Maschinenparameter

Metrisch -BSP

Gewinde

M2
M3
M4
M5
M6
M8
M10
M12
M16
M20
G 1/8"
G 1/4"
G 3/8"
G 1/2"
G 3/4"

Abweichend von o.g. Werten gilt:

v v v v

Flowdrill Flowdrill Flowdrill
Kernloch @ [RPM] [KW]
1,8 3200 0,5
2,7 3000 0,6
3,7 2600 0,7
4,5 2500 0,8
5,4 2400 1,0
7,3 2200 1,3
9,2 2000 1,5
10,9 1800 1,7
14,8 1400 2,2
18,7 1200 2,7
9,2 2000 1,5
12,4 1600 2,0
15,9 1400 2,3
19,9 1200 3,0
25,4 1000 35

anstatt 5.4 mm)

ca. 15% weniger Drehzahl gilt fir : V2A + V4A
ca. 50% hohere Drehzahl qilt fur: Alu + Buntmetalle

1 sec. mehr Arbeitszeit pro mm zusatzlicher Materialdicke

0,1 mm groéRerer Kernlochdurchmesser des Fliel3bohrers bei V2A + V4Aab M 6 (z.B.: 5.5

Bearbeitungs-

@

zeit [Sek.] [RPM]

o 0o B~ W W OB~ WW NN DN DN DNDN

1600
1350
1000
800
650
500
400
330
250
200
400
360
300
270
200

Fiar andere Materialdicken und -qualitaten kontaktieren Sie bitte unseren technischen Service.

Flowdrill FlieRformwerkzeuge GmbH

Olbrichtstral3e 21
69469 Weinheim

Tel. +49 6201 29091-0
Fax +49 6201 29091-15

www.flowdrill-gmbh.de
info@flowdrill-gmbh.de
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