA30-HP285 30392266
4,50 5 180 144 137 34 31 SCD171-0450-2-4-135HA30-HP285 30392267
5,00 5 195 159 152 34 30 SCD171-0500-2-4-135HA30-HP285 30392268
5,50 6 210 172 164 36 30 SCD171-0550-2-4-135HA30-HP285 30392269
6,00 6 230 192 183 36 31 SCD171-0600-2-4-135HA30-HP285 30392270
7,00 7 260 220 210 38 30 SCD171-0700-2-4-135HA30-HP285 30392271
8,00 8 295 253 241 40 30 SCD171-0800-2-4-135HA30-HP285 30392272
9,00 9 325 283 270 40 30 SCD171-0900-2-4-135HA30-HP285 30392273
10,00 10 360 318 303 40 30 SCD171-1000-2-4-135HA30-HP285 30392274
11,00 1 400 353 337 45 31 SCD171-1100-2-4-135HA30-HP245 30392275
12,00 12 430 383 365 45 30 SCD171-1200-2-4-135HA30-HP245 30392276

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (SCD601 - 3xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-Deep-Drill

Vollhartmetall-Spiralbohrer
SCD171 (40xD), innere KiihImittelzufuhr

Ausfiihrung:
Bohrerdurchmesser:
Bohrungstoleranz:
Schneidstoff:
Schneidenanzahl:

Anzahl Fiihrungsfasen:

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:
Besonderheiten:

277

4,00 - 6,00 mm
21T9

HP285

2

4

130°

30°
Kopfbeschichtung

123 45 6M1
BN

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

2 31 2 3N1 23 48123 45H1 2 3
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DIN 6535

HA
IT9 40xD =¢ (I

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dq h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 4 205 170 164 32 43 SCD171-0400-2-4-130HA40-HP285 30549867
5,00 5 245 208 201 34 42 SCD171-0500-2-4-130HA40-HP285 30549869
6,00 6 290 250 241 36 42 SCD171-0600-2-4-130HA40-HP285 30549871

Empfehlung fiir Pilot- bzw. Vorbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Steel-Plus (SCD601 - 3xD) mit dem gleichen
Nenndurchmesser. AnschlieBend mit MEGA-Deep-Drill (SCD171 - 20xD) und ebenfalls gleichem
Nenndurchmesser vorbohren. Spitzenwinkel und Durchmessertoleranz sind fiir eine optimale
Funktionalitdt sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | |_A| U Qg;rg::i?rgg:nesser: 3,00 - 12,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HUG80 / HUG44
SCD181 (15xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
B = ——
L [ ST SO )
© | I3 £
Iq b I S
4
12 3 45 6M1 2 3 i|2]3 172 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 15xD == (IR
. . 6 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 90 56 52 32 17 SCD181-0300-2-4-135HA15-HU680 30392277
3,50 4 100 66 61 32 17 SCD181-0350-2-4-135HA15-HU680 30392278
4,00 4 100 66 60 32 15 SCD181-0400-2-4-135HA15-HU680 30392279
5,00 5 120 84 77 34 15 SCD181-0500-2-4-135HA15-HU680 30392281
6,00 6 140 102 93 36 16 SCD181-0600-2-4-135HA15-HU680 30392283
7,00 7 155 115 105 38 15 SCD181-0700-2-4-135HA15-HUG80 30392284
8,00 8 175 133 121 40 15 SCD181-0800-2-4-135HA15-HU680 30392285
10,00 10 210 168 153 40 15 SCD181-1000-2-4-135HA15-HU680 30392287
12,00 12 250 203 185 45 15 SCD181-1200-2-4-135HA15-HUG44 30392289

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (SCD131 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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MEGA-D Drill-Al Bomerdurein
= CG p_ I’I = U Bohrerdurchmesser: 3,00 - 12,00 mm
Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HUG80 / HUG44
SCD181 (20xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
] © N
) < S 8
w' _é\ll i Sl A S =
g Iy s
Iy
Perfor|
ance)
LINE]
12 3 45 6M1 2 3 12 3 172 3 4S1 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 20xD = (I
. . DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 110 74 70 32 23 SCD181-0300-2-4-135HA20-HU680 30392294
4,00 4 120 86 80 32 20 SCD181-0400-2-4-135HA20-HU680 30392296
5,00 5 145 109 102 34 20 SCD181-0500-2-4-135HA20-HU680 30392298
5,50 6 160 120 112 36 20 SCD181-0550-2-4-135HA20-HU680 30392299
6,00 6 170 130 121 36 20 SCD181-0600-2-4-135HA20-HU680 30392300
7,00 7 190 150 140 38 20 SCD181-0700-2-4-135HA20-HU680 30392301
8,00 8 215 173 161 40 20 SCD181-0800-2-4-135HA20-HU680 30392302
10,00 10 260 218 203 40 20 SCD181-1000-2-4-135HA20-HU680 30392304
12,00 12 305 258 240 45 20 SCD181-1200-2-4-135HA20-HU644 30392306

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (SCD131 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitit
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA—DGEP—DI’I”—A'U 'I:g;rg::i?rgg:nesser:
Bohrungstoleranz:
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff:

Schneidenanzahl:
Anzahl Fiihrungsfasen:

SCD181 (25xD), innere KiihImittelzufuhr

Spitzenwinkel:
Spiralwinkel:

(o)
S

S ]

dqh7

2 3 481

123 456M1 2 381 2 3N~/
HNn

Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA

2 3 4 5H1 2 3

3,00 - 10,00 mm
>1T9
HUG80
2
4
135°
30°
Perfor|
ance
LINE]

HA
IT9 25xD = (I

DIN 6535

BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhéltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
3,00 4 125 91 87 32 29 SCD181-0300-2-4-135HA25-HU680 30392311
4,00 4 140 106 100 32 25 SCD181-0400-2-4-135HA25-HU680 30392313
5,00 5 170 134 127 34 25 SCD181-0500-2-4-135HA25-HU680 30392315
6,00 6 200 160 151 36 25 SCD181-0600-2-4-135HA25-HU680 30392317
7,00 7 225 185 175 38 25 SCD181-0700-2-4-135HA25-HUG80 30392318
8,00 8 255 213 201 40 25 SCD181-0800-2-4-135HA25-HU680 30392319
10,00 10 310 268 253 40 25 SCD181-1000-2-4-135HA25-HU680 30392321

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (SCD131 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | |_A| U gg;rg::irtrrgg:nesser: 4,00 - 6,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HU680
SCD181 (30xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 135°
Spiralwinkel: 30°
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12 3 45 6M1 2 3 i|2]3 1 2 3 481 2 3 4 5H1 2 3 HA
IT9 30xD == (IR
. . 6 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
4,00 4 160 126 120 32 30 SCD181-0400-2-4-135HA30-HU680 30392328
4,50 5) 180 144 137 34 31 SCD181-0450-2-4-135HA30-HU680 30392329
5,00 5 195 159 152 34 30 SCD181-0500-2-4-135HA30-HU680 30392330
6,00 6 230 192 183 36 31 SCD181-0600-2-4-135HA30-HU680 30392332

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (SCD131 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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M EGA_ Dee p_ D rl | |_A| U gg;rg::irtrrgg:nesser: 6,00 - 7,00 mm

Bohrungstoleranz: 21T9
Vollhartmetall-Spiralbohrer Schneidstoff: HU680
SCD181 (40xD), innere KiihImittelzufuhr Schneidenanzahl: 2
Anzahl Fiihrungsfasen: 4
Spitzenwinkel: 130°
Spiralwinkel: 30°
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123 45 6M1 2 381 2 3MN1 2 3 4S12 3 45H1 23 HA
IT9 40xD == (IR
. . 6 DIN 6535
Lagerhaltige Vorzugsbaureihe in Schaftform HA
BaumaBe L/d- Schaftform HA
Verhaltnis
dqy h7 d, h6 Iy I, I3 Iy Spezifikation Bestell-Nr.
6,00 6 290 250 241 36 42 SCD181-0600-2-4-130HA40-HU680 30549881
7,00 7 330 290 280 38 41 SCD181-0700-2-4-130HA40-HUG80 30549882

Empfehlung fiir Pilotbohrer:

Bitte verwenden Sie als Pilotbohrer den MEGA-Drill-Alu (SCD131 - 3xD/5xD)
mit dem gleichen Nenndurchmesser.

Spitzenwinkel und Durchmessertoleranzen sind fiir eine optimale Funktionalitat
sowie auf das Zusammenspiel von Pilotbohrer und Tiefbohrer abgestimmt.

Anwendungstechnische Hinweise zum Tiefbohren
finden Sie im Kapitel Technischer Anhang.

MaBangaben in mm.
Schnittwertempfehlung siehe Kapitelende.
Sonderausfiihrungen und andere Beschichtungen auf Anfrage.
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Schnittwertempfehlung fir Tiefbohrer

BOHRUNGSBEARBEITUNG | Vollbohren

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Pilot-Drill | SCD581

MzG* Werkstoff Festigkeit/Harte

[N/mm?] [HRC]
P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstdhle, unlegiert < 1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400
P3.1  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.500

P5.1  Stahlguss

M M1 M1.1  Rostfreie Stdhle, 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, GJIM < 500
K3.2  Gusseisen mit Vermiculargraphit, GJV; Temperguss, GIM > 500

* MAPAL Zerspanungsgruppen

** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [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 0,11
80 70 70 0,06 0,07 0,08 0,08 0,10 0,11
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 0,11 0,13
80 60 60 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11
70 65 65 0,07 0,08 0,08 0,09 0,1 0,12
65 55 55 0,06 0,07 0,08 0,08 0,09 0,11

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.
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Schnittwertempfehlung fir Tiefbohrer

Vorschub und Schnittgeschwindigkeit

MEGA-Deep-Drill | SCD171

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

P1.1  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstahle, unlegiert < 700
P1.2  Bau-, Automaten-, Einsatz- und Vergiitungsstdhle, unlegiert < 1.200
P2.1  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert <900
P2.2  Nitrier-, Einsatz- und Verglitungsstahle, legiert < 1.400
P3.1  Werkzeug-, Wilzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 800
P3.2  Werkzeug-, Wélzlager-, Feder- und Schnellarbeitsstahle** < 1.000
P3.3  Werkzeug-, Wélzlager-, 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

MEGA-Deep-Drill-Alu | SCD181

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

N1.1  Aluminium, unlegiert und legiert < 3 % Si

N1.2  Aluminium, legiert < 7 % Si

N1.3  Aluminium, legiert > 7-12 % Si

N1.4  Aluminium, legiert > 12 % Si

N2.1  Kupfer, unlegiert und niedriglegiert < 300
N2.2  Kupfer, legiert > 300
N2.3  Messing, Bronze, Rotguss < 1.200

* MAPAL Zerspanungsgruppen
** Wenn die Legierungsbestandteile Cr, Mo, Ni, V, W in Summe > 8 9%, dann die ndchst hohere MAPAL Zerspanungsgruppe wahlen.
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Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser

Innenkiihlung AuBenkiihlung MMS Luft 1,00 2,00 4,00 6,00 9,00 16,00
920 80 80 0,04 0,06 0,09 0,13 0,19 0,27
80 70 70 0,06 0,08 0N 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
20 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
20 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
Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Vorschub f [mm] bei Bohrerdurchmesser
Innenkihlung AuBenkiihlung MMS Luft 3,00 4,00 5,50 7,50 10,50 16,00
300 200 250 0,n 0,13 0.16 0,20 0,25 0,32
250 180 200 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
220 150 180 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
180 120 150 0,13 0,16 0,21 0,26 0,33 0,42
140 100 0,09 0,1 0,14 0,17 0,21 0,27
120 90 0,1 0,14 0,17 0,22 0,28 0,35
200 160 160 120 0,14 0,18 0,25 0,32 0,41 0,53

Die angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte.

Die fiir den jeweiligen Bearbeitungsfall optimalen Daten sollten im Versuch oder wéhrend der Bearbeitung ermittelt werden.



