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BurrLess Serie

H Der Innovation ist die Analyse der Gratentstehung vorausgegangen

Il Kombiniert die AquaREVO und SG Technologie um konstant gratfrei
zu arbeiten. Fiir hocheffiziente und langlebige Standzeiten

B Die Produktserie von Bohrer, Gewindeschneider und Fraser
wurde entwickelt um den Grat in der Fertigung zu reduzieren

Die Burrless Serie unterdriickt und minimiert die Gratbildung.
Wabhlen Sie einfach das Werkzeug gemal lhren Anforderungen.

AquaREVO Dirills Burrless

Reduzierung des Grates beim Bohrungsaustritt
oder bei Durchbriachen.

Minimaler Grat

SG Spiral Taps Burrless

Kein Grat innerhalb von Innengewindegangen

AquaREVO Mills Burrless

Vermeidung von Grat an Bauteiloberseiten bei der
Seitenbearbeitung




BurrLess Serie

Halten Sie es fur normal, das Grat im Bearbeitungsprozess entsteht?

Besser ist es, von Anfang an keinen Grat zu haben

Keine Zeit- und Geld-Verschwendung mehr fur die Qualitatsprufung

Entgratprozesse sind schwierig, wenn die Bauteilform kompliziert ist

Manuelles Entgraten hat Qualitatsschwankungen zur Folge

Bearbeitungs-Beispiele der Serie Burrless

Standard Bohrer AquaREVO Dirills Burrless GroRe: 910

Material: S50C
Drehzahl: 87.5m/min
Vorschub: 1110mm/min

Kuhlung: KSS

@ Das Foto zeigt den Austritt
aus dem Bohrloch

GréRe: M12x1.75

Material: S50C

Drehzahl: 30m/min

Durchmesser Kernloch:

e 9102
T Kiihlung: KSS
C—

e
Standard Fraser GroRke: 10

Material: SUS304
Drehzahl: 80m/min
Vorschub: 250m/min

Schnitttiefe:
ap20mm ae0.05mm

Kiihlung: KSS
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AquaREVO Dirills BurrLess

Minimierung des Grates und es bleiben keine Bohrkappen zurtick

Gratminimierter Bohrungsaustritt durch die Kombination des R-EDGE und C-POINT

Standard Bohrer AquaREVO Drills Burrless

Radius Edge kombiniert Radius Form und scharfe Schneidkante

Center Point - Die scharfe Spitze erhoht die Rundlauf-Genauigkeit

B Reduzierung der Vorschubkraft, Verformung der Struktur wird reduziert.

- | Scharfe Ecken hinterlassen kein Grat am Austritt

Standard Bohrer

y

Standard Bohrer

AquaREVO Dirills Burrless

—

Radiusform reduziert
Schnittdruck und
Schnittkrafte

AquaREVO Dirills Burrless

| Depth of éut gradually becomes smaller,
‘and suppressing plastic flow
when exiting.the hale

Material Fluss
Material : S50C

Radius shape

. "‘

Die scharfen Kanten
schalen den Span ab

Grat entsteht beim
Austritt durch
Strukturverformung

While penetrating
Vorschub Belastung

’—WWhile penetrating
N\

Cutting time

Load resistance value
Load resistance value

Cutting time

AquaREVO Dirills Burrless

Standard Bohrer

4 J

I Reduzierung des Bohrer Verlaufs und somit entstehender Grat am Bohrungsaustritt

Contact Standard Bohrer |AquaREVO Drills Burrless

) (+)
3 3
Hole exit e} 3
A~ el
>
- Bohrungsverlauf > @ | = )
=[] Z )
am Anbohren R =
& &
> >
Runout of drill is affecting until the drill Reduced run-out do not enlarge
exits the hole. The runout enlarges the ~ the hole and do not develop burr () =)
hole and develop burr (N) X load (N) X load




BurrLess Serie

Burrless Performance

. Exzellente Entgrat Ergebnisse, nicht nur an geraden Bohrungsaustritten, sonder auch in Querlochbohrungen

. Kein nachgelagerter Entgratprozess, bedingt dadurch, dass keine Bohrkappen am Austritt verbleiben

Grat Hohe (Gleicher Durchmesser Querlochbohrung) Bohrkappen

Standard Bohrer AquaREVO Dirills Burrless Standard Bohrer AquaREVO Drills Burrless

Bearbeitungs- GrathShe héher als 0.5mm Grathéhe 0.01~0.03mm Bohrkappen : 5 0~7 5% Bohrkappen : 0%
Richtung
¢6 87.5m/min 12mm ¢6 87.5m/min 12mm
Durchmesser Schnitt-Geschwindigkeit B Durchmesser SChnitt-Geschwindigkeit Bohrungstiefe
S50C 0.24mm/rev S50C 0.24mm/rev
Material Vorschub Kihlung: KSS Material Vorschub Kihlung: KSS

Gleiche Standzeit wie bei Standard Bohrern

. Reduzierung von entsthenden Grat, auch bis Standzeit-Ende

. Nahezu gleiche Standzeiten wie bei herkdmmlichen Bohrern

Schnittmeter und Grathéhe Werkzeug nach 120m Schnittmetern
-@= A REVO Dirills Burrl q
dua s Burress Standard Bohrer AquaREVO Drills Burrless
=@- Multipurpose Drill
0.40
£ 030
E 0.219
= 0.205 0.205 y
2 020 W
0.10
0.040
0 24 48 72 96 120 144
Cutting length (m)
6 S50C 87.5m/min Cutting 0.24mm/rev 24mm M/C (BT40)
Durchmesser Material Schnittgeschwindigkeit Vorschub Bohrtiefe Kiihimittel KSS Machine: Vertical M/C
Anwendungs-Tabelle
Carbon Steel
Structural Alloy Steel Mold Steel Hardened Stainless Titanium Alloy Cast Iron Aluminum Copper
Steel Heat Pre-Hardened Steel Steel Heat Alloy Alloy
Low-carbon High-carbon Treated Steel Resistant Alloy
Steel Steel Steel
S45C SCM 30~40 40~65 SUS304 Ti-6Al-4V FC AC
55400 s10¢ $50C scr HRC HRC 5US420 FCD ADC cu
AQRVDBL4D O O O O O - - - O - -
OExcellent O: Good = : Notrecommended
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BurrLess Serie

SG Spiral Taps BurrLess

Kein Grat innerhalb der Innengewindegéange

Kein Grat an den Gewindeflanken, bei Prifung mit Gewindegut Lehrdorn; Gewindeflanken mit guter Oberflachen-Qualitat

Multipurpose Tap SG Spiral Taps Burrless Schneidkanten mit kleinem Querschnitt

i | o L E
| \ = ! \
_ &G-cuamrer
. e S B,
Flhrungsfasen mit abgeschragten Vollgewinde-Anteil

Schneidkanten Flhrungsfase

. Kein Spalt zwischen Flanken-Durchmesser und Vorbohr -Durchmesser. . Fasen reduzieren das AufreilRen der Oberflache.
Null Grat Design

Flitter-Bildung wird vermieden.

|

T —
R ——
—
—
e —
———
o —
o ———

Standard Gewindeschneidery SG Spiral Taps Burrless

Fihrungsfase

| o

No gap for
the burr forming

L8

3

Um Abspitterung zu vermeiden anfasen der Spitzen an der Gewindekante

Absplittern nach konstanem Schnitt

Standard Gewindeschneider SG Spiral Taps Burrless

Cutting area

All area cutting
Non cutting area

Tapped thread image

Tapped thread image

Durchmesser des Durchmesser des
vorbereitetem Bohrloch vorbereitetem Bohrloch

Splitter Kein Splitter




BurrLess Serie

Burrless Performance

. Realisierter "0-Grat" am Innengewinde-Durchmesser

Standard Gewindeschneider SG Spiral Taps Burrless
P —

Appearance
of thread

M6 X1

Grosse

S50C

Material

30m/min
Schnittgeschwindigkeit
¢5.0

Vorbohr-Durchmesser

2D
Gewindetiefe
Querschnitt

Kuhlmittel KSS des Gewindes

M/C (BT30)
Machine: Vertical M/C

Lange Standzeiten wie bei Standard Taps

. Stabile Genauigkeiten sorgen auch bis Standzeit Ende flr geringe Gratbildung

. Reduzierung von Absplitterungen bei gleicher Standzeit wie Standard Gewindeschneider

Anzahl von geschnittenen Innengewinden

Standard Gewindeschneider SG Spiral Taps Burrless

=@~ SG Spiral Taps Burrless
15 == Multipurpose Tap

by large burr happened on minor diamter area on internal thread i g4

Internal thread side

Internal thread side

5 )
Internal thread inner dia. Internal thread inner dia. SlfWgallféw(wj%p}mgl \st happened
after hole tapping
5.10
el
¢
= 5.05
Burr zero B ® ® - e ¢ ® Toleranz-
82 500 Out of internal diameter tolerance
£ %’ Bereich
==
E

4.90 Cutting edge was chipped
Innerer Gewindedurchmesser Innerer Gewindedurchmesser after 1500 hole tapping
wurde durch Grat verandert wurde durch Grat nicht verandert 4.85
NBx1 30m/min 5.0 4.80
GroRe Schnitt Geschwindigkeit Bohrungstiefe 0 500 1000 1500 2000
S50C 2D ;
Material Gewindetiefe Kiihimittel KSS No. of cutting holes

Anwendungs-Tabelle

Carbon Steel
Structural Alloy Steel Hardened Stainless Titanium Cast Iron Ductile Aluminum Copper
Steel Steel Steel Alloy Cast Iron Alloy Alloy
Low-carbon | Medium-carbon | High-carbon
Steel Steel Steel
SCM 30~40 ) AC
55400 S15C S40C S50C scr HRC suUs Ti-6Al-4V FC FCD ADC Cu
SGSPBL O O @} @) O - O - - O O O
SGSPBLL O O O @) O - O - - O O O
O:Excellent O: Good — : Notrecommended
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BurrLess Serie

P -rooukt inFof it

Lot

AquaREVO Mills BurrLess

Vermeidung von Grat an Kanten auf der Oberseite bei seitlichem Umsaumen.

Doppel Helikales Design unterbindet Grat in allen Materialien

Standard Fraser

Doppel helikale Form reduziert Grat an Unter/Oberseiten.

Rechte Spirale Linke Spirale

Vo

w-HEL.CAL

AquaREVO Mills Burrless

c-CHAMFER

Verbindende Fase vermeidet Stufen und Marken

Doppel Helix Verbindungfase

. Linke Spirale unterbindet das Entstehen von Grat an den Werkstoffkanten. . Verhindert Stufen oder
| Der Drall ist kleiner als bei Standard-Frasern. "Rattermarken” durch
Kreuzschliff. Kreuz-

verbindung
der Span-
raume

Standard Fraser AquaREVO Mills Burrless Standard Fraser AquaREVO Mills Burrless
20 20
15 15
v 5 5
2 2 cross
_ — intersection
E 10 g 10 of flutes
Upward force \ Hold 5 5
down force
= %
o
0 = 0 B
0.04 0.02 0 -0.02 0.04 0.02 0 -0.02
(mm) Tilted (mm) Tilted
¢10 80m/min M/C
Durchmesser Schnittgeschwindigkeit Machine: Vertical M/C
SUS304 350mm/min
Material Vorschub Kihlung KSS
ap20mm ae0.3mm
Seitliche Zustellung "Umsaumen” Zustellung




BurrLess Serie

Burrless Performance

Top
surface

B Erreichen von kleineren Grat an Werkstlickkanten bei seitlichem Arbeiten.
B Breites Material Spektrum, auch einsetzbar bei Edelstahl und Aluminum Werkstoffen

Grathdhe an unterschiedlichen Materialien Grathdhe an Oberseite
Il AquaREVO Mills Burrless . .
B Multipurpose End Mill Standard Fraser AquaREVO Mills Burrless
0.16
0.14 0.138
' Nothing
= 0.12 0.106 = e
2 0.0 0.098 ool 0.097 e
T . Top surface Top surface -
cx 008
0.06
0.04
0.02 ®10 ap20mm. ae0.05mm 250mm/min
0 0.003 0.002 0.002 0.001 0.001 Durchmesser Seitliche Zustellung Vorschub
$5400 S50C SCM440  SUS304  A5052 SUS304 80m/min
Material Schnittgeschwindigkeit Kihimittel KSS
(mm) (m/min) (mm/min) (mm)
Material DDurchmesser Schnittgeschwindikeit Vorschub Zustellung Schnittbedingung Kiihimittel
55400
120 840
550C ap20(2.0DC)
g Seitliche Zustell KSS
SCM440 ®10 100 680 2e0.05(0.005DC) eriche Susieling Kiihimittelschmierstoff
SUS304 80 250
A5052 100 910

Lange Standzeit vergleichbar mit Standard Frasern P

[l CGratfrei auch nach langer Schnittleistung

. Lange Standzeit vergleichbar mit Standard Frasern

Schnittlange und GrathGhe Werkkzeug nach 100 Schnittmetern
< AquaREVO Mills Burrless Rechtsspiralisierte Helix Schneidkante (Grund) Linke spiralisierte Schneidkante (Oben)
=@- Multipurpose End Mill Corner Middle Border

- 0.15
o
£ 0.121
E’D 3 0.107 vi12 @
R 0.098 . ®
22 0.10 ot

g 5
€ =
£

0.05
0.014 ¢10 120m/min 840mm/min ;
00'?3 0-0‘04 osee —0 Durchmesser Schnittgeschwindigkeit Vorschub Kihlung KSS
M/C (HSK63)
0 25 50 75 100 S50C ap20mm ae0.05mm e
(m) Cutting length (m) Material Schnitt-Tiefe Seitliche Zustellung Machine: Vertical M/C
B Spezialisiert fiir das seitliche Schlichtfréasen. Nicht geeignet fiir Nuten, Rampen oder Helixen!
Anwendungs-Tabelle
Structural | Carbon Steel | Alloy Steel Heat Hardened Stainless | Titanium Alloy | Cast Iron Aluminum Copper
Steel Treated Steel Steel Steel Heat Alloy Alloy
Mold Steel Resistant Alloy
55400 S45C SCM 30~40 40~55 55~60 60~66 SUS304 Ti-6Al-4V FC AC cu
S50C SCr HRC HRC HRC HRC SUS316 FCD ADC
RVMBL4G-2.5D (@) © (@) @) (@) O - @) O © O @)
O:Excellent O: Good = : Notrecommended
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BurrLess Serie

]| [EJ30] 1 Javcl20-16.0

AQGRVDEL4D £

oS >N S~ I
AquaREVO Dirills Burrless 4D @ &2 A\ §

_ — 2U—F+BLE = LCF LS

e~ - O«AL
LIST 9896 (Unit) : mm
AQRVDBL4D0200 2.0 | 12.0 | 15 321 | 49 3 09 @ AQRVDBL4D0750 7.5 348 46 436 91 8 34 @
AQRVDBL4D0210 2.1 | 149 18 29.2 49 3 09 @ AQRVDBL4D0760 7.6 356 47 427 91 8 34 @
AQRVDBL4D0220 2.2 147 | 18 293 | 49 3 10 @ AQRVDBL4D0770 7.7 355 47 | 427 @ 91 8 35 @
AQRVDBL4D0230 2.3 146 18 294 49 3 10 @ AQRVDBL4D0780 7.8 353 47 428 91 8 35 @
AQRVDBL4D0240 2.4 144 18 295 49 3 11 @ AQRVDBL4D0790 7.9 352 47 | 429 91 8 36 @
AQRVDBL4D0250 2.5 143 18 296 49 3 11 @ AQRVDBL4D0800 8.0 350 47 430 91 8 36 @
AQRVDBL4D0260 2.6 16.1 | 20 27.7 | 49 3 12 @ AQRVDBL4D0810 8.1 429 55 | 422 99 9 36 @
AQRVDBL4D0270 2.7  16.0 20 27.7 49 3 12 @ AQRVDBL4D0820 8.2 427 55 423 99 9 37 @
AQRVDBL4D0280 2.8 158 | 20 27.8 | 49 3 13 @ AQRVDBL4D0830 8.3 426 55 | 424 99 9 37 @
AQRVDBL4D0290 29 157 20 279 @49 3 13 @ AQRVDBL4D0840 8.4 424 55 425 99 9 38 @
AQRVDBL4D0300 3.0 155 | 20 28.0 | 49 3 14 @ AQRVDBL4D0850 8.5 423 55 | 426 99 9 38 @
AQRVDBL4D0310 3.1 204 25 332 60 4 14 @ AQRVDBL4D0860 8.6 44.1 57 407 99 9 39 @
AQRVDBL4D0320 3.2 | 20.2 | 25 333 60 4 14 @ AQRVDBL4D0870 8.7 440 57 | 40.7 99 9 39 @
AQRVDBL4D0330 3.3 20.1 25 334 60 4 15 @ AQRVDBL4D0880 8.8 43.8 | 57 40.8 | 99 9 40 @
AQRVDBL4D0340 3.4 199 | 25 335 60 4 15 @ AQRVDBL4D0890 8.9 43.7 57 | 409 99 9 40 @
AQRVDBL4D0350 3.5 19.8 25 336 60 4 16 @ AQRVDBL4D0900 9.0 435 57 410 99 9 41 @
AQRVDBL4D0360 3.6 226 28 30.7 | 60 4 16 @ AQRVDBL4D0910 9.1 46.4 60 452 107 10 41 @
AQRVDBL4D0370 3.7 225 28 30.7 60 4 17 @ AQRVDBL4D0920 9.2 46.2 60 453 107 10 41 @
AQRVDBL4D0380 3.8 223 | 28 308 | 60 4 17 @ AQRVDBL4D0930 9.3 46.1 60 | 454 107 10 42 @
AQRVDBL4D0390 3.9 222 28 309 60 4 1.8 @ AQRVDBL4D0940 9.4 459 60 455 107 10 42 @
AQRVDBL4D0400 4.0 | 22.0 28 31.0 60 4 18 @ AQRVDBL4D0950 9.5 458 60 456 107 10 43 @
AQRVDBL4D0410 4.1 | 259 32 432 77 5 18 @ AQRVDBL4D0960 9.6 476 62 437 107 10 43 @
AQRVDBL4D0420 4.2 | 25.7 | 32 433 | 77 5 19 @ AQRVDBL4D0970 9.7 475 62 | 437 107 10 44 @
AQRVDBL4D0430 4.3 256 32 434 77 5 19 @ AQRVDBL4D0980 9.8 473 62 438 107 10 44 @
AQRVDBL4D0440 4.4 | 254 | 32 435 | 77 5 20 @ AQRVDBL4D0990 9.9 472 62 | 439 107 10 45 @
AQRVDBL4D0450 4.5 253 32 436 77 5 20 @ AQRVDBL4D1000 10.0 47.0 62 440 107 10 45 @
AQRVDBL4D0460 4.6  32.1 | 39  36.7 | 77 5 21 @ AQRVDBL4D1010 10.1 529 68 462 116 11 45 @
AQRVDBL4D0470 4.7 320 39 36.7 77 5 21 @ AQRVDBL4D1020 10.2 527 68 463 116 11 46 @
AQRVDBL4D0480 4.8 318 | 39 368 77 5 22 @ AQRVDBL4D1030 10.3 526 68 464 116 11 46 @
AQRVDBL4D0490 4.9 31.7 39 369 77 5 22 @ AQRVDBL4D1040 104 524 68 465 116 11 47 @
AQRVDBL4D0500 5.0 315 39 370 77 5 23 @ AQRVDBL4D1050 10.5 523 68 466 116 11 47 @
AQRVDBL4D0510 5.1 | 324 40 40.2 82 6 23 @ AQRVDBL4D1060 10.6 54.1 70 447 116 11 48 @
AQRVDBL4D0520 5.2 | 32.2 | 40 403 | 82 6 23 @ AQRVDBL4D1070 10.7 540 70 | 447 116 11 48 @
AQRVDBL4D0530 5.3  32.1 40 404 82 6 24 @ AQRVDBL4D1080 10.8 53.8 70 448 116 11 49 @
AQRVDBL4D0540 5.4 319 | 40 405 82 6 24 @ AQRVDBL4D1090 10.9 53.7 70 | 449 116 11 49 @
AQRVDBL4D0550 5.5 31.8 40 406 82 6 25 @ AQRVDBL4D1100 11.0 535 70 450 116 11 50 @
AQRVDBL4D0560 5.6 | 336 | 42 387 | 82 6 25 @ AQRVDBL4D1110 11.1 56.4 73 | 48.2 123 12 50 @
AQRVDBL4D0570 5.7 335 42 387 82 6 26 @ AQRVDBL4D1120 11.2 56.2 73 483 123 12 50 @
AQRVDBL4D0580 5.8 | 33.3 | 42 388 | 82 6 26 @ AQRVDBL4D1130 11.3 56.1 73 | 484 123 12 51 @
AQRVDBL4D0590 5.9 33.2 42 389 82 6 27 @ AQRVDBL4D1140 114 559 73 485 123 12 51 @
AQRVDBL4D0600 6.0 | 33.0 42 39.0 82 6 27 @ AQRVDBL4D1150 115 558 73 | 486 123 12 52 @
AQRVDBL4D0610 6.1 | 339 43 39.2 84 7 27 @ AQRVDBL4D1160 116 586 76 457 123 12 52 @
AQRVDBL4D0620 6.2 | 33.7 | 43 393 84 7 28 @ AQRVDBL4D1170 11.7 585 76 | 457 123 12 53 @
AQRVDBL4D0630 6.3 336 43 394 84 7 28 @ AQRVDBL4D1180 11.8 583 76 458 123 12 53 @
AQRVDBL4D0640 6.4 334 43 395 84 7 29 @ AQRVDBL4D1190 119 582 76 | 459 123 12 54 @
AQRVDBL4D0650 6.5 333 43 396 84 7 29 @ AQRVDBL4D1200 12.0 580 76 46.0 123 12 54 @
AQRVDBL4D0660 6.6 = 34.1 | 44 387 84 7 30 @ AQRVDBL4D1210 121 609 79 | 57.2 138 13 54 @
AQRVDBL4D0670 6.7 34.0 44 387 84 7 30 @ AQRVDBL4D1220 122 60.7 79 573 138 13 55 @
AQRVDBL4D0680 6.8 33.8 | 44 388 84 7 31 @ AQRVDBL4D1230 123 606 79 | 574 138 13 55 @
AQRVDBL4D0690 6.9 33.7 44 389 84 7 31 @ AQRVDBL4D1240 124 604 79 575 138 13 56 @
AQRVDBL4D0700 7.0 | 335 44 39.0 84 7 32 @ AQRVDBL4D1250 125 603 79 | 576 138 13 56 @
AQRVDBL4D0710 7.1 354 | 46 43.2 91 8 32 @ AQRVDBL4D1260 126 62.1 81 557 138 13 57 @
AQRVDBL4D0720 7.2 352 | 46 433 | 91 8 32 @ AQRVDBL4D1270 127 620 81 | 557 138 13 57 @
AQRVDBL4D0730 7.3  35.1 | 46 434 91 8 33 @ AQRVDBL4D1280 12.8 61.8 81 558 138 13 58 @
AQRVDBL4D0740 7.4 349 | 46 435 91 8 33 @ AQRVDBL4D1290 129 61.7 81 | 559 138 13 58 @
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BurrLess Serie

(Unit) :mm

AQRVDBL4D1300 13.0 615 81 560 138 13 59 @ AQRVDBL4D1460 14.6 721 94 | 58.7 154 15 66 @
AQRVDBL4D1310 13.1 674 87 59.2 148 14 59 @ AQRVDBL4D1470 14.7 720 94 587 154 15 66 @
AQRVDBL4D1320 13.2 67.2 87 593 148 14 59 @ AQRVDBL4D1480 14.8 718 94 | 588 154 15 67 @
AQRVDBL4D1330 133 67.1 87 594 148 14 60 @ AQRVDBL4D1490 149 717 | 94 | 589 154 15 67 @
AQRVDBL4D1340 134 669 87 595 148 14 60 @ AQRVDBL4D1500 | 15.0 715 | 94 | 59.0 154 15 68 @
AQRVDBL4D1350 135 66.8 87 596 148 14 6.1 @ AQRVDBL4D1510 15.1 744 97 632 162 16 68 @
AQRVDBL4D1360 136 69.6 90 b56.7 148 14 6.1 @ AQRVDBL4D1520 15.2 742 97 | 633 162 16 68 @
AQRVDBL4D1370 13.7 695 90 56.7 148 14 62 @ AQRVDBL4D1530 15.3 741 97 634 162 16 69 @
AQRVDBL4D1380 138 693 90 568 148 14 62 @ AQRVDBL4D1540 154 739 97 | 635 162 16 69 @
AQRVDBL4D1390 139 69.2 90 569 148 14 63 @ AQRVDBL4D1550 15,5 738 97 636 162 16 70 @
AQRVDBL4D1400 140 69.0 90  57.0 148 14 63 @ AQRVDBL4D1560 15.6 75.6 |99 617 162 16 70 @
AQRVDBL4D1410 14.1 709 92 602 154 15 63 @ AQRVDBL4D1570 15.7 755 99 617 162 16 71 @
AQRVDBL4D1420 14.2 70.7 92 603 154 15 64 @ AQRVDBL4D1580 15.8 753 99 618 162 16 71 @
AQRVDBL4D1430 143 706 92 604 154 15 64 @ AQRVDBL4D1590 159 752 99 619 162 16 72 @
AQRVDBL4D1440 144 704 92 605 154 15 65 @ AQRVDBL4D1600 16.0 75.0 99 | 620 162 16 72 @
AQRVDBL4D1450 145 703 92 606 154 15 65 @
AQRVDBL 4D AquaREVO Drills Burrless 4D
Il AQRVDBL ist speziell fiir "Durchbohrungen”. Fiir "Sackloch-Bohr" Anwendungen verwenden Sie bitte die AquaREVO Serie.
55400 S50C/FC250 SCM440 SKD61 NAK HPM FCD400
Material Baustahl Kohlenstoff Stahl Legierungstahl Geharteter Stahl Gusseisen
~200HB 20~30HRC 30~40HRC
Drill Dia. Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed Rotation Feed
(mm) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min) (min-1) (mm/min)
2.0 11100 440 8000 480 8000 480 4800 190 8000 640
3.0 7400 440 5300 480 5300 480 3200 190 5300 640
5.0 4500 450 3200 480 3200 480 1900 190 3200 640
6.0 5300 640 4200 1000 4200 1000 2400 320 4200 1000
8.0 4000 640 3200 1000 3200 1000 1800 320 3200 1000
10.0 2550 510 1900 760 1900 760 1100 240 1900 570
12.0 2100 500 1600 770 1600 770 900 240 1600 580
14.0 1600 450 1100 460 1100 460 700 200 1100 460
16.0 1400 450 1000 320 1000 320 600 190 1000 480

Anmerkungen zur Tabelle

AQRVDBL ist fiir das Bohren von Durchgangsléchern, Durchbohrtiefe mehr als 0,6xDC.

Burr less ist nicht geeignet bei Ein- und Austrittsléchern an geneigten Ebenen/Flachen. In diesem Fall verwenden Sie die EX Flat Serie.

Wenn keine ausreichende Steifigkeit bei der Bearbeitung erreicht wird reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit

Nass-Bearbeitung nur mit geeignetem Kiihischmierstoff

Bei Trocken-Bearbeitung reduzieren Sie die Schnittwerte um circa 2%.

In Aluminium, Edelstahl, geharteten Stahlen nicht geeignet

Durch Bruch, Funkenflug oder heiRen Spanen kann es zur Brandgefahr kommen: Achten Sie auf eine geeignete Feuerldsch-Vorrichtung.

In der Auswahl zwischen Material und Schnittwerten, kann es vorkommen, dass die Spane nicht richtig gebrochen werden. Bohren Sie daher in Stufenschritten.
Bei Ausfahren aus der Bohrung, ist der Vorschub bis zur Lochoberkante beizubehalten

Der Arbeitsvorschub richtet sich nach 0.5~1.0xDC. Kleinere Durchmesser 0.2~0.5xDC

Bitte verwenden Sie geeignete Spannungen oder Vorrichtungen, beispielsweise auch bei der Verwendung von kleineren Durchmessern oder "High-Speed" Anwendungen

ceegedcusenz



BurrLess Serie

DEEU

DCONMS

SGSPBL @
SG Spiral Taps Burrless

tIElgy S

e '
m i ﬂ el I—F———) mte{ I J1TI——9

LIST 7966 | SGSPBL Code | (Unit)
R N N e

3M0.5R M3%0.5 REG P2 2.5P 46 35 3 4.0 18.0 2.35 1 2.5 2.55 )

4MO0.7R M4x0.7 REG = P3 2.5P 52 4.9 3 5.0 20.0 3.15 1 33 335 ®

5M0.8R M5X0.8 REG P3 2.5P 60 5.6 3 5.5 22.0 4,05 1 4.2 4.25 [}

6M1R M6x1 REG P3 2.5P 62 7.0 3 6.0 24.0 475 1 5.0 5.05 )

6M0.75R | M6X0.75 | REG | P2 2.5P 62 7.0 3 6.0 24.0 5.05 1 5.25 5.30 ®

8M1.25R | M8x1.25 | REG P3 2.5P 70 8.8 3 6.2 29.8 6.55 2 6.8 6.85 [}

8M1R M8x1 REG P3 2.5P 70 8.8 3 6.2 29.8 6.75 2 7.0 7.05 )

10M1.5R | M10X15 | REG P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 31.4 8.25 2 8.5 8.60 ®

10M1.25R | M10x1.25 | REG | P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 31.4 8.55 2 8.8 8.85 [}

10M1R M10x1 REG P3 2.5P 75 10.5 3 7.0 31.4 8.75 2 9.0 9.05 )

12M1.75R | M12X1.75 | REG P4 2.5P 82 12.3 3 8.5 36.2 9.95 2 10.2 10.30 ®

12M1.5R | M12x15 | REG P3 2.5P 82 12.3 3 8.5 36.2 10.25 2 10.5 10.60 ®

12M1.25R | M12X1.25 | REG = P3 2.5P 82 123 3 8.5 36.2 10.55 2 10.8 10.85 )

B This tap cuts the internal diameter of the internal thread relative to the pilot hole diameter.

Please use the recommended drill diameter for pilot hole drilling.

Please note that if the pilot hole diameter is larger than the finished internal diameter of the internal thread, burr less performance will not be achieved.

Empfohlene Durchmesser

Empfohlene Durchmesser

(Unit) :rm (Unit) :mm
Tread e | PSP oo M e i e
‘ 32 6
40 7
45 7
M3x0.5 25 255 2.459 2,599 45 7
M4x0.7 33 3.35 3.242 3.422 5.0 8
M5x0.8 42 4.25 4134 4334 55 8
Méx1 5.0 5.05 4917 5.153 6.5 9
M6x0.75 5.25 530 5.188 5378
M8x1.25 6.8 6.85 6.647 6.912
M8x1 7.0 7.05 6917 7.153
M10x1.5 8.5 8.60 8.376 8.676
M10x1.25 8.8 8.85 8.647 8.912
M10x1 9.0 9.05 8917 9.153
M12x1.75 10.2 10.30 10.106 10.441
M12x1.5 105 10.60 10.376 10.676
M12x1.25 108 10.85 10.647 10.912

12
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SG Spiral Taps Burrless Left Hand Helix THL
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LIST 7968 [SGSPBLL Code | (Unit) :nm
B 0 W

3MO0.5R M3X%0.5 REG P3 5P 46 11.0 3 4.0 18.0 2.3 1 2.55 [ J

4MO0.7R M4x0.7 REG P3 5P 52 13.0 3 5.0 21.0 3.1 1 33 3.35 [}

5MO0.8R M5X0.8 REG P3 5P 60 16.0 3 5.5 25.0 3.9 1 4.2 4.25 [ ]

6M1R M6X1 REG P3 5P 62 19.0 3 6.0 30.0 4.7 1 5.0 5.05 [ J

6MO0.75R M6X%0.75 REG P3 5P 62 19.0 3 6.0 30.0 4.7 1 5.25 5.30 [ J

8M1.25R M8Xx1.25 REG P3 5P 70 22.0 3 6.2 - - 2 6.8 6.85 [ ]

8M1R M8X1 REG P3 5P 70 22.0 3 6.2 - - 2 7.0 7.05 [ J

10M1.5R M10%1.5 REG P4 5P 75 24.0 3 7.0 - - 2 8.5 8.60 [ J

10M1.25R M10%1.25 REG P3 5P 75 24.0 3 7.0 - - 2 8.8 8.85 [ ]

T0M1R M10Xx1 REG P3 5P 75 24.0 3 7.0 - - 2 9.0 9.05 [ J

12M1.75R M12X1.75 REG P4 5P 82 29.0 3 8.5 - - 2 10.2 10.30 [ J

12M1.5R M12X1.5 REG P4 5P 82 29.0 3 8.5 - - 2 10.5 10.60 [ ]

12M1.25R M12X%1.25 REG P4 5P 82 29.0 3 8.5 - - 2 10.8 10.85 [ J
W This tap cuts the internal diameter of the internal thread relative to the pilot hole diameter.
B Please use the recommended drill diameter for pilot hole drilling. P= Pitch

Please note that if the pilot hole diameter is larger than the finished internal diameter of the internal thread, burr less performance will not be achieved.
Empfehlungen zur Schnittgeschwindigkeit und Flussigkeiteg
SGSPBL SG Spiral Taps Burrless
SGSPBLL sc Spiral Taps Burrless Links Spirale
(m/min)
Recommended Cutting Speed
SS S15C S40C S50C SCM/SCr SuUsS FC FCD AC/ADC Ti
Structual | Low Carbon Medium High Carbon Alloy Steel Hardened Stainless Cast Iron Ductile Aluminum Titanium
Steel Steel Carbon Steel Steel Steel Steel Cast Iron Alloy Alloy

~200HB = ~200HB ~200HB ~200HB ~200HB 20~30HRC 30~40HRC

SGSPBL 15~30 15~30 10~50 10~50 15~50 8~15 - 3~7 - 10~30 15~50

SGSPBLL 20~50 20~50 15~50 10~50 15~50 10~30 - 5~10 - 15~30 15~50

Cutting Fluids Extreme pressure property non-water soluble / Water soluble Water soluble

Bitte beachten Sie bei der Verwendung der Schnittwerte:

1) Es handelt sich um allgemeine Schnittdaten, moglicherweise abweichend von Ihren Bedingungen
2)  Schnittdaten fir Anwendungen bis max. 2xD Gewindetiefe
3) Bei Anwendungen im Edelstahl Bereiche empfehlen wir Ol



RVMBL4G-2.5D

AquaREVO Mills BurrLess Four Flutes 2.5D G type

R —

LIST 9722

%U
(]

AH
FpyyaSUR

APMX

BurrLess Serie

|
|
\
|
\
|
\
|
\
T
DCONNS

(Unit) :mm

RVMBL4060G-2.5D 6
RVMBL4080G-2.5D 8
RVMBL4100G-2.5D 10
RVMBL4120G-2.5D 12
RVMBL4160G-2.5D 16
RVMBL4200G-2.5D 20

Richtlinien bei Verbleiben der Typ G Ecke (Gashland)

DC
6
10
20
DC
Above
12

14

15

20

25

30

40

50

4.5

6.0

7.5

9.0

0.2
0.3
0.4

Up to

12

50

60

70

75

90

100

20

Expected to be released on December 21, 2023

0.03
0.04
0.05

Unit 2

Tolerance

0~-0.02
0~-0.03

mm

Mflm

Unit: mm




BurrLess Serie

Standard Schnittbedingungen

RVMBL4G-2.5D AquaREVO Mills BurrLess Four Flutes 2.5D G type

Il Spezialisiert fiir Seiten Schlichtbearbeitung. Nicht geeignet fiir Tauch- und Nut Anwendungen

B Kann der Grat beim Schruppen nicht entfernt werden, ist die Schlicht Zustellung zu erhéhen

SS/S-C/FC SCM NAK/HPM SKD61 SKD11 SUS304/5US316 Ti-6AL-4V
e tteteret Sg%c:térna‘géilel HeatA#rOeya?égeSlteel Hiaatr;éiaetsc;tseiel Hardened Steel Hardened Steel Stainless Steel T’\'\t“acv:iivtnAkﬁty)y Aluminum Alloy
150~250HB 25~35HRC 35~45HRC 45~55HRC 55~60HRC
A [ Y A L A s P M i s Y A Y i
6 6370 1500 5300 1080 4240 640 4000 530 4000 70 | 4240 350 3180 240 5300 1300
8 4800 1500 3980 1080 3180 640 2980 530 2980 70 3180 350 2390 240 3980 1300
10 3820 1200 3180 960 2550 640 2390 450 2390 60 | 2550 350 1910 240 3180 1300
12 3180 1140 2650 840 2120 560 1990 380 1990 50 2120 350 1320 180 2650 1300 a
Ty 16 1790 800 1790 600 1190 400 | 1390 350 1390 45 | 1590 300 800 | 120 | 1980 1300 e ®
Roughing 20 1430 600 1430 460 960 320 1110 280 1110 35 1110 220 630 110 1590 1300
ap 2.5DC
Depth of Cut | 5o 0.2DC (MAX 1.0mm) g}g?ﬁgg?gg 0.01DC (I\/\A?(.21|?0Cmm) 0.02DC 0.1DC
6 6370 1050 | 5300 760 4240 520 4000 480 4000 70 | 4240 250 3180 150 5300 910
8 4800 1050 3980 760 3180 520 2980 480 2980 70 3180 250 2390 150 3980 910
10 3820 840 3180 680 2550 520 2390 410 2390 60 | 2550 250 1910 150 3180 910
S 12 3180 800 2650 590 2120 450 1990 350 1990 50 2120 250 1320 110 2650 910
Finishing 16 1790 560 1790 420 1190 320 | 1390 320 1390 45 | 1590 210 800 80 1980 910
20 1430 420 1430 330 960 260 1110 260 1110 35 1110 160 630 70 1590 910
ap 2.5DC
pepthofCut | ae 0.005DC(MAX 0.05mm)

Bei der Verwendung der Schnittdaten zu beachten:

1) Verwendung steifer Aufspannung und Werkzeughalter.

2)  Kihlung mit Luft- oder Trockenbearbeitung.

3)  Nassbearbeitung bei Edelstahl, Nickel und Titan Legierung.

4)  Bei Entstehung von Rattermarken reduzieren Sie Tiefe und Schnittgeschwindigkeit.

Schnitt-Tiefen Parameter AP

Muster 1 Muster 2 Muster 3

Side cutting
pattern Work Work Center of workpiece
Q
©
N
Cross intersection of flutes
End Mill head
through length
ap(mm) A(mm) ap(mm) ap(mm)
D(mmt) Range of ap End Mill Range of ap Range of ap
iameter
amee min ~ max ezl Tl (it min ~ max min ~ max
6 4.8 ~ 15.0 05 4.3 ~ 14.5 2.0 ~ 8.0
8 6.4 == 20.0 ' 5.9 == 19.5 2.0 == 11.0
10 8.0 i 25.0 7.0 =2 24.0 2.0 = 13.0
12 9.6 == 30.0 1 8.6 == 29.0 2.0 ~ 16.0
16 12.8 == 40.0 11.8 = 39.0 3.0 = 22.0
20 16.0 = 50.0 15.0 =2 49.0 3.0 = 28.0
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