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KDZ K-Serie

Einzigartige Beschichtungstechnologie fiir lange Standzeiten,
hohe Prazision und stabile Bearbeitung

Hervorragend geeignet fiir eine Vielzahl von '|. :
Bohranwendungen, einschlie3lich Senkbohrungen ;

Erzielen Sie hohe Leistungsergebnisse mit dem
okonomischen Flachbodenbohrer
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Hochleistungs-Flachbodenbohrer

KDZ

Innovative
Schneidkantenausfuhrung

1 Hervorragend geeignet zum Bohren in vielen
verschiedenen Anwendungen




2 verfligbare Ausfiihrungen

Verschleif3fest

KDZ

Scharfe Schneidkante

KDZ-HP
T

Geringer Widerstand
_ Normale Ausfiihrung — Normale Ausfiihrung

Demnéchst
verfiigbar

Zahe Schneidkante

111 Ausfihrungen 91 Ausfiihrungen 127 Ausfiihrungen 91 Ausfiihrungen
Bohrdurchm. 21,0 ~212,0 Bohrdurchm. 3,0 ~ 212,0 Bohrdurchm. 1,0 ~ 20,0 Bohrdurchm. 23,0 ~ 12,0
Standardtyp fiir verschiedene Hochprazise und stabile Bearbeitung mit
Bearbeitungsanwendungen spezieller Form der Spanausdiinnung
« Spezifikationen mit flachem Kantenschliff an Ecken « Verbesserte Bearbeitungsgenauigkeit bei der Eingabe
« Hervorragende Spanabfuhr durch spezielle des Werkstticks
Spannut-Form.  Lange Standzeit durch MEGACOAT NANO EX-
 Lange Standzeit durch MEGACOAT NANO EX- Beschichtungstechnologie

Beschichtungstechnologie

Stabile Bearbeitungsgenauigkeit auch beim
Bohren in zylindrische oder gekrimmte
Oberflachen. (KDZ-HP wird fir zylindrische und
gekrimmte Oberflachen empfohlen.)

Flachbodenbearbeitung nach dem Bohren Senkbohren auf schrager Oberflache/Spotting fiir Sekundarprozess
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Ausgezeichnete Schmierfahigkeit
und Haftung
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auf TiAIN-basierte Beschichtung
Uberragende Verschlei3festigkeit

1. Verbesserte Zahigkeit durch Optimierung der

Laminierzeit der Folie ST, o S i i
2. Erhohter Cr-Gehalt fiir exzellente Schmierféhigkeit o o

und mit Adhasionswiderstand zur Unterdriickung 5 T — ."" -




Fiir allgemeines Bohren

Aufgrund des Geschwindigkeitsunterschieds zwischen
der AuBBenkante und der Mitte sind unterschiedliche
Schneidkantenausfiihrungen erforderlich, um die Standzeit

. Vergleich des Schneidkantenzustands A
des Werkzeugs zu verlangern. 9 (interne Auswertung)

DZ (MEGACOAT NANO EX

Ecke
Spanschlagresistenz und VerschleiBfestigkeit
ist erforderlich

. '
Ufbau.SChnelde Mittelpunkt

Adhasionswiderstand und Spanschlagresistenz
ist erforderlich

Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, f = 0,06 mm/U,
Schnittdurchmesser @3, Bohrtiefe: 6 mm Nass (Externes KuihImittel) Werkstiick: S50C

KDZ mit MEGACOAT NANO EX

Verschleif3festigkeit Adhaésionswiderstand Spanschlagresistenz

Bietet eine hohe Widerstandsfahigkeit fiir Prazisionsbohrungen

Einzigartige Form fiir hervorragende Bearbeitungsleistung

KDZ .‘//—\\

I I
Ausgezeichnete ;f,'\\ b 4
Spanabfuhr durch groBe gl
Spantaschen | ]
\ / S
N Spezifikationen mit flachem Kantenschliff zur Verbesserung der

Bruchsicherheit

Spanflache

KDZ-HP

Spezielles Design verbessert

die Spanausdiinnung und

den Austrag

Verringerung der Belastung Es gibt keinen Fasenanschliff und eine Spanflache wird von der
in der Mitte der Schneidkante Schneidkante gebildet

Reduzierte Anprallkréfte beim Eintauchen sorgen fiir hochprazise und

stabile Bearbeitung (~212)
Herkommliche Produkte

Vergleich der Zerspanungssimulation (Bild) e Auswertung)

KDZ-HP Spane werden in kleine Stiicke
gebrochen




Bohrleistung (interne Auswertung)

Vergleich der Verschleif3festigkeit
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Anzahl Bohrungen

Kantenbeschaffenheit

6mm

Wettbewerber A

Wettbewerber B

Schnittbedingungen: Vc = 80 m/min, f = 0,06 mm/Umdrehung, Schnittdurchmesser @3, Bohrtiefe: 6 mm Nassbearbeitung
(externes Kihlmittel) Werksttick: S50C

KDZ hemmt den Verschlei3. Weniger Aufschweissungen und Absplittern, hohe
Verschleif3festigkeit, Haftfestigkeit und Spanschlagresistenz.

Anwendungsbeispiele

Automobilteile S25C

n=6.000 min" (Vc =55 m/min)
Vf =115 mm/min (f = 0,02 mm/Umdrehung)
Bohrtiefe 3 mm Nass (Externes KihImittel) KDZ0300X3.0S060N

Anzahl der Werkstiicke

Gut
KDz 600 Stck./Bohrer ‘
Wettbewerber C 600 Stck./Bohrer Kantenbe-
schaffenheit

Kantenbeschaffenheit

KDZ Wettbewerber C

KDZ bietet hervorragende Verschlei3festigkeit und stabile Bearbeitung (Anwenderauswertung)



KDZ Kurz

K hlmmel

Beschichtung bohrungen
—
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LCF hriqungs.  Schaftdurchm,
ch:?rs‘;mgs DCON-Toleranz

/

DCON

. =2
Abb. 1 OAL
(DC=~012)
E Abmessungen (mm) E Abmessungen (mm)
Bezeichnung -'é, e areh Form Bezeichnung % AR Form
€ [0 "| LCF | LN |DCON| OAL 2 | DC "| LCF | LN |DCON| OAL
k5] oleranz k5] Toleranz
KDZ0100X1.55040N ® |10 g 010 3 | 4 | 4 | 50 |Abb.1 KDZ0370X1.55060N ® 37
KDZ0110X1.55040N ® 11 KDZ0380X1.55060N ® 38
0010 35 45| 4 | 50 |Abb.1 0,012 12 | 13| 6 | 60 |Abb.1
KDZ0120X1.55040N ® 12| 7 KDZ0390X1.55060N ® 39
KDZ0130X1.55040N e |13 g i 4 | 5 | 4 | 5 |Abb.1 KDZ0400X1.55060N ® |40
KUKSHON | @ 14| 0o 45 55| 4 | 50 |Abb1 KDIDATOX13S060N ) @ | 41
KDZ015041 55040 ® |15 KDZ0420X1.55060N ® |42 _8012 B3] 14| 6 | 60 |Abb.1
S 5 6 | 4| 50 |Abb KDZ0430X155060N | @ |43
KDZ0160X1.55040N ® |[16] : i
KDZ0170X1.55040N ® |17 g 010 55| 65| 4 | 50 |Abb.1 G DARRE ® |4
- KDZ0450X1.55060N ® |45 _8012 14| 15| 6 | 60 |Abb.1
KDZ0180X1.55040N ® (138 .
KDZ0460X1.55060N 46
KDZ0190X1.55040N ® |19 -8010 6 | 7 | 4 | 50 |Abb.1 b
' KDZ0470X1.55060N @ |47
KDZ0200X1.55040N ® (20
KDZ0480X1.55060N ® |48 _8012 15| 16 | 6 | 60 |Abb.1
KDZ0210X1.55040N o |2 :
KDZ0490X1.55060N 49
KDZ0220X1.55040N o 22 g 010 7 | 8 | 4 | 50 |Abb.1 e
' KDZ0500X1.55060N ® |50
KDZ0230X1.55040N ® 23
KDZ0510X1.55060N ® 51
KDZ0240X1.55040N ® (24 8 - 161171 6 | 60 |Abb.1
KDZ0520X1.55060N 52|
KDZODSOXT.SSO4ON | @ | 25| 5 o0 8 | 9 | 4 |50 |AbbT 2
' KDZ0530X1.55060N 53
KDZ0260X1.55040N ® |26 2
KDZ0540X1.55060N ® 54
KDZ0270X1.55040N ® |27
KDZ0550X1.55060N ® |55 _8012 17 | 18| 6 | 60 |Abb.1
KDZ0280X1.55040N ® 28 4 | 50 )
pr———— ® 20| 0000 9 | 10 Abb. 1 KDZ0560X1.55060N ® |56
KDZ0570X1.55060N ® |57
KDZ0300X1.55060N ® (30 6 | 60
KDZ0580X1.55060N ® 58 _8012 18| 19 | 6 | 60 |Abb.1
KDZ0310X1.55060N ® (31 :
KDZ0590X1.55060N 59
KDZ0320X1.55060N o 32 g o 0| 11| 6 | 60 |Abb.1 —
;| @: Verfigbar
KDZ0330X1.55060N ® 33
KDZ0340X1.55060N ® |34
KDZ0350X1.55060N ® (35 g o M| 12| 6 | 60 |Abb.1
KDZ0360X1.55060N ® |36

Die Standard-Bohrtiefe betragt 1,5 D (1,5 x DC).



KDZ Kurz

Beschichtung

Keine
Kiihmittel-

bohrungen
u 5 : nEE e
N e |
LCF T Schragungs-  Schaftdurchm.
‘winkel DCON-Toleranz
LN 0
Abb. 1 OAL o
=~0
g Abmessungen (mm) g Abmessungen (mm)
Bezeichnung S Form Bezeichnung £ Form
& | pc [AuBendurchm.i |y peon | oAL & | pc [AuBendurchm. )y | peon | oaL
] Toleranz k5] Toleranz
KOZOGOOKT.5S06ON | @ | 60| o0 6 | 60 KDZ0920X1.55100N | @ |92
KDZ06T0X1.55080N | @ | 6,1 19 | 2 Abb. 1 KDZO930X1.55100N | @ |93
A 8 | 70 s 29 | 31| 10 | 80 |Abb.1
KDZ0620X1.55080N | @ | 62| ¥ KDZO940X1.55100N | @ | 94|
KDZ0G30X1.55080N | @ |63 KDZO950X1.55100N | @ |95
KoZ0G40KISSOBON | @ | 64| KDZO96OX1.5S100N | @ | 96
) 20| 2| 8|70 [Abb1
kpzogsox1.5s080N | @ | 65| OO kozoo7oxt.sstooN | @ 97| Qo [ 30| 2| 10 | 80 |Abh.1
KDZ0660X1.55080N | @ |66 KDZ09BOXT.5ST0ON | @ |98
KDZ0670X1.55080N | @ |67 K020990K1.55100N | @ |99 |
) 10 | 80
Kozoesox1.ssosoN | @ 68| Oy | 21| 3| 8 | 70 |Abb1 koziooox1ssi00N | @ |00 0P | 3| 3 Abb. 1
KDZ0690X1.55080N | @ | 69 Kozotoxsson | @ | 101| J g 12 | 100
KDZ0700X1.55080N | @ | 7,0 KDZ1020X155120N | @ |102
Kozo70015so8N | @ |70 Qg | 2| 2| 8 | 70 |abb Kozo3oxssoN | @ (103 o | 32| 34| 12| 100 |Abb.1
KDZ0720X155080N | @ |72 KDZI04OX155120N | @ | 104
KDZ0730X155080N | @ |73 KDZI0SOX155120N | @ | 105
KDzo740X155080N | @ | 74| O B 25| 8|70 [Abb1 KDZI06OX15S120N | @ | 106
LB 0 33|35 | 12| 100 [Abb.1
KDZO7S0X1.55080N | @ | 75 kozio7ox1ss1208 | @ |107| 00"
KDZO760X1.55080N | @ | 7,6 KDZ1080X155120N | @ |108
L7750 | @ | 77| KDZ1090X155120N | @ | 109
) % | 25| 8 | 70 [Abb1
kozo7sox1ssosoN | @ | 78| OO KZ110001551200 | @ |110] Spie | 34 | 36 | 12 | 100 [Abb.1
KDZO790X1.55080N | @ | 7.9 KDZIT10X155120N | @ |11
KDZ0B0OX1.55080N | @ | 80 8 | 70 KDZI120K155120N | @ | 112
Kozog100155100N | @ |81 Qo | 35| 2 Abb. 1 KZ113005571200 | @ (13| Spie | 35| 37| 12| 100 [Abb.1
' 10 | 80 2
KDZ0B20X1.55100N | @ |82 KDZI140X155120N | @ | 114
KDZOB0X15ST100N | @ |83 KDZI150K155120N | @ | 115
KOZOBAOKISSTOON | @ |84 Qg5 | 26 | 28 | 10 | 80 |Abb.1 KDZI160X1.55120N | @ | 116
KDZOBSOX15ST00N | @ | 85 KZ117001551200 | @ (17| Sgie | 36 | 38 | 12 | 100 |[Abb.1
KDZOB6OX1.5S100N | @ | 86 KDZI180X155120N | @ | 118
KZOBTONISSTOON | @ |87 g5 | 27| 29| 10 | 80 |Abb.1 KDZI190X1.55120N | @ | 119
KDZOBBOX15S100N | @ | 88 KOZI120001551200 | @ |10 Spig | 37| 39| 12 | 100 |[Abb.1
KDZOBOX1.55100N | @ | 89 @ Verfiigbar
KZO90OKISSTOON | @ |90 o5 | 28| 30 | 10 | 0 |Abb1
KDZ0910X1.55100N | @ | 9,1

Die Standard-Bohrtiefe betragt 1,5 D (1,5 x DC).



KDZ Normale Ausfiihrung

K hlmmel

Beschichtung bohrungen
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LCF s 0 et
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Abb. 1 OAL
(DC=~012)
ko Abmessungen (mm) g Abmessungen (mm)
Bezeichnung -’é’, AuBendurchm Form Bezeichnung % AuBendurchm Form
€ |oc M| G| N ocoN | oL g | oc M| 1 | W jocon | on
Kozos00G.0s06N | @ |30] 950 KIS0 | @ 48]
, ] N 2| 6| 60 |Abb1
omsi0eoseN | @ |31] 1| 15| 6 | 60 [Abb.1 KDzo4o0x3.05060N | @ | 49| 002
KDzo320x3.05060N | @ |32] 90V KDZ0S00X3.05060N | @ |50
ODBOGOSIEN | @ |33] KozostoxsoseoN | @ |51| 00, | 3| 24| 6 | 60 |Abb.T
15| 16 | 6 | 60 |Abb.1 '
KDz03403.05060N | @ |34 | OOV KDZ0S20X3.05060N | @ |52
KDZO350X3.05060N | @ |35 ODS0305060N | @ 53]
] % | 25| 6 | 60 |Abb.1
KDZO360X3.05060N | @ |36 KDzos4ox3.05060N | @ | 54| 0012
tozos7oz0s0en | @ 37| 94, 7| 18] 6 | 60 [Abb.1 Kozossoxs.osoeoN | @ |55| 0o, | 25| 26| 6 | 60 |Abb.1
KDZO380X3.05060N | @ |38 KDZ0SG0X3.05060N | @ |56
KDZO390X3.05060N | @ |39 KDSTOG0060N | @ 57| |
) % | 27| 6 | 60 |Abb.T
OI0400G.0506N | @ | 40| kozossox3.0s060N | @ | 58| 0012
) 191 20 | 6 | 60 [Abb.1
KDzo410x3.05060N | @ | 41| 90V KDZOS90X3.05060N | @ |59
KDZOA20X3.05060N | @ |42 Kozoso0x3.os06n | @ |60| o) %8| 6| 6
kozos0xs.05068 | @ 43| 90 0| 21| 6 | 60 |Abb1 KDZ0610X3.05080N | @ |61
KDZO44OX3.05060N | @ | 44 060N | @ |62 2 Abb. 1
) 2| 8 |70
KDZO4SOX3.05060N | @ |45 kpz0630x3.05080N | @ |63| 0P
KOZO4GOX3.05060N | @ | 46| 000 N 2| 6 | 60 |Abb KDZ0640X3.05080N | @ | 64
KDZOATOX3.05060N | @ | 47 Kozoss0x3. 05080 | @ |65| O 30| 31| 8 | 70 |anb1
Die Standard-Bohrtiefe betragt 2,0 D (2,0 x DC). @: Verfigbar

Eintauchen wird bei einer Bohrtiefe von 2D oder mehr empfohlen.



KDZ Normale Ausfiihrung

3.

Abb. 1

=
DCON

OAL

Schragungs-

20°
_——

(DC=~012)

Schaftdurchm.
winkel DCON-Toleranz

Beschichtung

MEGACOAT
Hanmem' I

Keine
Kiihmittel-

hahnmien

Abmessungen (mm)

Abmessungen (mm)

‘S s
Bezeichnung % AuBendurchm. Form Bezeichnung -§ AuBendurchm. Form
€ | DC |\ pleanz | LCF | LN |DCON | OAL € | DC | jeranz | LCF | LN | DCON | OAL
= =
KDZ0660X3.05080N ® 66 KDZ0950X3.05100N ® |95
30 | 31| 8 | 70 |Abb.1
kpzos703.05080N | @ 67| 0P KDZ0960X3.05100N | @ |96
KDZ0680X3.05080N ® 68 KDZ0970X3.05100N ® |97 _8015 42 | 43| 10 | 80 |Abb.1
31 | 32| 8 | 70 |Abb.1 ’
KDzo6oox3.05080N | @ |69| 0P KDZOSBOX3.05100N | @ |98
KDZ0700X3.05080N ® |70 KDZ0990X3.05100N ® |99
KDZ0710X3.05080N ® |7 KDZ1000X3.05100N ® (100 _8015 45 | 10 | 80
KDZ0720X3.05080N ® 72 _3015 32 | 33| 8 | 70 |Abb.1 KDZ1010X3.05120N ® w0 o 45 Abb. 1
’ 46 | 12 | 100
KDZO7303.05080N | @ |7,3 koz1020x305120N | @ |102| 0%
KDZ0740X3.05080N ® 74 KDZ1030X3.05120N ® 103 |
0018 46 | 47 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0750X3.05080N ® |75 KDZ1040X3.05120N @ 104
KDZ0760X3.05080N ® |76 KDZ1050X3.05120N @® (105
KDZ0770X3.05080N ® 77 3 015 34 | 35| 8 | 70 |Abb.1 KDZ1060X3.05120N @ |06
KDZ0780X3.05080N ® |78 KDZ1070X3.05120N ® |17 _8018 47 | 48 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0790X3.05080N ® |79 KDZ1080X3.05120N @ (108
KDZ0800X3.05080N ® (80 36 | 8 | 70 KDZ1090X3.05120N ® 109
KDZ0810X3.05100N ® (81 KDZ1100X3.05120N @® |10
KDZ0820X3.05100N ® (82 8 015 36 Abb. 1 KDZ1110X3.05120N ® |1
’ 37 [ 10 | 8
KDZ0830X3.05100N ® (83 KDZ1120X3.05120N ® |12 _8018 51 | 52 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0840X3.05100N ® 84 KDZ1130X3.05120N ® 113
KDZ0850X3.05100N ® (85 KDZ1140X3.05120N @ |14
KDZ0860X3.05100N ® |36 _3015 38 | 39 | 10 | 80 |Abb.1 KDZ1150X3.05120N ® |15
KDZ0870X3.05100N ® |37 KDZ1160X3.05120N @ |16
KDZ0880X3.05100N ® 88 | KDZ1170X3.05120N ® |17 _8018 53 | 54 | 12 | 100 |Abb.1
) 39 | 40 | 10 | 80 |Abb.1 ’
KDZ0890X3.05100N ® |so| 0 KDZ1180X3.05120N @ |18
KDZ0900X3.05100N ® (90 KDZ1190X3.05120N ® |19
KDZ0910X3.05100N ® |91 KDZ1200X3.05120N ® |10 _8018 54 | 54 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0920X3.05100N ® (92 _3015 40 | 41 ] 10 | 80 |Abb.1 @: Verfligbar
KDZ0930X3.05100N ® (93
KDZ0940X3.05100N ® |94

Die Standard-Bohrtiefe betragt 2,0 D (2,0 x DC).
Eintauchen wird bei einer Bohrtiefe von 2D oder mehr empfohlen.



KDZ-HP (Kurz)

Demnaéchst verfiigbar (Erscheint im Januar 2023)

Beschichtung

Kei
Kilhi

ine
Imittel-

bohrungen
S =
= T DEE e
LCF ~J
LN g o DT
Abb 1 OAL w;g:\ |-Toleranz -Toleranz
_——
(DC=~012) (DC=012.5~)
Ol N T~ N 3
&l =]
LCF(LN)
Abb. 2 OAL
g Abmessungen (mm) g Abmessungen (mm)
Bezeichnung -'é, AuRendurchm. Form Bezeichnung -rg“, AuBendurchm. Form
€ | oc Miean | [ | LN DCON| OAL € | o¢ [Mean | \CF | LN | DCON | OAL
= =
KDZ0100X1.55040N-HP | @ | 1,0 % T 35| 43| 4 | 50 |Abb.1 KDZ0440X1.55060N-HP | @ | 4,4
KDZO110X1.55040N-HP | @ | 1,1 g 010 39|47 4 | 50 |Abb.1 KDZ0450X1.55060N-HP | @ | 4,5 _81012 14|15 | 6 | 60 |Abb.1
KDZ0120X1.55040N-HP | @ | 12| S0 [ 43 | 51| 4 | 50 |Abh.T KDZ0460X1.55060N-HP | @ | 4,6
KDZOT30X1.5S040N-HP | @ | 13| Qo1 |47 |55 | 4 | 50 |Abb.1 e & |47 .
KDZ0140X1.5S040N-HP | @ | 1,4 g T 51059| 4 | 50 |Abb.1 R ® ‘%] o0n 151761 6 | 60 \Ab.T
: KDZ0490X1.55060N-HP 4,9
KDZ0150X1.55040N-HP | @ | 1,5 g 010 550 63| 4 | 50 |Abb.1 hd
: KDZ0500X1.55060N-HP | @ | 5,0
KDZ0160X1.55040N-HP | @ |16 57 65| 4 | 50 |Abb.1
8'010 KDZ0510X1.55060N-HP | @ | 5,1
KDZOT70X1.55040N-HP | @ 1,7 | g 59| 67| 4 | 50 |Abb.1 oz ssoonse | @ 12| 02 16 | 17 | 6 | 60 |Abb.1
: b
KDZ0180X1.55040N-HP | @ | 18| 19 6169 | 4 | 50 |Abb.1 KOZOS30K 1 5S060NP | @ |53
0
KDZ0190X1.55040N-HP | @ | 1,9 | 19 63| 71| 4 | 50 |Abb.1 KDZ0540X1.5S060NHP | @ | 5.4
0
KDZ0200X1.5S040N-HP ® |20 -0,010 6,573 4 50 |Abb.1 KDZ0550X1.5S060N-HP ® |55 _%012 17 18 6 60 |Abb. 1
KDZ0210X1.5S040N-HP ® |21 _8'010 69 77| 4 50 |Abb.1 KDZ0560X1.55060N-HP ® |56
KDZ0220X1.55040N-HP | @ | 2,2 g 010 73 81| 4 | 50 |Abb.1 KDZ0570X1.55060N-HP | @ |57
KDZ0230X1.5S040N-HP ® |23 g 010 7,7 185 | 4 50 |Abb.1 KDZ0580X1.55060N-HP ® |58 _8,012 18 | 19 6 60 |Abb.1
KDZ0240X1.55040N-HP | @ | 2,4 % 010 81189 | 4 | 50 |Abb.1 KDZ0590X1.55060N-HP | @ | 5,9
: 0
KDZ0250X1.55040N-HP | @ | 25| S0 [ 85|93 | 4 | 50 |Abh.T KDZ0600X1.55060N-HP | @ | 6,0 | g o1 19121 6 | 60 |Abb.1
KDZ0260X1.55040N-HP | @ 26| Qo0 [ 88| 95| 4 | 50 [Abh KDZ0610X1.55080N-HP | @ | 6,1 0 ol | e | ene
KDZ0270X1.55040N-HP | @ | 2,7 g 010 9198 | 4 | 50 |Abb.1 ety ® |2
: KDZ0630X1.55080N-HP 63
KDZ0280X1.55040N-HP | @ | 2,8 g i 93 (10,0 4 | 50 |Abb.1 b
: KDZ0640X1.55080N-HP | @ | 6,4
KDZ0290X1.55040N-HP | @ | 2,9 g 010 9,510,3| 4 | 50 |Abb.1 s e g 015 20| 22| 8 | 70 |Abb.1
: 0650X1.55080N- 65|
KDZ0300X1.55060N-HP | @ [ 3,0 9 | 10 | 6 | 60 |Abb.1
0,010 KDZ0660X1.55080N-P | @ | 6,6
DLOS1OK1SS060NHP | @ |31 KDZ0670X1.55080N-HP | @ | 6,7
KDZ0320X1.55060N-HP | @ [ 32| 9§05 0] 11| 6 | 60 |Abb.1 : g
] KDZ0680X1.55080N-HP | @ | 6,8 | g 15 2| B3| 8 | 70 |Abb.1
KDZ0330X1.55060N-HP | @ |33 '
KDZ0690X1.55080N-HP 6,9
KDZ0340X1.5S060N-HP | @ | 3,4 s
KDZ0350X1.55060N-HP | @ |35 g 012 1 12| 6 | 60 |Abb.1 sl @ |70 .
KDZO360X1.5S060NHP | @ | 3.6 KDZ0710X1.5S080N-HP | @ | 7,1] g 15 2| 24| 8 | 70 |Abb.1
KDZ0370X1.55060N-HP | @ |37 NS & |72
KDZ0380X1.55060N-HP ® |38 0 0 5 . 6 b1 KDZ0730X1.5S080N-HP ® |73
KDZ0390X1.55060N-HP | @ |3,9| “0:012 ) KDZ0740X1.55080N-HP | @ | 7,4 _81015 B | 25| 8 | 70 |Abb.1
KDZ0400X1.55060N-HP | @ | 4,0 KDZ0750X1.55080N-HP | @ | 7.5
KDZ0410X1.5S060N-HP | @ | 4,1 @ Verflgbar
KDZ0420X1.55060N-HP | @ | 4,2 g e 3] 14| 6 | 60 |Abb.1
KDZ0430X1.55060N-HP | @ | 4,3

Die Standard-Bohrtiefe betragt 1,5 D (1,5 x DC).
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KDZ-HP (Kurz)

Keine
KithImittel-

>?{0°(Q3 ~ 600) Beschichtung bohrungen

UT N A MEGACOAT

(@) NANO EX
LN Schragungs- Schaftdurchm. Schaftdurchm,
DCON-Toleranz DCON-Toleranz

Abb. 1 OAL " vinkel

20°
_—

DCON

(DC=~012) (DC=012.5~)

;
.

1 LRy

Abb. 2 OAL ‘

E Abmessungen (mm) § Abmessungen (mm)

Bezeichnung E.E': DC A“@[f)'l‘edrgfzhm e | v |ocon| oa | ™ Bezeichnung g DC A”ﬁf"l‘edr‘;;‘;‘m Wt | | ocon| oL ™
KDZ0760X1.55080N-HP | @ | 7.6 KDZ1090X1.55120N-HP | @ [10,9
KDZO770X1.55080N-HP | @ [ 7,7 | s s |70 laons KDZ1100X1.55120N-HP | @ [11,0 _81018 34 | 36 | 12 | 100 [Abb.1
KDZ0780X1.55080N-HP | @ | 7,8 | 0015 KDZ1110X1.55120N-HP | @ [11,1
KDZ0790X1.55080N-HP | @ | 7,9 KDZ1120X1.55120N-HP | @ [11,2
KDZ0800X1.55S080N-HP ® |50 _%1015 25 27 8 70 |Abb.1 KDZ1130X1.55120N-HP ® (113 -8,018 35 | 37 12 | 100 |Abb.1
B0 ST | @ | 81| T T T b KDZ1140X1.55120N-HP | @ [11,4
KOZ0820K1 5ST00NHP | @ 18.2| 0015 KDZ1150X1.55120N-HP | @ [11,5
KDZ0830X15S100N-HP | @ |83 OTTICON SSIONP | @ 16|
LB SSTOON P | @ |84] s % | 38 | 10| 80 labp1 KOZ1170X1.55120M-HP | @ |11,7| ) gng 36 | 38 | 12 | 100 [Abb.1
KDZOBSOXTSSTOON-HP | @ |85 KDZTI80X1.55120NHP | @ |18
KDZ0B60X1.5STOON-HP | @ | 8,6 KDZTIS0KT.5S120NHP | @ |19
KDZ0870X1.5S100N-HP ® |37 -%,015 27 | 29 10 | 80 |Abb.1 KDZ1200X1.55120N-HP @ (12,0 -8,018 37 | 39 12 | 100 |Abb.1
KDZ0880X1.55100N-HP | @ | 8,8 KDZ1250X1.55120N-HP | @ [12,5 N
KDZ0890X1.55100N-HP | @ | 8,9 KDZ1300X1.55120N-HP | @ [13,0) [ N R S A
KDZ0900X1.55100N-HP | @ | 9,0 _81015 28130 | 10 | 80 |Abb.1 KDZ1350X1.55120N-HP | @ |[13,5| 0.018 4“ | 4
KDZ0910X1.55100N-HP | @ 9,1 KDZ1400X1.55120N-HP | @ |14,0 45 | 45
KDZ0920X1.55100N-HP | @ |92 KDZ1450X1.55120N-HP | @ |14, a7 | a7
KDZ0930X1.55100N-HP | @ |93 | o |51 110 | 80 labh KDZ1500X1.55120N-HP | @ |15,0 _81018 48 | 48 | 12 | 115 [Abb.2
KDZ0940X1.55100N-HP | @ | 9,4 | “0.015 KDZ1550X1.55120N-HP | @ |15, 50 | 50
KDz0950X1.55100N-HP | @ | 9,5 KDZ1600X1.55160N-HP | @ |16,0 _81018 52| 52 | 16 | 115 |Abb.1
KDZO%60KT.5S100NHP | @ | 9.6 KDZ1650X1.55160N-HP | @ |16,5 53 | 53
KDZ0970X1.55100N-HP | @ | 9,7 _%,015 30 | 32 ] 10 | 80 |Abb.1 KOZ1700X1.55160N-HP | @ |17,0] 54 | 54
el & |98 I750X1 SST6ONHP | @ |175| 008 s [sg | 0| |Mb2
KDZ0990X1.55100N-HP ® 99 0 3 33 10 80 |Abb.1 KDZ1800X1.55160N-HP @® 18,0 57 57
K0z1000x1.55100N-HP | @ |100) OO KDZ1850X1.5ST60N-HP | @ |18,5 59 | 59
KDZ1010X1.55120N-HP @® [10,1 —(()),018 31 33 | 12 | 100 |Abb.1 KDZ1900X1.55160N-HP ® 19,0 _81021 60 | 60 | 16 | 125 |Abb.2
KDZ1020X1.55120N-HP | @ [10,2 KDZ1950X1.55160N-HP | @ [19,5 6 | 6
KDZ1030X1.55120N-HP @® (103 -(()),018 32 34 12 | 100 |Abb.1 KDZ2000X1.5S200N-HP @® (200 _81021 63 63 20 | 125 |Abb.1
KDZ1040X1.55120N-HP | @ [10,4 ® Vofigon
KDZ1050X1.55120N-HP | @ [10,5
KDZ1060X1.55120N-HP | @ [10,6| s s |1 |1 e
KDZ1070X1.55120N-HP | @ [10,7| -0.018
KDZ1080X1.55120N-HP | @ [10,8

Die Standard-Bohrtiefe betragt 1,5 D (1,5 x DC).
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KDZ Normale Ausfiihrung

30°(@3~:60°) !
>i = Beschichtung E:E%il. Shiganss Sen T
S sF==f-F - g{ s [l RS YREES
||__([:\]F <7 (DC=~012)
Abb. 1 OAL
E Abmessungen (mm) E Abmessungen (mm)
Bezeichnung ;é-: b AuBT(e)rllgl;:]thm. | v Iocon! oA Form Bezeichnung ;é')‘ DC A“%g?:rl;:g‘m' LCF | LN |DCON | OAL Form
= =
KDZ0300X3.05060N-HP | @ | 3,0 _31010 14| 15| 6 | 60 |Abb.1 KDZ0750X3.05080N-HP | @ | 7.5 _31015 34 | 35 | 8 | 70 |Abb.1
KDZ0310X3.05060N-HP | @ (3,1 o wlis | e | hont KDZ0760X3.05080N-HP | @ | 7,6
KDZ0320X3.05060N-HP | @ |[3,2] 0.012 KDZ0770X3.05080N-HP | @ | 7,7 | w s | s | 70 bons
KDZ0330X3.05060N-HP | @ (33| | 516l s |6 hot KDZ0780X3.05080N-HP | @ |7,8| 0015
KDZ0340X3.05060N-HP | @ |3,4| “0.012 KDZ0790X3.05080N-HP | @ | 7,9
KDZ0350X3.05060N-HP | @ |35 KDZ0800X3.05080N-HP | @ | 8,0 _81015 36 | (36) | 8 | 70 |Abb.1
KDZ0360X3.05060N-HP | @ | 3,6 KDZ0810X3.05100N-HP | @ |8,1
KDZ0370X3.05060N-HP | @ |37 -%,mz 17118 | 6 | 60 |Abb.1 KDZ0820X3.05100N-HP | @ |82 |
KDZ0380X3.05060N-HP | @ |38 KDZ0830X3.05100N-HP | @ |83 | 0015 6 37|10 ) 80 Ao T
KDZ0390X3.0S060N-HP @® (39 KDZ0840X3.0S100N-HP ® |34
KDZ0400X3.0S060N-HP @® |40 0 e 5 60 |abb.1 KDZ0850X3.05100N-HP ® |85
KDZ0410X3.05060N-HP | @ [ 4,1 | 0012 KDZ0860X3.0ST0ON-HP | @ | 8,6 _8,015 38 | 39 | 10 | 80 |Abb.1
KDZ0420X3.05060N-HP | @ | 4.2 KDZ0870X3.0S100N-HP | @ |8,7
KDZ0430X3.05060N-HP | @ |43 »3/012 20| 21| 6 | 60 |Abb.1 KDZOS80X3.05100N-HP | @ |88
KDZ0440X3.0S060N-HP | @ | 4,4 KDZ0890X3.05100N-HP | @ | 8,9 | “0.015 S L el el
KDZ0450X3.0S060N-HP @ |45 KDZ0900X3.0S100N-HP ® |90
KDZ0460X3.0S060N-HP @® |46 KDZ0910X3.0S100N-HP ® |91
KDZ0470X3.05060N-HP | @ | 4,7 _31012 N | 2| 6 | 60 |Abb.1 KDZ0920X3.05100N-HP | @ | 9,2 _8,015 0 | 41| 10| 80 |Abb1
KDZ0480X3.05060N-HP | @ | 4.8 KDZ0930X3.0S100N-HP | @ | 9,3
KDZ0490X3.05060N-HP | @ | 4,9 KDZ0940X3.05100N-HP | @ | 9,4
KDZ0500X3.05060N-HP | @ | 5,0 KDZ0950X3.05100N-HP | @ | 9,5
KDZ0510X3.05060N-HP | @ | 5,1 -8,012 B | 24| 6 | 60 |Abb.1 KDZ0960X3.05100N-HP | @ | 9.6
KDZ0520X3.05060N-HP | @ | 5,2 KDZ0970X3.0S100N-HP | @ | 9,7 _8,015 4 | 43| 10 | 80 |Abb.1
KDZ0530X3.0S060N-HP ® 53| ol | 6 | e b KDZ0980X3.05100N-HP ® |98
KDZ0540X3.0S060N-HP @® |54 -0,012 KDZ0990X3.05100N-HP ® |99
KDZ0550X3.05060N-HP | @ | 5,5 .%,mz 5| 26| 6 | 60 [Abb.1 KDZ1000X3.0S100N-HP | @ |10,0 _31015 45 | (45) | 10 | 80 |Abh.1
KDZ0560X3.05060N-HP | @ | 5,6 KDZ1010X3.05120N-HP | @ [10,1] o I e
KDZ0570X3.0S060N-HP | @ | 57| | %l 2|6 | 0 lanh1 KDZ1020X3.05120N-HP | @ |[10,2| 0,018 '
KDZ0580X3.05060N-HP | @ |[5,8| "0.012 KDZ1030X3.05120N-HP | @ [10,3] P I R I
KDZ0590X3.05060N-HP | @ | 5.9 KDZ1040X3.05120N-HP | @ |10,4] 0018 '
KDZ0600X3.05060N-HP | @ | 6,0 _8’012 28 | (28)| 6 | 60 |Abb.1 Egggzgggzzg::g : :gz
KDZ0610X3.05080N-HP | @ | 6,1 KDZ1070X3.05120N-HP | @ |10,7 _31018 47 | 48 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0620X3.05080N-HP | @ | 62| 51| s |70 lanhi KDZ1080X3.05120N-HP | @ [10,8
KDZ0630X3.05080N-HP | @ |63 | 001 KDZ1090X3.05120N-HP | @ 10,9
KDZ0640X3.0S080N-HP | @ | 6,4 KDZ1100X3.0S120N-HP | @ 11,0
KDZ0G50X3.05080N-HP | @ | 6.5 KDZ1110X3.05120N-HP | @ [11,1
KDZ0660X3.05080N-HP | @ [ 66| 55 | 30 | 31| 8 | 70 |Abbt Egi”;gﬁgzzg::g : 11; Dorg | 5| 52| 12| 100 |Abbd
Eﬁizzgijgzgg::i : z; : KDZ1140X3.05120N-HP | @ [11,4
31 [ 32| 8 | 70 |Abb.1 KDZ1150X3.0S120N-HP | @ |11,5

KD2065013.05080N-HP | @ | 6,9 000 KDZ1160X3.05120N-HP | @ [11,6
KDZ0700X3.05080N-HP | @ | 7,0 KDZ1170X3.05120N-HP | @ [11,7 -%,018 53 | 54 | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0710X3.05080N-HP | @ | 7,1 KDZ1180X3.05120N-HP | @ [11,8
KDZ0720X3.05080N-HP | @ | 7.2 _31015 32|33 | 8 | 70 |Abb.1 KDZ1190X3.05120N-HP | @ [11,9
KDZ0730X3.05080N-HP | @ | 7.3 KDZ1200X3.05120N-HP | @ |12,0 _81018 54 | (54) | 12 | 100 |Abb.1
KDZ0740X3.05080N-HP | @ | 7,4 @: Verfiigbar

Die Standard-Bohrtiefe betragt 2,0 D (2,0 x DC).
Eintauchen wird bei einer Bohrtiefe von 2D oder mehr empfohlen.
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Empfohlene Schnittbedingungen

KDZ
Werkstiick Anwendung I o1 92 03 o4 85 06 08 810 912
DC (mm)
Sp'"‘(‘::ﬁ:f;'zah' 19.500 | 11200 | 8300 | 6200 | 5.000 | 4200 | 3.200 | 2500 | 2.100
Baustahl
Unlegierter Stahl Vorschub
orshu 300 380 520 520 520 520 520 450 450
(mm/min)
Sp'"?ﬂi‘:"ﬁ;'zah' 19.000 | 10000 | 7.200 | 5400 | 4.400 | 3.600 | 2700 | 2200 | 1.800
Legierter Stahl
Vorschub 300 320 450 450 450 450 450 400 400
(mm/min)
Spindeldrehzahl |36 000 | gooo | 3900 | 2900 | 2300 | 1900 | 1500 | 1200 | 1.000
. (min™")
Vorgehérteter Stahl
(L Vorschub
u 210 210 210 210 210 210 210 190 190
(mm/min)
Tauchfrasen
Spindeldrehzahl (min™)| 16.000 | 10.000 | 7.200 | 5.400 | 4.400 | 3.600 | 2700 | 2.200 | 1.800
Kugelgraphitguss
Vorschub 200 300 390 390 390 390 390 340 340
(mm/min)
Sp'"‘(jgi‘:f;'zah' 20000 | 20.000 | 17.800 | 13.100 | 10500 | 8.900 | 6700 | 5.400 | 4.500
Aluminiumlegierung
Vorschub 500 850 1.270 1200 | 1.270 1.270 1200 | 1270 | 1.270
(mm/min)
Sp'"?ﬂﬁ:ﬁ?zah' 20000 | 20.000 | 13100 | 10.000 | 8.000 | 6700 | 5000 | 4.000 | 3.400
Aluminiumlegierung
Guss Vorschub
orshu 450 750 820 820 820 820 820 820 820
(mm/min)
VorsichtsmaBnahmen
- Dieses Werkzeug ist speziell zum Eintauchen konzipiert und wird NICHT zum Frasen empfohlen. Normale Ausfiihrung Kurze Ausfiihrung

« KhImittel wird empfohlen.

- Schnitttiefe (ap) an Steifigkeit der Maschine und Auskraglénge anpassen
« Eintauchen wird bei einer Bohrtiefe von 2D oder mehr empfohlen.

- Spannfutter und Maschine mit moglichst grolRer Steifigkeit verwenden.
- Das Bohren von rostfreiem Stahl wird nicht empfohlen

- Beim Bohren in einer schragen Oberflache kann es je nach Neigungswinkel erforderlich sein, die

Schnittbedingungen zu dndern (Abbildung rechts)

Wenn die Werkstlickneigung 30° oder weniger betragt, reduzieren Sie den Vorschub um 50 %
Wenn die Werksttickneigung 30° oder mehr betragt, reduzieren Sie die Drehzahl um 70 % und den Vorschub

um 30 %.
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Bohrtiefe 2D
(2xDC) oder weniger

AuBendurchmesser (8DC)

0

Bohrtiefe 1,5D
(1,5xDC) oder weniger

AuBendurchmesser (6DC)




Empfohlene Schnittbedingungen

KDZ-HP
Werkstiick Anwendung A”Beg‘é"(ﬁhr:;e”er o1 | 015 02 |025| 03 |035| o4 | 045 | 65 | o6 | 08 | 010 | 012 | 014 | 016 | 018 | 020
Spln((;i:l;:]rref?zahl 20.700{13.800 {11.150{9.200 |{9.100 | 7.800 |6.800 | 6.100 |5.500 |4.600 |3.500 |2.800 |2.300 |1.800 |1.600 |1.400 |1.300
Baustahl
Unlegierter Stahl Vorschub
orschu 350 | 350 | 430 | 430 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 520 | 480 | 480 | 480 | 480
(mm/min)
Spm?ﬂﬁ?;‘zahl 17.500 {11.700| 9.600 |7.650 |7.200 |6.200 |5.400 |4.800 |4.400 |3.600 |2.700 |2.200 |1.800 | 1.500 |1.350 | 1.200 |1.100
Legierter Stahl
Vorschub
. 290 | 290 | 380 | 380 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 450 | 420 | 420 | 420 | 420
(mm/min)
(?n.zr??) 9.600 | 6.400 | 5.570 | 4.460 | 3.900 | 3.400 | 2.900 | 2.600 | 2.300 | 1.900 | 1.500 | 1.200 | 1.000 | 850 | 750 | 650 | 600
Vorgehérteter Stahl
(30~45HRC)
Vorschub
. 120 | 120 | 170 | 170 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 210 | 200 | 200 | 200 | 200
(mm/min)
Tauchfrésen .
Spm((lﬁ]lﬁ?l;zahl 15.900 {10.600{10.360 | 8.290 |7.200 |6.200 |5.400 | 4.800 |4.400 |3.600 |2.700 |2.200 |1.800 | 1.550 |1.350 | 1.200 |1.100
Kugelgraphitguss
Vorschub
. 220 | 250 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 390 | 360 | 360 | 360 | 360
(mm/min)
Spm?:,:ﬁ:f;uahl 39.800|26.600 (23.000 |18.500 {17.800|15.200 {13.100|11.800 {10.500 | 8.900 | 6.700 |5.400 |4.500 |3.800 |3.400 |3.000 |2.700
Aluminiumlegierung
(\rﬁ’r:j;gl:g) 900 |1.000 |1.270 | 1.270 {1.270 | 1.270 |{1.270 | 1.270 {1.270 |1.270 {1.270 |1.270 {1.270 |1.270 | 1.270 |1.270 | 1.270
Spm((jr:i(:f;uahl 29.000|19.200 (17.500{14.000 {13.100{11.500 {10.000 | 8.800 |8.000 |6.700 |5.000 |4.000 |3.400 |2.900 |2.500 |2.200 |2.000
Aluminiumlegierung
Guss
Vorschub
. 550 | 550 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820 | 820
(mm/min)
VorsichtsmafB3nahmen
- Dieses Werkzeug ist speziell zum Eintauchen konzipiert und wird NICHT zum Frasen empfohlen. Normale Ausfiihrung Kurze Ausfiihrung
« KihImittel wird empfohlen.
- Schnitttiefe (ap) an Steifigkeit der Maschine und Auskragldnge anpassen 0 [*]
« Eintauchen wird bei einer Bohrtiefe von 2D oder mehr empfohlen. Bohrtiefe 1,50

Bohrtiefe 2D (1,5xDC) oder weniger

« Spannfutter und Maschine mit moglichst groBer Steifigkeit verwenden. (2xDC) oder weniger

- Das Bohren von rostfreiem Stahl wird nicht empfohlen

- Beim Bohren in einer schragen Oberflache kann es je nach Neigungswinkel erforderlich sein, die
Schnittbedingungen zu dndern (Abbildung rechts)
Wenn die Werksttickneigung 30° oder weniger betragt, reduzieren Sie den Vorschub um 50 %
Wenn die Werkstlickneigung 30° oder mehr betrégt, reduzieren Sie die Drehzahl um 70 % und den Vorschub
um 30 %.

AuBendurchmesser (eDC) AuBendurchmesser (sDC)
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Weitere Informationen zu den Hochleistungsbohrern der K-Serie von Kyocera

I KDA Geeignet fiir breiten Anwendungsbereich

Typ N

Ausfiihrung fiir allgemeines Bearbeiten ohne
KiihImittelbohrungen

Wirtschaftliche Ausfiihrung fiir das Bearbeiten
mit AuBBenkiihlung

Typ C

Design mit Kiihimittelbohrung

Fur hohere Leistungsfahigkeit und
Bearbeitungsstabilitat bei unlegiertem Stahl und
weiteren Materialien.

Weitere Informationen zu den modularen Bohrern mit hoher Leistungsfahigkeit von Kyocera

I Magchn" DRA Hervorragende Bohrgenauigkeit &‘

mit geringem Schnittdruck

Optimaler Bohrerkern begrenzt Ablenkung /’
Guter Spanbruch und gute Performance beim Tieflochbohren f
Einfacher Bohrkronenaustausch

./
Doppelte Filhrungsfase y \
Hochprazisions-Bohrkrone ;:’ | .'*|
.

zur Stahlbearbeitung

HQP

Fiir schwer zerspanbare
Materialien/Bearbeitung
rostfreier Stahle

HQS

yi I UEERE Die in dieser Broschiire enthaltenen Informationen entsprechen dem aktuellen Stand vom September 2022.
Al (H Die Vervielféltigung oder Reproduktion von Teilen dieser Broschtire ist nur mit Genehmigung gestattet.
T2G00218
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