




















































































































VHM-Tiefloch-Spiralbohrer 20xd

d1

2,00
2,50
2,80
3,00
3,20
3,30
3,50
3,80
4,00
4,20
4,50
4,80
5,00
5,50
5,80
6,00
6,50
6,80
7,00
7,50
7.80
8,00
8,50
8,80
9,00
9,80
10,00
10,20
10,80
11,80
12,00
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Artikel-Nr. Article-No.

12

50

70

70

80

80

80

80

90

90
110
110
120
120
140
140
140
160
160
160
180
180
180
195
230
230
230
230
268
268
268
268

11

92
112
112
120
120
120
120
130
130
160
160
160
160
185
185
185
210
210
210
230
230
230
260
290
290
290
290
315
315
315
315

d2 h5

4,0
4,0
4,0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
8.0
10,0
10,0
10,0
10,0
10,0
12,0
12,0
12,0
12,0

E.3616.1
<

Stick piece
173,00
187,00
187,00
260,00
260,00
260,00
260,00
270,00
270,00
290,00
290,00
307,00
307,00
313,00
313,00
328,00
342,00
367,00
367,00
410,00
410,00
410,00
452,00
506,00
506,00
506,00
506,00
558,00
558,00
558,00
558,00

E.3620.1
€

Stick piece
180,00
195,00
195,00
275,00
275,00
275,00
275,00
280,00
280,00
300,00
300,00
315,00
315,00
320,00
320,00
335,00
350,00
374,00
374,00
420,00
420,00
420,00
462,00
518,00
518,00
518,00
518,00
570,00
570,00
570,00
570,00



Einlippentieflochbohrer mit Innenkiihlung und VHM-Kopf universal

ﬂ One flute deephole drill with internal

E 361 4 o coolant and solid carbide head

Wiertto lufowe do gtebokiego wierce-
I I i niaz ostrzami z weglika spiekanego

Baukastensystem Modular system i Punte in MD monoelica con fori
lubrificanti e testa in MD

1. VHM-KOpf 1. Solid carbide head ] Brocas de un labio para agujeros

2. Profilrohr Stahl vergutet 2. Tempered steel profile tube :profundos con refrigeracion interior y

3. Spannhulsen-Drm. in mm angeben 3. Indicate diameter of clamping cabeza de metal duro integral

(ab @ 6,0 mm lieferbar) sleeve in mm (available from g 6,0 mm)

4. Ausfuhrung HA, HB, Whistle Notch 4. Type HA, HB, Whistle Notch

g 0,7 - 5,0 mm in Vollhartmetall g 0,7 - 5,0 mm in solid carbide

2 1,9 - 40,0 mm mit HM-Kopf g 1,9 - 40,0 mm with carbide head

Langen bis ca. 3000 mm maglich Total length up to 3000 mm possible

Grundsatzlich muB eine Pilotbohrung A pilothole has to be drilled first in any

gemacht werden ca. 3-5xd case, about 3-5xd

Geeignet fur alle kurzspanende Werkstoffe Suitable for all short chipping materials

Formular Form
[ Anfrage inquiry [ Bestellung order

fur die optimale Auslegung bendtigen wir folgende Angaben
In order to provide the best tool we need the following data

1. zum Werkzeug regarding the tool

Bohrdurchmeser drill diameter mm

Bohrdurchmesser-Toleranz drill diameter tolerance mm

Gesamtlange incl. Hulse total length including sleeve mm

Bohrtiefe (Nutzlange) drilling length mm

Durchgangsloch through hole Sackloch blind hole

Spannhilsen-Drm. diameter of clamping sleeve O HA g HB [J Whistle Notch

Sonderhtlse n. Zg. (bitte beifiigen) Special clamping sleeve according to drawing (please add drawing)
2. Einsatzgebiet operation data

Werkstoff workpiece material

kurzspanend short chipping [ ja yes [J nein no
Zugfestigkeit Tensile strength
dunnwandig thin walls [

3. Maschine machine

Werkzeug rotiert tool rotating [
Werkstuck rotiert workpiece rotating [
Werkzeug und Werkstick rotiert both tool and workpiece rotate ]

Kahlmitteldruck coolant pressure

Art des Kuhlmittels type of coolant

4. Besonderheiten remarks

Spezial-Einlippenbohrer zum Aufbohren vorgebohrter oder gegossener Bohrungen
auf Anfrage

Special one flute deephole drills for drilling predrilled or casted drill holes can be offered upon demand

Gewindebohrer

Bohren HSSE

Bohren VHM

Reiben HSSE

Reiben VHM

Frasstifte VHM

Frasen VHM

WP-Werkzeuge

Frésen HSSE

Sagen
-
o

Lehren
_—
_—

Nachschleifen
—

Sonstiges
Y
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Bohrungsgenauigkeit und Werkstiick-Zerspanbarkeit bei Tieflochbohrern

in mm/min

hub

Kuhlmitteldruck in bar

100
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3 4 5 6 7891012 15 20 25 30

Bohrduchmesser in mm

Vorteile vom Tiefbohren:

- genauere Toleranzen IT 6 - IT 9
- genauerer Bohrungsverlauf

- gute Oberflache

- teilweise kann man sich das Reiben ersparen und

Passbohrungen direkt bohren

\

Alu; GG

\

GG; Bz; Ms

VL

[—|C45; C60

\
i

Cr Ni-Stahle
hohere Festigkeit

2

5 6 7891012

15

Bohrduchmesser in

20 25 30

Lieferbar bis 3000 mm
Available until 3000 mm

Die Zerspanbarkeit jedes \Werkstickes hangt direkt

von der Werkstoffart und dem Gefuge-Zustand ab.
Die Form der erzeugten Spéne ist bestimmend fur

den storungsfreien Rucklauf.

Die Spanform kann durch die \Wahl von

Schnittgeschwindigkeit, Vorschub und

Schneidegeometrie beeinflusst werden.

Der Idealspan hat die Form eines kurzen

Spiralwendelspanes.

N12{N11|N10] N9

\Wendelbohren

Reiben

Réumen

Honen

Tiefbohren

Arthmetischer
Mittenrauh-
wert

N8

N7

N6

N5

N4

N3

N2

N1

0,20
0,10

unter
normalen
Bedin-
gungen
erreichbare

unter
gl i 1

0,05
0,025

CLA| Ra

pin|pgm

2000 50

1000( 25

500 | 12,5

250 | 6,30
125 | 3,20

63 | 1,60

32 10,80

16 | 0,40

1

The machineability of each workpiece depends on

the material and its actual properties. The form of
the produced chips determines hassle-free chip
clearance. The chipform can be influenced by

cutting speed, feed rate and cutting geometry.

The ideal chip is a short, spiral one.

Advantages of deephole drilling:

- precise tolerances IT 6 - IT 9

- precise drilling length

- good surface

- reaming may not always be necessary and dowel

holes can be drilled directly

Bedin-
gungen
erreichbare
Werte



VHM-Zentrierbohrer 60°

E.3638.0 a1

| Universal |

S
DIN
VHEHM 333
—/
UNIVERSAL

—da2—

d1 K13

0,50
0,80
1,00
1,25
1,60
2,00
2,50
3,15
4,00
5,00
6,30

0.8
1.1
1,3
1,6
2,0
2,5
3.1
3.9
50
6.3
8.0

Artikel-Nr. Article-No.

12 +1 mm

31,5
31,5
31,5
31,5
35,5
40,0
45,0
50,0
56,0
63.0
71,0

VHM-Stufenbohrer 180° fiir Zylinderschrauben

Fud~
o

E.3639.0

| Universal |

e Y S 1
WERKS-

(COMPANY)

NORM 12
— —— 1
N )

/) N

et
- "\ﬂ
140°~

—
& UNIVERSAL |
HA TooL 24

) S—— SR

fiir Schraube

for screw e
M 3,0 3.4
M 4,0 4,5
M 5,0 5,5
M 6,0 6,6
M 8,0 9,0
M 10,0 11,0

11
13
15
1€l
23

Artikel-Nr. Article-No.

d4 h8

6
8
10
11
15
18

28
37
43
47
56
62

== Solid carbide center drills 60°

Nawiertaki B0° z weglika spiekanego
iwg DIN 333

I_IF'unte in MD da centro 60°

: Brocas de centrar de 60° de metal
duro integral

E.3638.0
=
d2 h9 Stiick piece
3,15 17,00
3,15 17,00
3,15 17,00
3,15 17,00
4,00 18,00
5,00 21,00
6,30 24,00
8,00 29,00
10,00 44,00
12,50 56,00
16,00 92,00

66
80
89
95
110
123

ﬂ Solid carbide step drills 180° for
cylindrical screws

Wiertta stopniowe z weglika spiekane-
go pod sruby z tbem cylindrycznym
180° wykonanie sredniodoktadne

I_I Punte in MD a gradino 180° per viti
cilindriche

Broca escalonada de metal duro
: integral de 180° para tornillos

cilindricos
E.3639.0
€
d2 h6 Stick piece
6,0 38,00
8,0 41,00
10,0 52,00
12,0 85,00
16,0 122,00
18,0 180,00

|-

Bohren HSSE | Gewindebohrer

Bohren VHM

Reiben HSSE

Frasen VHM |Frasstifte VHM| Reiben VHM

o ol <o o "B

Frasen HSSE |WP-Werkzeuge

Nachschleifen Lehren Sagen
— Y —
n - ()

Sonstiges
Y

3.40
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VHM-Kernloch-Stufenbohrer 90°

E.3640.1 .4,

| Universal |
4 N\ \ 14
%EM’EA’N(Y% UNIVERSAL
VHM NORM TooL 12
\ 7 \ 7
—
(73
o) @ J
140° I
N\
& Blue
HA Cut l'l:iE"
fur Gewinde
for thread Gl i
M 3,0 2,5
M 4,0 3.3
M 5,0 4,2
M 6,0 50
M 8,0 6,8
M 10,0 8,5
M 12,0 10,2
M 14,0 12,0
M 16,0 14,0

8.8
11.4
13.6
16,5
21,0
25,5
30,0
34,5
38.5

Artikel-Nr. Article-No.

d4 h8

o o0 o

12
14
16
18

VHM-Stufenbohrer 90° fiir Gewindeformer

E.3642.0 *

i

Universal

{ 3
WERKS-

(COMPANY)

NORM
\ 7

UNIVERSAL

fur Gewinde
for thread

2,5
3,0
4,0
5,0
6,0
8,0

M 10,0
M 12,0

d1 h8

2,35
2,80
3,70
4,65
5,55
7,45
9,30
11,20

14 ohne Spitze
14 without center

Artikel-Nir. Article-No.

10
12
14
20
24
30
40
45

d4 h8

oo b~ Db

(e8]

12
14

20
24
28
34
47
55
60
65
73

16
20
27
27
35
45
50
55

62
62
66
79
89
102
107
115
123

60
62
64
80
80
80
90
100

d2 h6

6.0
6.0
6.0
8.0
10,0
12,0
14,0
16,0
18.0

d2

4,0
4,0
6.0
6,0
8.0
10,0
12,0
14,0

ﬁ Solid carbide step drills SO° for core
holes

Wiertta z weglika spiekanego pod
i gwint do $rub z tbem stozkowym 90°

Punte in MD a gradino 90° per
filettatura

Broca escalonada de metal duro
integral de 90° para agujeros previos

E.3640.1
=
Stiick piece

28,50
32,50
36,50
44,00
62,00
84,00
115,00
148,00
168,00

-.EJ Solid carbide step drill S0O° for
forming taps

Wiertta stopniowe z weglika spiekane-
go pod gwint wygniatany do $rub z
tbem stozkowym 90°

uPunte in MD a gradino 90° per
maschi a rullare

Broca escalonada de metal duro
: integral de 90° para agujeros previos
de machos de laminacién

E.3642.0
=
Stiick piece

19,00
19,00
22,00
22,00
33,00
40,00
57,00
70,00



VHM-Kernloch-Stufenbohrer 90° mit Innenkiihlung

E.3643.1
| Universal
{ 3 VWEmsj
(COMPANY)
VHM || Norm |

fir Gewinde
for thread
M 3,0
M 4,0
M 5,0
M 6,0
M 8,0
M 10,0
M 12,0
M 14,0
M 16,0

44
A
I
14
Blue J
Cut
12
UNIVERSAL J~
[ TooL ]
|

-

2+

d1 m7

2.5
3,3
4,2
5,0
6.8

10,2
12,0
14,0

8.8
11.4
13,6
18.5
21.0
25,5
30,0
34,5
38.5

Artikel-Nr. Article-No.

d4 h8

VHM-Stufenbohrer 90° mit Innenkiihlung

E.3644.0 ‘i
" " 'ﬂ|
[ | {werks. ’POLIERTi 1
VHM Ilc\,IJI’;PI;Nl;II polished l
\ 7 \ s \\ 7
{ { N[ N ]2
) 1
£4%0) GUSS
L\:Jﬂ,'u/A \ s \\ 7 I
r YerarmYe \
& < ||aw |
\ HEA . J \\ ) vd24
fiir Gewinde
for thread G e/
M 3,0 2,5
M 4,0 &),8)
M 5,0 4,2
M 6.0 5,0
M 8,0 6.8
M 10,0 8.5
M 12,0 10,2
M 14,0 12,0
M 16,0 14,0
M 18,0 15,5
M 20,0 17,5

8.8
11.4
13,6
18.5
21,0
25,5
30,0
34,5
38,5
43,5
47.5

Artikel-Nr. Article-No.

d4 h8

(o) o))

12
14
16
18
20
22

20
24
28
34
47
55
60
65
73

20
24
28
34
47
55
60
65
73
79
89

62
62
66
79
89
102
107
115
123

62
62
66
78
89
102
107
115
123
131
147

Solid carbide step drills SO° with
ﬂ internal coolant for core holes

Wiertta stopniowe z weglika spiekane-
go z chtodzeniem wewnetrznym pod
gwint do srub z tbem stozkowym 80°

Punte in MD a gradino 90° con
lubrificazione interna
Broca escalonada de metal duro

: integral de 90° para agujeros previos
con refrigeracion interior

E.3643.1
=

d2 h6 Stuck piece
6,0 43,50
8,0 50,00
6,0 55,00
8,0 65,00
10,0 70,00
12,0 148,00
14,0 197,00
16,0 234,00
18,0 270,00

Solid carbide step drills SO° with
internal coolant

Wiertta stopniowe z weglika spiekane-
i go z chtodzeniem wewngtrznym pod
gwint do srub stozkowych 90°

Punte in MD a gradino con fori di
lubrificazione

: Broca escalonada de metal duro
integral de S0° con refrigeracién
interior

Auslaufartikel
no future production anymore

E.3644.0
<

d2 h6 Stick piece

6.0

6.0

6.0

8.0 Auf Anfrage
10,0
12,0
14,0
16,0
18,0
20,0
22,0

on demand

o |-

Bohren HSSE | Gewindebohrer

Bohren VHM

Reiben HSSE

Frasen VHM |Frasstifte VHM| Reiben VHM

o ol <o o "B

Frasen HSSE |WP-Werkzeuge

Nachschleifen Lehren Sagen
— Y —
n - ()

Sonstiges
Y
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Korrekturfaktor Factor of correction:




0,002 - 0,006

3.44




Einsatzrichtwerte fiir VHM-Bohrer 3xd - 20xd Estimated values for use for VHM-Drills 3xd - 20xd

1. Bohrer 3xd - 5xd ohne Pilotbohrung
2. Bohrer 8xd - 20xd mit Pilotbohrung

2.1 Pilotbohrung setzen:
- fur das Bohren der Pilotbohrung muf3 ein VHM-Bohrwerkzeug mit der Durchmessertoleranz
“‘m7 bwz H7” verwendet werden.
Es durfen keine nachgeschliffenen Bohrwerkzeuge eingesetzt werden.
- Die Mindestbohrtiefe der Pilotbohrung sollte 3xd sein, besser 5xd.

2.2 Eintritt in die Pilotbohrung mit Tieflochbohrer:
- Kihlung an
- Mit einer niedrigen Drehzahl (n ca. 300 min/U) und einem Vorschub von vf ca. 1000 mm,/min in
die Bohrung einfahren. Die Tiefe sollte O,5xd kleiner als die Bohrtiefe der Pilotbohrung sein.
- Drehzahl auf Arbeitswert hochfahren.
- Vorschub auf Arbeitswert einstellen.

2.3 Tieflochbohren:
- Ohne entspanen auf vorgegebenen Arbeitstiefe fahren.

2.4 Herausfahren des Bohrers aus der Bohrung:
- Bei erreichen der Arbeitstiefe 1 mm mit dem Bohrer zurickfahren.
- Die Drehzahl sofort auf den niedrigen Wert (n ca. 300 min/U) einstellen.
- Mit einem Eilgang von 1000 mm,/min bis 3000 mm,/min und eingeschaltetem Kuhlmittel aus der
Bohrung ausfahren.

1. Drills 3xd - 5xd without pilot drill hole
2. Drills 8xd - 20xd with pilot drill hole

2.1 Fixing the pilot drill hole:
- for drilling the pilot drill hole a Carbide Drilling Tools with a diameter tolerance ‘m7 resp. H7” has to
be used.
Reground Drilling Tools may not to be used.
- The miminum drilling depth of the pilot drill hole should be 3xd, even better would be 5xd.

2.2 Entering into the pilot-drill hole with a deep hole gun drill:
- start coolant
- entering into the drill hole with a low r.p.m. (about 300 min/1) and with a feed of about 1000
mm,/min. The depth should be O,5xd smaller than the drilling depth of the pilot drill hole.
- adjust r.p.m. to working speed.
- adjust feed to working feed.

2.3 Deep hole gun drilling:
- adjust to the indicated working depth without drilling.

2.4 Removing the drill out of the drill hole:
- when reaching the working depth remove the drill by 1 mm.
- adjust the r.pm. immediately to the low speed (about 300 mm/1).
- remove out of the drill hole with fast speed of 1000 mm,/min up to 3000 mm,/min and by using
the coolant.

3.45



Einsatzrichtwerte fiir VHM-Bohrer 3xd - 20xd Estimated values for use for VHM-Drills 3xd - 20xd

Korrekturfaktor Factor of correction:

Materialgruppe
material group

1.1

1.2

1.3

2.1

2.2

3.1

3.2

3.3

3.4

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

4.9

5.1

5.2

6.1

6.2

6.3

6.4

Ve
(m/min)

60 - 100

50 - 80

40 - 60

30 - 50

25-35

50- 130

70-90

70-90

60 - 80

50 - 350

100 - 250

100 - 200

60 - 200

20 -40

25-45

20-25

20 - 25

12-18

Bohrtiefe
Drilling depth
1Ixd
3xd
5xd
8xd
12xd
15xd
20xd

21-2mm

0,03 -0,05
0,02 - 0,04
0,02 - 0,04

0,01 -0,03

0,01 -0,03

0,04 - 0,07

0.6-0.8

0,05-0,08

0,01 -0,03

0,3-0,5
0,2-04
0,2-04

0.2-04

g2-3mm

0,05 -0,08

0,05 -0,08

0,05 -0,08

0,03 - 0,06

0,03 - 0,06

0,05-0,10

0,01-0,15

0,05-0,12

0,6-0,10

0,08 -0,15

0,03 - 0,06

0,3-0,5

0,2-04

0,2-04

0,2-04

8 3-5mm

0,1-0,18

0,08 -0,15

0,08 -0,15

0,05-0,10

0,05-0,10

0,15-0,30

0,15-0,30

0,1-0.2

0,08-0,12

0,15-0,25

0,15 -0,25

0,12 -0,20

0,07 -0,15

0,02 - 0,06

0,6-0.8

0,3-0,5

0,3-0,5

0,3-0,5

B8 5-8mm

0,16 -0,24

0,10-0,18

0,10-0,18

0,08 -0.,15

0,08 -0,15

0,12 -0,30

0,12 -0,30

0,1-0.2

0.1-0,18

0,2-0,3

0,2-0,3

0,18 -0,22

0,10-0,20

0,05 -0,08

0,8-0,12

0,4-01

0,4-01

0.4-0.1

Korrekturfaktor
Factor of correction

1,3
1.0
0,8
0,7
0,6
0,5
0,4

2 8-12 mm

0,2-0,3

0,12 -0,22

0,12 -0,22

0,12 -0,20

0,12 -0,20

0,2-04

02-04

0,2-04

0,16 - 0,28

0,25-0,40

0,25-0,40

0,20-0,28

0,20-0,30

0,08-0,14

0,12-0,18

0,6-0,1

0,6-0.1

0,6-0.1

2 12 - 16 mm

0,2-0,33

0,175 -0,28

0,15-0,28

0,1-0.2

0,1-0.2

0,25-0,40

0,25-0,40

0,35-0,45

0,22 -0,33

0,35-0,50

0,35-0,50

0,26 - 0,30

0,25-0,40

0,10-0,16

0,15-0,22

0,80-0,12

0,80-0,12

0.,80-0,12

2 16 - 20 mm
0,25-04
0,2-0,35
0,2-0,35

0,16 -0,28

0,176 - 0,28

0.4-0,5
0.4-0,5
0,4-06
0,3-0,5
0,4-0,6
0,4-0,6

0,25-0,32

0,35-0,50

0,170-0,20
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ZINNER GmbH -

Postfach 84 01 5
Karl-Martell-Str. 35 -

Telefon: (09 11) 939 7
Telefax: (09 11) 3 26 23 89

Internet: http://www.zinner.com
e-M@il: info@zinner.com




