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Vollhartmetall-Bohrer zum Anzentrieren 

General Performance High Performance Superb Performance

tZ = tan (90 -
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Berechnung der Bohrtiefe tZ auf Basis des  
gewünschten Anzentrierungsdurchmesser dZ

t Z

ø dZ

NC-SPOT-DRILL-142°-AK

VHM-Anzentrierwerkzeug, Spitzenwinkel 142°, zur universellen Anwendung.

Produktmerkmale und Vorteile: 
Zum Anzentrieren für Werkzeuge mit Spitzenwinkel 140° problemlos einsetzbar. 
Positionsgenaue Anzentrierung in höchster Qualität durch kurze Auskraglänge.

Spezielle Beschichtung für hervorragende Verschleißfestigkeit.

Einsatzgebiete – Material

P 1.1-5.1

M 1.1-4.1

K 1.1-4.2

N 1.1-1.5, 2.1-2.8, 5.1

S 1.2-1.3, 2.2, 2.4, 2.6

H 1.1
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DIN 6535 HA

3,00 51 13 0,52 28  3 TN103344.0300
4,00 57 19 0,69 28  4 TN103344.0400
5,00 57 19 0,86 30  5 TN103344.0500
6,00 57 19 1,03 36  6 TN103344.0600
8,00 70 25 1,38 36  8 TN103344.0800

10,00 73 25 1,72 40 10 TN103344.1000
12,00 74 25 2,07 45 12 TN103344.1200
16,00 102 25 2,75 48 16 TN103344.1600

Spitzenwinkel 142°
Informationen zu diesem  
Produkt erhalten Sie im Web
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d 1

ø 
d 2

l2

l1

14
2°

l3 l4

https://ef-g.de/p/H109066
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Vollhartmetall-Bohrer zum Anzentrieren 

Einsatzgebiete – Material 
Material- 
Beispiele

Material- 
Nummern

P

Stahlwerkstoffe

1.1
Kaltfließpressstähle, 
Baustähle, 
Automatenstähle, u.a.

≤ 600 N/mm2
Cq15 1.1132

S235JR (St37-2) 1.0037
10SPb20 1.0722

2.1
Baustähle, 
Einsatzstähle, 
Stahlguss, u.a.

≤ 800 N/mm2
E360 (St70-2) 1.0070

16MnCr5 1.7131
GS-25CrMo4 1.7218

3.1
Einsatzstähle, 
Vergütungsstähle, 
Kaltarbeitsstähle, u.a.

≤ 1000 N/mm2
20MoCr3 1.7320
42CrMo4 1.7225
102Cr6 1.2067

4.1
Vergütungsstähle, 
Kaltarbeitsstähle, 
Nitrierstähle, u.a.

≤ 1200 N/mm2
50CrMo4 1.7228

X45NiCrMo4 1.2767
31CrMo12 1.8515

5.1
Hochlegierte Stähle, 
Kaltarbeitsstähle, 
Warmarbeitsstähle, u.a.

≤ 1400 N/mm2
X38CrMoV5-3 1.2367

X100CrMoV8-1-1 1.2990
X40CrMoV5-1 1.2344

M
Nichtrostende Stahlwerkstoffe

1.1 Ferritisch, martensitisch ≤ 950 N/mm2 X2CrTi12 1.4512
2.1 Austenitisch ≤ 950 N/mm2 X6CrNiMoTi17-12-2 1.4571
3.1 Austenitisch-ferritisch (Duplex) ≤ 1100 N/mm2 X2CrNiMoN22-5-3 1.4462
4.1 Austenitisch-ferritisch hitzebeständig (Super Duplex) ≤ 1250 N/mm2 X2CrNiMoN25-7-4 1.4410

K

Gusswerkstoffe
1.1 Gusseisen mit Lamellengrafit (GJL) 100-250 N/mm2 EN-GJL-200 (GG20) EN-JL-1030
1.2 250-450 N/mm2 EN-GJL-300 (GG30) EN-JL-1050
2.1 Gusseisen mit Kugelgrafit (GJS) 350-500 N/mm2 EN-GJS-400-15 (GGG40) EN-JS-1030
2.2 500-900 N/mm2 EN-GJS-700-2 (GGG70) EN-JS-1070
3.1 Gusseisen mit Vermiculargrafit (GJV) 300-400 N/mm2 GJV 300
3.2 400-500 N/mm2 GJV 450
4.1 Temperguss (GTMW, GTMB) 250-500 N/mm2 EN-GJMW-350-4 (GTW-35) EN-JM-1010
4.2 500-800 N/mm2 EN-GJMB-450-6 (GTS-45) EN-JM-1140

N

Nichteisenwerkstoffe
Aluminium-Legierungen

1.1
Aluminium-Knetlegierungen

≤ 200 N/mm2 EN AW-AlMn1 EN AW-3103
1.2 ≤ 350 N/mm2 EN AW-AlMgSi EN AW-6060
1.3 ≤ 550 N/mm2 EN AW-AlZn5Mg3Cu EN AW-7022
1.4

Aluminium-Gusslegierungen
 Si ≤  7% EN AC-AlMg5 EN AC-51300

1.5  7% < Si ≤ 12% EN AC-AlSi9Cu3 EN AC-46500
1.6 12% < Si ≤ 17% GD-AlSi17Cu4FeMg

Kupfer-Legierungen
2.1 Reinkupfer, niedriglegiertes Kupfer ≤ 400 N/mm2 E-Cu 57 EN CW 004 A
2.2 Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, langspanend) ≤ 550 N/mm2 CuZn37 (Ms63) EN CW 508 L
2.3 Kupfer-Zink-Legierungen (Messing, kurzspanend) ≤ 550 N/mm2 CuZn36Pb3 (Ms58) EN CW 603 N
2.4 Kupfer-Aluminium-Legierungen (Alubronze, langspanend) ≤ 800 N/mm2 CuAl10Ni5Fe4 EN CW 307 G
2.5 Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, langspanend) ≤ 700 N/mm2 CuSn8P EN CW 459 K
2.6 Kupfer-Zinn-Legierungen (Zinnbronze, kurzspanend) ≤ 400 N/mm2 CuSn7ZnPb (Rg7) 2.1090
2.7 Kupfer-Sonderlegierungen ≤ 600 N/mm2 (AMPCO® 8)
2.8 ≤ 1400 N/mm2 (AMPCO® 45)

Magnesium-Legierungen 
3.1 Magnesium-Knetlegierungen ≤ 500 N/mm2 MgAl6Zn 3.5612
3.2 Magnesium-Gusslegierungen ≤ 500 N/mm2 EN-MCMgAl9Zn1 EN-MC21120

Kunststoffe
4.1 Duroplaste (kurzspanend) Bakelit, Pertinax
4.2 Thermoplaste (langspanend) PMMA, POM, PVC
4.3 Faserverstärkte Kunststoffe (Faseranteil ≤ 30%) GFK, CFK, AFK
4.4 Faserverstärkte Kunststoffe (Faseranteil > 30%) GFK, CFK, AFK

Besondere Werkstoffe
5.1 Grafit C 8000
5.2 Wolfram-Kupfer-Legierungen W-Cu 80/20
5.3 Verbundwerkstoffe Hylite, Alucobond

S

Spezialwerkstoffe
Titan-Legierungen

1.1 Reintitan ≤ 450 N/mm2 Ti1 3.7025
1.2 Titan-Legierungen ≤ 900 N/mm2 TiAl6V4 3.7165
1.3 ≤ 1250 N/mm2 TiAl4Mo4Sn2 3.7185

Nickel-, Kobalt- und Eisen-Legierungen
2.1 Reinnickel ≤ 600 N/mm2 Ni 99,6 2.4060
2.2 Nickel-Basis-Legierungen ≤ 1000 N/mm2 Monel 400 2.4360
2.3 ≤ 1600 N/mm2 Inconel 718 2.4668
2.4 Kobalt-Basis-Legierungen ≤ 1000 N/mm2 Udimet 605
2.5 ≤ 1600 N/mm2 Haynes 25 2.4964
2.6 Eisen-Basis-Legierungen ≤ 1500 N/mm2 Incoloy 800 1.4958

H

Harte Werkstoffe
1.1

Hochfeste Stähle, gehärtete Stähle, Hartguss

44 - 50 HRC Weldox 1100
1.2 50 - 55 HRC Hardox 550
1.3 55 - 60 HRC Armox 600T 
1.4 60 - 63 HRC Ferro-Titanit
1.5 63 - 66 HRC HSSE
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d ≤ 6 mm d > 6 mm
vc [m/min] f [mm/U] f [mm/U]

min. empf. max. min. empf. max. min. empf. max.

$ $ )  100 120 140  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12

$ $ )   85 100 115  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12

$ $ )   70  85 100  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12

$ $ )   60  70 80  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$ $ )   45  55 65  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$ )   60  80 100  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10
$ )   40  50  60  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10
$ )   35  40  45  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10
$ )   30  35  40  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$ ) )  120 150 180  0,05 0,10 0,15  0,08 0,12 0,16
$ ) )  100 130 150  0,05 0,10 0,15  0,08 0,12 0,16
$ ) )  100 130 160  0,05 0,08 0,11  0,08 0,11 0,14
$ ) )  100 120 140  0,05 0,08 0,11  0,08 0,11 0,14
$ ) )   70  80  90  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12
$ ) )   70  80  90  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12
$ ) )  110 130 150  0,05 0,08 0,11  0,08 0,11 0,14
$ ) )   90 110 130  0,05 0,08 0,11  0,08 0,11 0,14

$ )  210 240 270  0,08 0,12 0,16  0,11 0,15 0,18
$ )  210 240 270  0,08 0,12 0,16  0,11 0,15 0,18
$ )  180 200 220  0,06 0,10 0,14  0,09 0,13 0,16
$ )  180 200 220  0,08 0,12 0,16  0,11 0,15 0,18
$ )  150 170 180  0,08 0,12 0,16  0,11 0,15 0,18

$ )  110 130 160  0,06 0,08 0,10  0,09 0,11 0,13
$ )  150 160 170  0,06 0,08 0,10  0,09 0,11 0,13
$ )  180 210 240  0,08 0,10 0,12  0,11 0,13 0,15
$ )   60  80  90  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12
$ )   90 110 140  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12
$ )   90 110 110  0,08 0,10 0,12  0,11 0,13 0,15
$ )   50  55  60  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12
$ )   50  55  60  0,05 0,07 0,09  0,08 0,10 0,12

$   70  90 120  0,06 0,08 0,10  0,09 0,11 0,13

$   25  40 50  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10
$   25  30 35  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$ )   10  20 30  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$   30  45 55  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$   30  35 40  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

$ $ ) )   30  35 40  0,05 0,06 0,07  0,08 0,09 0,10

Einsatzempfehlungen  
und Schnittwerte
Bitte beachten:
Die in den jeweiligen Spalten angegebenen Schnittwerte sind Richtwerte,  
welche je nach Einsatzbedingungen (Material, Schmierung, Maschine, usw.) 
angepasst werden müssen.  
 

vc = Schnittgeschwindigkeit [m/min]

f = Vorschub pro Umdrehung [mm/U]
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y EMUGE-Werk Richard Glimpel GmbH & Co. KG  
Fabrik für Präzisionswerkzeuge

   Nürnberger Straße 96-100 
91207 Lauf 
GERMANY

  +49 9123 186-0 
  +49 9123 14313

FRANKEN GmbH & Co. KG  
Fabrik für Präzisionswerkzeuge

   Frankenstraße 7/9a 
90607 Rückersdorf 
GERMANY

  +49 911 9575-5 
  +49 911 9575-327

 info@emuge-franken.com  www.emuge-franken.com

EMUGE-FRANKEN Vertriebspartner finden Sie auf www.emuge-franken.com/vertrieb

https://www.emuge-franken.com/vertrieb

