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3.1 VHM-Bohren  

KÜHLUNG EINSATZGEBIET

Beschichtung  TiAlN AUSFÜHRUNG

SCHAFTFORM  Zylinderschaft ANWENDUNG

SPEZIFIKATION
• Hohe Vorschubraten • 4 Führungsfasen In Zusammenarbeit mit:

• Mit Innerer Kühlmittelzufuhr • Hochpolierte Spannuten  

Artikel: SpeedDrill A4 - 5xD

Effizienz durch Präzision 

Artikel-Code 
MK28705

Nenn-  
Ø mm

Schaft-  
Ø mm

Schneidenlänge 
mm

Gesamtlänge 
mm

Schneiden Max.
Bohrtiefe 

f/U
(N1)

MK28705-0300 3,0 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0310 3,1 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0320 3,2 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0330 3,3 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0340 3,4 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0350 3,5 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0360 3,6 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0370 3,7 6,0 28 66 2 23 0,18

MK28705-0380 3,8 6,0 36 74 2 29 0,18

MK28705-0390 3,9 6,0 36 74 2 29 0,18

MK28705-0400 4,0 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0410 4,1 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0420 4,2 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0430 4,3 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0440 4,4 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0450 4,5 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0460 4,6 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0470 4,7 6,0 36 74 2 29 0,2

MK28705-0480 4,8 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0490 4,9 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0500 5,0 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0510 5,1 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0520 5,2 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0530 5,3 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0540 5,4 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0550 5,5 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0560 5,6 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0570 5,7 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0580 5,8 6,0 44 82 2 35 0,2

MK28705-0590 5,9 6,0 44 82 2 35 0,2

Produktbeschreibung:Produktbeschreibung:

● Parabolische Nutform  

● Scharfe Schneideckenausführung
● Erzeugt hervorragende Standzeiten     

● Ausführung: 5xD mit Innenkühlung 

● Perfekte Bohrungsqualität, Rundheit und Zylindrizität 
● Höchste Vorschubraten bei der Bearbeitung von NE-Metallen möglich

NE-Werkstoffe
Alu-Knetlegierung < 10% Si > 10% Si Kupfer Messing

200-350 m/min 200-350 m/min 180-250 m/min 180-200 m/min 180-200 m/min
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3.1 VHM-Bohren  

KÜHLUNG EINSATZGEBIET

Beschichtung  TiAlN AUSFÜHRUNG

SCHAFTFORM  Zylinderschaft ANWENDUNG

SPEZIFIKATION
• Hohe Vorschubraten • 4 Führungsfasen In Zusammenarbeit mit:

• Mit Innerer Kühlmittelzufuhr • Hochpolierte Spannuten  

Artikel: SpeedDrill A4 - 5xD

Effizienz durch Präzision 

Artikel-Code 
MK28705

Nenn-  
Ø mm

Schaft-  
Ø mm

Schneidenlänge 
mm

Gesamtlänge 
mm

Schneiden Max.
Bohrtiefe 

f/U
(N1)

MK28705-0600 6,0 6,0 44 82 2 35 0,3

MK28705-0610 6,1 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0620 6,2 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0630 6,3 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0640 6,4 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0650 6,5 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0660 6,6 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0670 6,7 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0680 6,8 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0690 6,9 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0700 7,0 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0710 7,1 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0720 7,2 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0730 7,3 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0740 7,4 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0750 7,5 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0760 7,6 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0770 7,7 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0780 7,8 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0790 7,9 8,0 53 91 2 43 0,3

MK28705-0800 8,0 8,0 53 91 2 43 0,4

MK28705-0810 8,1 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0820 8,2 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0830 8,3 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0840 8,4 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0850 8,5 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0860 8,6 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0870 8,7 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0880 8,8 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0890 8,9 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0900 9,0 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0910 9,1 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0920 9,2 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0930 9,3 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0940 9,4 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0950 9,5 10,0 61 103 2 49 0,4

NE-Werkstoffe
Alu-Knetlegierung < 10% Si > 10% Si Kupfer Messing

200-350 m/min 200-350 m/min 180-250 m/min 180-200 m/min 180-200 m/min
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3.1 VHM-Bohren  

KÜHLUNG EINSATZGEBIET

Beschichtung  TiAlN AUSFÜHRUNG

SCHAFTFORM  Zylinderschaft ANWENDUNG

SPEZIFIKATION
• Hohe Vorschubraten • 4 Führungsfasen In Zusammenarbeit mit:

• Mit Innerer Kühlmittelzufuhr • Hochpolierte Spannuten  

Artikel: SpeedDrill A4 - 5xD

Effizienz durch Präzision 

Artikel-Code 
MK28705

Nenn-  
Ø mm

Schaft-  
Ø mm

Schneidenlänge 
mm

Gesamtlänge 
mm

Schneiden Max.
Bohrtiefe 

f/U
(N1)

MK28705-0960 9,6 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0970 9,7 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0980 9,8 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-0990 9,9 10,0 61 103 2 49 0,4

MK28705-1000 10,0 10,0 61 103 2 49 0,5

MK28705-1020 10,2 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1050 10,5 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1080 10,8 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1100 11,0 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1150 11,5 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1180 11,8 12,0 71 118 2 56 0,5

MK28705-1200 12,0 12,0 71 118 2 56 0,55

MK28705-1250 12,5 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1280 12,8 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1300 13,0 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1350 13,5 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1380 13,8 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1400 14,0 14,0 77 124 2 60 0,55

MK28705-1450 14,5 16,0 83 133 2 63 0,55

MK28705-1480 14,8 16,0 83 133 2 63 0,55

MK28705-1500 15,0 16,0 83 133 2 63 0,55

MK28705-1550 15,5 16,0 83 133 2 63 0,55

MK28705-1580 15,8 16,0 83 133 2 63 0,55

MK28705-1600 16,0 16,0 83 133 2 63 0,7

MK28705-1650 16,5 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1680 16,8 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1700 17,0 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1750 17,5 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1780 17,8 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1800 18,0 18,0 93 143 2 71 0,7

MK28705-1850 18,5 20,0 101 153 2 77 0,7

MK28705-1880 18,8 20,0 101 153 2 77 0,7

MK28705-1900 19,0 20,0 101 153 2 77 0,8

MK28705-1950 19,5 20,0 101 153 2 77 0,8

MK28705-1980 19,8 20,0 101 153 2 77 0,8

MK28705-2000 20,0 20,0 101 153 2 77 0,8

NE-Werkstoffe
Alu-Knetlegierung < 10% Si > 10% Si Kupfer Messing

200-350 m/min 200-350 m/min 180-250 m/min 180-200 m/min 180-200 m/min
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Effizienz durch Präzision 
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Schnittdatenübersicht
Werkstoff
Gruppe

Schnittgeschwindkeit
m/min

Empfohlene Vorschubrate (f) pro Durchmesser
mm/U

min. Startwert max. Ø 3,0 Ø 4,0 Ø 6,0 Ø 8,0 Ø 10,0 Ø 12,0 Ø 16,0 Ø 20,0

Alu-Knetl. 200 280 350 mm/r 0,18 0,20 0,30 0,40 0,50 0,55 0,70 0,80

< 10% Si 200 280 350 mm/r 0,18 0,20 0,30 0,40 0,50 0,55 0,70 0,80

> 10% Si 180 220 250 mm/r 0,16 0,18 0,24 0,32 0,40 0,45 0,55 0,60

Kupfer 120 160 200 mm/r 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,35 0,40 0,50

Messing 120 160 200 mm/r 0,10 0,12 0,18 0,24 0,30 0,35 0,40 0,50


