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GEOMETRIE EMPFEHLUNGEN i
GEOMETRY RECOMMENDATIONS

Durchgangsbohrungen Grundlochbohrungen
Through holes Blind holes

i GEOMETRIEN
GEOMETRIES

Schneidstoffe + Beschichtungen
Cutting materials + coatings

Zu bearbeitendes Material
Material to be mashined

Anschnittwinkel
Bevel lead angles

Geometrie Schneidenstellung + Spanfluss

Flute form + chip flow

Geometry
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N HM, CT. Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen Erhohte Anforderungen an Erhohte Anforderungenan
6o 45{ ; ng CARBIDE, CERMET, C(gaatmgs Steel, GG, GGG, copi)era/?oys ’ Increased requirements for
> § 3’3
@ w S £ X @ £ x
— . . ” L < a 3 = O ® s o
45° W W HM, Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium ° S35 ; = © R ° s ER
G01A [ ; g CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium Zu bearbeitendes Material 3 -._—“; S8 2 8 2 S 3 % 2 S
Material to be machined § 3 g g = :E' &‘.E' § 2 g'.%
7 o> & n S [ZX3) (7] (=] »n o
45° Wm W HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen - - - - - - - - - -
602 bL | % CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys b Ex t 3 £ =Y b 3 Ex t E £x Ex £x £ £
£3 S| 5| Re| R | 5| Re| 5| RS | R | Re | 8Re| R
g g s | 85| s | s | 852 | 85| eS| 82| g2 | 82 | &2
. . L . L =] = o c = = o c - o c - - - - -
45° Wﬂ) W HM, Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium T 2 5| 28| 25| 25| 2&8E| 5| 28| 25| 25| eS| 5| o5
= co2A bL | % CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium £E S % & S's s -'\'é’ & S % & S's S's S's S's S's
o 9P o 3 [T~ £3 [T~ D = £9 [T~ £33 [T~ [T~ S S S
29 X3 O | S| o |0 | Sa | o | S| 0o | oo | o | o | Ow
- =
[T HM
g § 605 2507_\ Wg HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen CARBIDE
3 _g, CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys Unlegiorte und medt HM besch.
°E nlegierte und niedrig
s3 legierte Stahle, Automa-  ~von alloy and lowalloy g?RB’D Ecoared] G01 G605 GOS8 GO2 GO5 GO9 GO5 G405 GOT  GO8  GO2 G405
=] V242%) HM, Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium tenstahle g 4
- GOSA 250 are ; ) ’ iy CERMET
» CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium CT besch
CERMET coated
. — . : HM besch
G08 75 Wﬁ] W HM, CT, Beschlchtungenv Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen gehértete Stahle <45HRC  Hardened steels <45HRC §
CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys CARBIDE coated GOTA GO8A GOIA  GOSA
gehartete Stahle Hardened steels >45<65  HM besch.
—_— >45HRC, <65 HRC HRC CARBIDE coated
GOSA 75 W W HM, Beschlchtyngen Hpchleglerte Stahle,.Rostfre\, Alum\mu.m. HM
CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium Hochlegierte, Werkzeug- [T CARBIDE
stahle, Stahle 'gh afloy steels HM besch.
—
on 45° W W PKD Aluminium ﬁ?ARB/DEcoated GOTA GO5A GOBA GO2A GOS5A  GO9  GOSA (1405 GOTA GO8A  GO2A G1405
% PCD Aluminium CARBIDE
Rostfreier Stahl Stainless steel b
Sondergeometrien fiir N > ; - CARBIDE coated
VGBI e e | g
Special bevel lead for lathes g ’ Sonderlegierungen, Specialalloys, Inconel, CARBIDE
Inconel, ; . Il GO1A GO1A
Nimonic, Hastelloy Nimonic, Hastelloy HM besch.
CARBIDE coated
HM Titan IRY
603 30 [, 212%27) WD ftan o o CARBIDE
2 CARBIDE Titanium Titan, Titanlegierungen Titanium, titanium alloys HM besch G03 G03
CARBIDE coated
V%%%) HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen HM
G09 20° —= . . .
CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys Grauguss, legierter Gray castiron, alloy gray CARBIDE 6ol co8 602 GOl co8 602
Grauguss castiron HM besch.
CARBIDE coated
Stirnschneidende Geometrien HM
Face cutting geometries CARBIDE
" - . HM besch.
90° Sphéroguss ferritisch, Ea efrod(? g/rap /(ttg sl CARBIDE coated 601 608 602 Go1 G08 G02
606 / Wm W HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen perlitisch, <600 N / mm? ’Iggbﬁ%qﬁzperl ic cT
02 x5 g CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys CERMET
_._l.; CT besch.
CERMET coated
‘NV — hich Heai ah frei. Alumini HM
GO6A W W HM, Beschicl tgngen HQC egierte Stahle, Rost rew,Aum\mu‘m CARBIDE
CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium
0,2x45° Spharoguss HM besch.
perlitisch > 600 N / mmz, S""e"’d/a./ g’a",;";e/ oS KGR REIDEGoaCd G0l  GO5 GO8 GO2 GO5 GO  GO5 G1405 GO1 GOS8  GO2  G1405
g QV Temperguss iron, perlitic malleble iron gERMET
Q2o
EE  GO6l1 202%%) 14922 PKD Aluminium
IR - PCD Aluminium CT besch.
EE _J1. 0.2x45 CERMET coated
& § Alloyed spherodial hit HM
58 : o . - Lo ’ w loyed spherodial graphite
§ g St\mschn»eldende Gegmetrlgn fiir erhohtePosﬂlonsgenaulgkeﬂ \L/egle_rie[ Spharoguss, G e, Ve CARBIDE 601 605 Go8 Go2 Go5 609 GO5 Go1 Go8 602
o & Face cutting geometries for increased positional accuracy ermikularguss s i HM besch.
@ CARBIDE coated
HM
QV 2% Vo %%%) HM, CT, Beschichtungen Stahl, GG, GGG, Kupferlegierungen Kupferleg.: Messing, Copperalloys: brass, CARBIDE G0l o5  Go8  GO02  GO5  G09  GOS 6ol Gos  GO2
6065 % CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GG, GGG, copper alloys Bronze bronze cT
0,05x45° CERMET
HM
QV o y . . | CARBIDE GOTA GO5A GO8A GO2A GOS5A  GO9  GOSA GOTA GO8A  GO2A
W W HM, Beschichtungen Hochlegierte Stahle, Rostfrei, Aluminium . - HM besch.
GO065A VS g CARBIDE, coatings High alloy steels, stainless steels, aluminium Al-Knetlegierungen Wrought aluminium alloys CARBIDE coated GO1 G05 G08 G02 G05 G09 G0S GO1 G08 G02
- l? PKD
PCD G11 G11
Spanbruch Geometrien HM
Chip breaking geometries CARBIDE
GO1A GO5A GOBA GO2A  GO5A G09 GO5A GO1A  GO8A GO2A
Al- Gussleg. <8 % Si, Cast aluminium alloy: <8% HM besch.
Sm Magnesiumlegierungen Si, magnesium alloy CARBIDE coated
HM, CT, Beschichtungen Stahl, GGG PKD
G098 (N@R@g CARBIDE, CERMET, coatings Steel, GGG PCD &t Gilt
45° HM
CARBIDE
i GO1A GO8A  GO02A GO1A  GO8A GO2A
61405 45° (N@§ HM, CT, Beschichtungen Stahl, GGG A Gussleq, ~8% Si Cast aluminium alloy HM besch.
CARBIDE, CERMET coatings Steel, GGG FEEEIEg, 2 & >8% Si CARBIDE coated
EEB G11 G11



EMPFOHLENDE EINSATZDATEN i
RECOMMENDED CUTTING DATA

i EMPFOHLENDE EINSATZDATEN
RECOMMENDED CUTTING DATA

For straight fluted reamers
Geometries GO1, GOTA, G02, GO2A, GO3, G06, GO6A, GO611, G065, GO65A,

G08, GO8A, G11, G99

Fiir gerade verzahnte Reibahlen

Geometrien GO1, GO1A, G02, GO2A, GO3, GO6, GO6A, GO611, G065,
GO65A, GO8, GO8A, G11, G99

Reibzugabe
Reaming allowance

I
Fz=mm/ rev. per tooth
(N HB [ o[mm] [ min._|norm [ max. | min._{norm |max.|

5600-11899 010 015 020 005 010 0713

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Reibzugabe
Reaming allowance

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

:mm/ rev. per tooth
[HB [ o [mm] | min_|norm | max.| min_|norm | max |

5600-11,899 0,10 0715 020 006 010 0714

Reibahle
Reamer

Reibahle

Material Reamer coated! Material Material

[7] 1]
2 2
g g
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8 =
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< =
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T 5e

Materialgruppe
Material group
Festigkeit
Strength
HM
CARBIDE
ATC/BRA
CERMET
Materialgruppe
Material group
Festigkeit
Strength
HM
CARBIDE
CERMET
PKD / PCD

Unlegierte und Non-alloy and min. 6 60 60 100 100 min. 10 80 80
niedrig Jow 11900-18,899 010 020 025 006 012 016 N S 11900-18899 010 020 025 008 014 020 :
‘se%'?f‘ze/féaohs'? Z/zlg};—?/efgow <900 18900-32599 010 020 030 009 014 020 norm 8 90 110 150 150 GG-25/0.6025 6G-25/0.6025 180 1890032599 070 020 030 010 018 026 norm 18 140 140
9SMn28/1.0715  9SMn28/1.0715 32,600-60,599 020 030 040 011 016 022 CCSEECss EEEUIED 32600-60599 020 030 040 012 022 033 ' 5 990 290
St52-2/1.0050 S$t52-2/1.0050 i | 19 | e | 9 son | 2
60,600-205599 030 040 050 013 018 024 : 60600-205509 030 040 050 0714 026 035
5600-11,899 010 015 020 005 010 013 i o0 60 60 @ | 5600-11899 010 015 020 006 010 012
Automatenstable, | coooio e ciers 11900-18899 010 020 025 006 012 016 11,900-18899 010 020 025 008 012 018 Mn- 6 40 40
Blei ! _ legierter Grauguss ~ Alloy gray cast iron _
legierte Stahle ge;&gg%ésgﬂom 18900-32599 010 020 030 009 014 020 norm 40 90 110 150 150 e s e 250 1890032599 010 020 030 010 016 024 norm 9 90 90
9SMnPb28/1.0718 : 32,600-60,599 020 030 040 011 016 022 32600-60599 020 030 040 012 020 031 o 15 130 130
60,600 -2055909 030 040 050 013 018 024 ™Max. 50 120 140 200 200 60,600 -205599 030 040 050 014 024 033
560011, ; : , , , , . ) _ _ 5600-11899 010 015 020 006 010 014
- ¢ P 899 010 1015 020 005 1010 013 pyp g 60 80 80 80 Spharoguss Spherodial graphite : o | w6m - a6 | 169 | 961
gigg%e”e“” I”é‘xaoya“ 11900-18899 010 020 025 006 011 014 ferritisch cast iron, ferritic / 130 11900-18899 070 020 025 008 0714 020 min.
legierte Stahle alloy steels - 18900-32,599 010 020 030 007 012 016 norm 8 80 100 170 110 el [l <600 - 18900-32599 010 020 030 070 018 026 norm 14 160 160 160 160 160
42CrMo4/17225  42CrMo4/1.7225 BEEAN | CEEIMRATD 230
1300 32,600-60,599 020 030 040 008 014 020 GGG-50/0.7050 GGG-50/0.7050 32600-60,599 020 030 040 012 022 033
CK60/1.1221 CK60/1.1221 max. 18 250 250 250 250 250
e | @ | 60 | w0 | iss GTW-55/0.8055  GTW-55/0.8055
60,600 -205599 030 040 050 009 016 022 : 60600205509 030 040 050 014 026 035
5600-11,899 010 015 020 004 008 010 . - 5600-11899 010 015 020 006 010 012
11900-18899 010 020 025 005 010 013 SpiEemEsEe | St aEplitie 11,900-18899 0,0 020 025 008 012 018 mn. 8 80 80 80 80 80
Gehartete Stahle Hardened steels tisch Tgm erguss cast iron, perlitic
BTl i 18900-32599 010 020 030 007 011 016 norm 50 80 oe60/07060""  malleble iron 250 18900-32599 010 020 030 010 016 024 norm 12 130 130 130 130 130
Py GGG-60/0.7060
32600-60509 020 030 040 009 013 018 GTS65/08165 Lo conarce 32600-60599 020 030 040 012 020 031 ' 15 1g0 - g | wem | 7ze
60600205599 030 040 050 010 014 079 Max. 60 100 60,600 -205509 030 040 050 014 024 033
5,600 - 11,899 0,10 015 020 0,04 008 0,10 min. 30 60 legierter Sphéaro- Alloyed spherodial 5600-11,899 0,70 0,95 020 006 0,10 0,12
11900-18,899 0,10 0,20 025 005 0,10 013 \g/uss,_kI graph_/'telcastiron, 200 11,900 -18,899 0,70 020 025 008 0,712 0,18 min 6 40 40
. . ‘ermikularguss vermicular cast
B 18900-32,509 010 020 030 007 011 016 nom 40 80 BTN e NG 2 ~ 18900-832599 010 020 030 010 016 024 nom 9 80 o
32,600 - 60,599 0,20 , , /0.7661 /07661 300 32600-60599 020 030 040 012 020 031
Q0N 040 009 ROICY 018 GGV Ti<0.2 GGV Ti<0.2 max. 12 120 120
60,600 -205599 030 040 050 010 014 019 Max 50 100 GGV Ti>0.2 GGV Ti>0.2 62%205%(; 030 040 050 014 024 033
Hochlegierte 5600-11899 010 015 020 004 005 010 n 4 15 30 Kupfereg: Mes. 5600-11899 0710 015 020 006 010 012
\?\}igelugstéhle )’?égci/\aﬂlfj/jrgglz [EO0RRIBEER) 010 UEZUY 025 005 HUODHY 012 sing, Bronze gut Copper alloy: brass, 11,900-18899 0,10 (020 025 008 012 018 MmN 10 808 100
X6CrMo4/1.2341  X165Cr HeRD=57/50) UL 020 [ 010 Ry mom | & | €0 4 éirzs_pa”bar 2’5’2’7556%%03‘;20;’282 90 18900-32599 010 020 030 009 017 024 norm 20 120 150
ﬂf\/ﬂcz% 2601 Biteizy 1 250 82600-60599 020 080 040 007 0712 015 B o n36Pb3/2.1182 G- G-CuPb155n/2.1182 32600-60599 020 030 040 010 020 030 o g9 N
. _ max. CuPb15Sn/2.1182 :
60,600-205599 030 040 050 009 014 017 g / 60,600- 205509 030 040 050 011 023 033
5600-11899 010 015 020 004 006 010 jr 5 15 30 5600-11899 010 015 020 006 010 012
X5CINi- X5CNi- [SE00EZEEE) 010 QUZ0R 050 006 UM 016 NoURN ENCEE B0 45 zerspanbar lofome s/ el 100 18900-32599 0,10 020 030 009 017 024 norm 15 120 100
Mo1810/1.4401  Mo1810/1.4401 2600~ 60509 020 040 007 GuznaOAl /20550 CUZN40AI1/2.0550
: : 32,600 - 60,5 20 030 O, , 014 020 ! ; E-Cu57/2.0060 32600- 60599 020 030 040 010 020 030
S R - E-Cu57/2.0060 max. 30 160 150
60,600 -205509 030 040 050 009 016 022 I3 I e
RostfcerStah/ . , 5600-11,899 010 015 020 004 006 010 i 4 10 - — I ™
N L ainless stee - :
glttgﬁlt;estandlge et | 11900-18,899 010 020 025 005 006 012 PP Wrought aluminium 11000-18899 010 020 025 008 012 018 min. 10 50 110
X8CrNb17/14511 ;?gg;’j%g‘fﬂ; 189005825997 010 F0208 030 006 [O128 016 fnormi SE6ES 520 35 AlMg1/3.3315 f\’/;’j; /33315 60 18900-32599 0,10 020 030 009 017 024 norm 20 150 220
XI0CIATNATIS Sl 32600-60,509 020 030 040 007 014 020 AIMNCU/B0517 i tncu/3.0517 32,600-60599 020 030 040 010 020 030
X8CrS-38-18/1.4862 | & | = . max. 30 300 330
60,600-205599 030 040 050 009 016 022 — Iy I m
5600-11899 010 015 020 005 '008 01 =y 10 10 5600-11,899 010 015 020 006 010 012
lSnc;r;c:]irllegierungen ;Sr‘]pc%(,;]izgalloys 11900-18,899 010 020 025 007 013 017 fggugfleg. Ch el 11,000 -18899 0,10 020 025 008 012 o018 Min- 10 150 110
_ s Gl
Nimanic Nimonic 0 18900-32599 010 020 030 010 016 024 norm 20 30 Magnesiumlegie- %’ggﬂ;i;nf; - 75 18900-32599 070 020 030 009 017 024 norm 20 200 300
Hastelloy Hastelloy 32,600-60,599 020 030 040 011 020 030 rungen S _
max. - n G-AIMg5/3.3561 G-AlMg5/3.3561 32600-60599 020 030 040 0710 020 030 . 49 200 550
Pheaaaoies 030 EOECE 050 012 gy 035 60600205599 030 040 050 011 023 033
DECORIIIESPN 010 HOISH 020 005 HOQBN 01 Wil B85 5600-11,899 010 015 020 006 010 012
Titan, Titanlegie-  Titanium, titanium B 010 NS 025 007 EUEE 07 Al-Gussleg. Cast aluminium 11,900~ 18899 0,0 (020 025 008 012 018 Mn 8 110
rungen alloys 400 18900-32599 070 020 030 010 016 024 norm 10 >8 % Si alloy: >8 % Si _
TIAB5N2/37114  TiAls5n2/3.7114 o CASOMYS2573 | GASIOM/A2373 100 18900-32599 0,70 020 030 009 017 024 norm 14 200 250
600-60599 020 030 040 011 020 030 . G-AISI10Mg/3.2381 G-AISi10Mg/3.2381 32600-60599 020 030 040 010 020 030 . oo — 240
_ max. "
60,600-205599 030 040 050 012 022 035 60600- 205599 030 040 050 011 023 033
Bei stirnschneidenden Geometrien GO6, GO6A, G061, G065, GO65A Vorschub fz um 30 % reduzieren. Schnittdaten VE [mmy/min] = n [min ] x fz [ [Anzahl Schneiden] min-] Ve [m/min] x 1000
i ; . mm/min] = n [min] x fz [mm] x z n [min’] =
For face cutting geometries G06, GO6A, G0611, G065, GO65A feed fz to be reduced by 30 %. Cutting datas [No. of teeth] mx o [mm]
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EMPFOHLENDE EINSATZDATEN i
RECOMMENDED CUTTING DATA

i EMPFOHLENDE EINSATZDATEN
RECOMMENDED CUTTING DATA

Fiir linksschrag und gerade verzahnte Reibahlen
Geometrien GO5, GO5A, G09, GO9B, G1405

For left hand fluted and straight fluted reamers
Geometries GO5, GO5A, G09, GO9B, G1405

Schnittgeschwindigkeit / Cutting speed Vc = [m/min]

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Reibzugabe
Reaming allowance

Vorschub pro Zahn
Feed per tooth

Reibzugabe

HM besch. / Reaming allowance

CARBIDE coated ELEL

Reamer

Reibahle

Reamer coated

Material

Festigkeit
Strength

Material

Materialgruppe
Material group
Harte / hardness

o
gl
23
=°
£ 5|
o=
< .8
==
[
2
T 8
=S

HM
CARBIDE
CERMET
CERMET

PKD / PCD

m / U pro Zahn
Fz=mm / rev. per tooth

N/mm2|HB| g [mm] | min._| norm | max_| min_{ norm | max. |

Fz=mm / U pro Zahn
m / rev. per tooth

mn[HB | o lmm] ] min. | norm | max. | min. { norm | max.|

13
7]
2
B
o
=
~
Q
)
T
@
I

Festigkeit
Strength

7900-11,899 010 015 020 008 015 020 _
Unlegierte und Non-alloy and 6 60 60 100 100 7900 - 11,899
niedrig fow 11900-18899 010 020 025 009 018 024 MN 11900 - 18.899 min
legierte Stahle alloy steels Grauguss Gray cast iron ! !
Slg3772/'| 0037 St3}7/72/7AOO37 <900 18,900 - 32,599 0,10 0,20 0,30 0,14 0,21 0,30 norm 8 90 110 150 150 6G-25/0.6025 6G-25/0.6025 180 18900 - 32,599 norm
9SMn28/1.0715  9SMn28/1.0715 32600-60599 020 030 040 017 024 033 Cosole Cegbiely 32,600 - 60,599
St52-2/1.0050 St52-2/1.0050 mEs |10 1A ) 14 2000 | 200 ! : max.
60600-205599 030 040 050 020 027 036 60,600 - 205,599
7900-11899 010 015 020 008 015 020 ' 7900 - 11,899
Automatenstzhle, 11900-18899 010 020 025 009 018 024 ~mn 20 60 60 100 100 TR min,
el /Leadd 7/”%(1 steels 18900-32599 070 020 030 014 021 030 40 90 110 150 150 legerter Grauguss 4oy gray castron ' '
A L. ead alloys ) - , , , , A A , norm -Ni- -
IeglertebStahIe QSMnPb};8/7.0778 Crzng/(;\léﬁf,o GG-NiCr202/0.6660 250 18900 - 32,599 norm
9SMnPb28/1.0718 32600-60599 020 030 040 017 024 033 . 50 1200 o 200 200 : 32,600 - 60,599 max.
60600-205599 030 040 050 020 027 036 60,600~ 205,599
7900-11,899 070 015 020 008 015 020 7900 - 11,899
Unlegierte und Non alloy and min. 6 60 80 80 80 Sphéroguss Spherodial graphite ;
medrcilg Nor y 900 11,900-18899 010 020 025 009 017 021 — oast iron, ferritic / 15 11900~ 18899 min,
legierte Stahle alloy steels - 18900-32599 070 020 030 011 018 024 norm 8 80 100 110 110 perlitisch perlitic <600 - 18900- 32599 TR
42CrMo4/1.7225 ~ 42CrMo4/1.7225 1300 pep——— 00 W oo o BT o 6GG-40/0.7040  GGG-40/0.7040 230 '
CK60/1.1221 CK60/1.1221 : : ' ' ' ' ' ' max. 10 100 120 150 150 o S0 =G0 max.
60,600 — 205599 0,30 0,40 0,50 0,14 0,24 0,33 : : 60,600 — 205,599
7,900 - 11,899 7900-11,899 010 015 020 008 013 016
min. i i i
I 11900 - 18,899 Spharoguss perli- S‘;Zi;‘;"o’i’g;ﬁgge 11900-18899 070 020 025 010 o016 o023 Mn 8 80 80 80 80 80
ehartete Stahle ardened steels i g
<ABHRC <A5HRC 1400 18900 - 32,599 norm “ZCGhé_Tg(r;}g‘;rggSS mallebleiron  >600 250 18900-32599 070 020 030 013 021 031 norm 12 130 130 130 130 130
_ : GGG-60/0.7060
32,600 - 60,599 ’ _
— GTS-65/08165 (1o oo 32600-60599 020 030 040 016 026 040 .0 15 180 180 w | 1w |
r 60,600 - 205599 60600-205599 0,30 040 050 0718 031 043
7,900 - 11,899 _ legierter Spharo-  Alloyed spherodial 7900-11,899 070 0715 020 008 013 016
min. It i i
11,900 - 18,899 guss, grEpliliie Gzt e, 11900-18899 010 020 025 010 016 023 ™Mn 6 40 40
Gehértete Stahle Hardened steels 45 Vermikularguss vermicular cast 200
45-65HRC ~65HRC 1800 18,900 - 32,599 norm GGG-NiCr20-2 GGG-NiCr20-2 - 18900-32599 010 020 030 013 021 031 norm 9 80 80
32,600 - 60,509 /07661 /0.7661 300 _
T O TI0.% B T % 32600-60599 020 030 040 016 026 040 o0 15 120 120
60,600 - 205599 GGV Ti>0.2 GGV Ti>0.2 60600-205599 0,30 040 050 018 031 043
Hochlegiert 7,900 - 11,899 0,10 0,15 0,20 0,06 0,08 0,15 7900 - 11,899 0,10 015 0,20 0,08 013 0,16
ochlegierte » L 4 15 30 Kupferleg.: Mes- i 10 80 100
%ahkle, y ;/égch ﬂ/o{ st;g/j7 11900-18899 0710 020 025 008 012 018 sing, Bronze qut  Copper alloy: brass, 11900-18899 010 020 025 010 016 023 M.
erkzeugstahle rMo4/1. _ b b d cut
18900-32599 070 020 030 009 015 021  norm 5 30 45 zerspanbar ronze good cu _
i?g?gw/mm )&5\;5702,/7 o — — — e OB T 90 18900-32599 010 020 030 012 022 031 norm 20 120 150
= 0V12/1. 600~ 60,599 0,20 ! 040 011 1 023 = |e= =
NSV max 7 45 60 85551345:/128121(;2 G-CuPb155n/2.1182 32600-60,5909 020 030 040 013 026 039 .0 a9 w0 | =
60600-205599 030 040 050 014 021 026 : 60600-205599 0,30 040 050 0714 030 043
7900-11899 010 015 020 006 009 015 _ 7900-11899 010 015 020 008 013 016
Rostfreier Stahl  Stainless steel 11900-18899 070 020 025 009 014 018  Mn g 18 & YT ISSRINEI oo e o, 11900- 18,899 010 020 025 010 016 023 mn 10 80 50
X2CrNi189/1.4306  X2CrNi189/1.4306 - Ry . e . Bronze méig o 2 erage out
M 5o X5CrNi- @ ] 599 010 : 030 0M 1 024 norm 6 45 zerspanbar 7 80N 100 1890032599 010 020 030 012 022 031 norm 15 120 100
Mo1810/1.4401 Mo7810/1.4407 32600-60,599 020 030 040 012 021 030 Cuzn40Al1/2.0550 ™ - ' _
max g 40 60 E-0us7/2 0060 ECu57/2.0060 32600-60599 020 080 040 013 026 039 .0 g9 160 150
60600-205599 030 040 050 014 024 033 60600-205599 0,30 040 050 0714 030 043
Rostfreier Stahl / 7,900 - 11,899 0,70 0,15 0,20 0,06 0,09 0,15 7900-11,899 0,10 015 020 008 013 016
) L Stainless steel / min. 4 10 20 A
g\tpzﬁlbestand\ge i i) 11,900-18899 0,10 0,20 0,25 0,09 0,14 0,18 P —— Wrought aluminium 11900-18,899 010 020 025 010 016 023 min 10 50 110
anhle
X8CrNb17/1.4511 i?gg%/;ﬁ;ﬁg >600 18900-32599 010 020 030 011 078 024 norm 5 20 35 AIMg1/3.3315 A/M;g?ayzms 60 18900-32599 010 020 030 012 022 031 norm 20 150 220
rAl7/1. AIMNCu/3.0517 :
X10CrAI7/1.4713 32600 - 60599 020 030 040 012 021 030 -
NBOrS.3818/1 Agsp  XBOrS-38-18/1.4862 o g - " g g : : max 6 35 50 AIMnCu/3.0517 32600-60599 0,20 080 040 013 026 039 .0 g9 200 _—
60,600 — 205599 0,30 0,40 0,50 0,14 0,24 0,33 60,600-205599 0,30 0,40 0,50 014 030 043
7,900 - 11,899 _ 7900-11,899 070 015 020 008 013 016
. . min. i
e R S TS0 = TR ' Al Bussleg. Cast aluminium 11900-18899 010 020 025 010 016 o023 Mn 10 50 110
Incone Inconel ° . ;
Nt e 250 18900 - 32,599 norm Magnesiumlegie- ng%};sj‘grf o y 75 18900-32599 010 020 030 012 022 031 norm 20 200 300
Hastello Hastello 2,600 — i 5 _
v y 32,600 - 60,599 o, G-AMgs/a3561  CAIMGS/3.3561 32600-60599 0,20 080 040 013 026 039 o0 g9 300 550
s 60,600 - 205599 60600-205599 030 040 050 014 030 043
7,900 - 11,899 7900 - 11,899
- min. . min. 110
Titan, Titanlegie- Titanium, titanium 0 = el Al‘GBUOSSS|?g. Caﬁt a’”’;’;”gm 20018550
rungen alloys 400 18,900 - 32,599 norm >8% Si aloy: 6 % Si 100 18900 - 32,599 norm 250
TiAI55n2/3.7114  TiAI55n2/3.7114 P — G-AlSi9Mg/3.2373  G-AISi9Mg/3.2373 - -
| } max. G-AISiT0Mg/3.2381 G-AISi10Mg/3.2381 32,600 - 60,599 max. 440
60,600 - 205,599 60,600 — 205,599
Bei stirnschneidenden Geometrien G06, GO6A, G0611, G065, GO65A Vorschub fz um 30 % reduzieren. Schnittdaten ) . [Anzahl Schneiden] ) Ve [m/min] x 1000
For face cutti tries GO6, GO6A, GO611, G065, GO65A feed fz to be reduced by 30 % ; Vf [mm/min] = n [min] x fz [mm] x z n [min] =
or face cutting geometries , , i y eed fz to be reduced by . Cutting datas [No. of teeth] mx o [mm]
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Fehler
Problem

BEHEBUNG VON REIBPROBLEMEN
CORRECTION OF REAMING PROBLEMS

Ursachen
Cause

Behebung

Corrective action

FRAGEBOGEN

QUESTIONNAIRE

Zur Definition des idealen Werkzeuges

For the definition of the ideal reaming tool

1. Bohrung ist zu grof a Reibahle [auft nicht rund in der Maschine a. Ausgleichshalter einsetzen
Bore too big b. Fluchtung ist ungenau, Reibahle schneidet b. Ausgleichshalter oder event. Pendelhalter
hinten nach (auf Drehmaschine) einsetzen
\/ c. Aufbauschneiden c. Anderen Kithlschmierstoff einsetzen,
T T Schnittgeschwindigkeit reduzieren
| d. Kihlschmierstoff ist ungeeignet d. Anderen Kiihlschmierstoff einsetzen
| | e. Reibahle ist zu gro e. Kleinere Reibahle einsetzen
a. Reamer is not running true in the machine a. Use a Compensation holder
b. Alignment is not precise, reamer cuts at b. Correct the alignment, use Compensation holder or event. Floating holder
the back end
c Built-up edges c. Use another coolant, reduce the cutting speed
d. Coolant is inappropriate d. Use another coolant
e Reamer is too big e Use a smaller reamer
2.Zuenge Bohrung a. Reibahle ist zu klein a. Reibahle nacharbeiten lassen
Bore too small b. Reibahle ist stumpf b. Reibahle nacharbeiten lassen
‘/ c. Kuhlschmierstoff ist ungeeignet c. Anderen Kiihlschmierstoff verwenden
. T d. Zukleine Reibzugabe d. Reibzugabe nach Tabelle wahlen (Seite 92-95)
' i e Schnittgeschwindigkeit zu klein oder Vorschub zu groRd e Einsatzdaten nach Tabelle (Seite 92-95)
L L a. a) Reamer is too small a. Use larger or reworked reamer
b. b) Reamer is blunt b. Have the reamer reworked
c. ¢) Coolant is inappropriate c. Use another coolant
d. d) Reaming allowance is too small d Select the reaming allowance from the table (Page 92-95)
e e) Cutting speed to low or feed to high e Select cutting data from the table (Page 92-95)
3. Konische Bohrung, Vorweite a. Fluchtungsfehler, Schneiden drlicken anfénglich a. Fluchtung korrigieren, Ausgleichshalter oder event. Pendelhalter einsetzen
Tapered Bore b. Reibahle schneidet hinten nach b Reitstock korrigieren, Ausgleichshalter oder event. Pendelhalter einsetzen
l a. Correct the alignment, use Compensation holder or event. Floating holder
T a. Misalignment, Blades press at start. b. Correct the tailstock, use Compensation holder or event. Floating holder
A | p b. Reamer cuts at the back end
4. Konische Bohrung Nachweite a Ungenaue Fluchtung a. Fluchtung korrigieren, Ausgleichshalter oder event. Pendelhalter einsetzen
Lipped bore b. Differenz zwischen Spindelstock und Reitstock b. Reitstock korrigieren, Ausgleichshalter oder event. Pendelhalter einsetzen
l a. Correct the alignment, use Compensation holder or event. Floating holder
T a. Inaccurrate alignment b. Correct the tailstock, use Compensation holder or event. Floating holder
4 i V b. Misalignement between headstock and tailstock
5. Bohrung ist unrund a. Rundlauf- oder Fluchtungsfehler der Reibahle in der Maschine a. Rundlauf und Fluchtung korrigieren oder Ausgleichshalter einsetzen
und hat Rattermarken b. Asymmetrisches Anschneiden der Reibahle b. Bohrung ansenken
Bore is not true, shows chatter c. Verspannen des Werkstiickes c. Spannung des Werksttickes korrigieren
marks
a. Fault of concentricity or alignment of the reamer in the machine a. Correct the true running/alignment of the reamer, use Compensation
holder
@ @ b. Asymmetrical cutting of the reamer b. Countersink the bore
l c. Deformation through clamping of the workpiece c. Correct the fixation of the workpiece
— 1
—_
45‘//
E—
6. Rillen in der Bohrung a Rundlauffehler der Reibahle in der Maschine a. Ausgleichshalter einsetzen, event. Reibahle nacharbeiten
Norschubmarkierungen” b. Aufbauschneiden b. Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Grooves in the bore "feed
marks" a. Reamer does not run true in the machine a. Use a Compensation holder, possibly the reamer has to be reworked
b. Masterial built-up on cutting edges b. Reduce cutting speed
=
7.Ungentigende Oberflache a. Schneiden sind stumpf oder ausgebrochen a. Reibahle nacharbeiten
Quality of the surface is b. Anschnitt ist ungleichmassig b. Anschnitt nachschleifen
unsatisfactory c. Reibahle lduft nicht rund c. Reibahle ausrichten mit Ausgleichshalter
d. Falsche Bearbeitungsdaten d. Bearbeitungsdaten nach Tabelle
e. Keine oder ungentigende Kiihlschmierstoffzufuhr. Spane werden e. Anderen Kihlschmierstoff verwenden, wenn moglich Reibahle mit innerer
l eingeklemmt Kuhlschmierstoffzufuhr verwenden
— 1
% a. Cutting edges are blunt or notched a. Have the reamer retipped
—— b. Bevel is uneven b. Have the bevel reground
C. Reamer does not run true c. Adjust the reamer with a Compensation holder
d. Wrong machining data d. Correct machining data refering to table (application data)
e None or unsufficant coolant supply, chips are jammed e Increase coolant pressure, use reamer with internal coolant supply
8. Klemmen der Reibahle a. Zu kleine Konizitat der Reibahle durch Abnutzung oder a. Reibahle nacharbeiten
Reamer is jamming Losen der Konusschraube b. Reibahle nacharbeiten (Freischliff)
b. Rundschliff-Fase zu breit c. Anderen Kihlschmierstoff verwenden
c. Ungeeigneter Kiihlschmierstoff
— 1
— % <« a. Conical/taper form of the reamer is too small by a. Have the reamer reworked
—— wearout or loosening of the cone screw b. Relief angle to be reground
b. Circular land too wide C. Use another coolant
C. Coolant is inappropriate
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Firma: Datum:

Company: Date:

Anschrift: Sachbearbeiter:
Address: Customer contact:

1. Zu bearbeitendes Material
Material to be machined

3. Werkzeugaufnahme und Kiihl-Schmierstoffzufuhr
Tool shank and coolant supply

Normbezeichnung: Morsekonus: MK
Standard designation: Morse taper: MT
Warmebehandlung: Zylinderschaft:
Heat treatment: Straight shank: [9)
Festigkeit: Andere Aufnahme:
Tensile strength: Other tool shanks:
2. Bohrung Bearbeitung: Horizontal Vertikal O
Bore Machining: horizontal vertical

@ und Toleranz: Werkzeug: Fest o Rotierend O
@ and tolerance: Tool: fixed rotating
@ der Vorbearbeitung: Kihlmittel durch das Werkzeug: Ja O Nein O
@ of the prereaming: Coolant supply through tool: Yes No
Art der Vorbearbeitung: 4. Kiihlschmierstoff
Method of prereaming: Coolant
Bohrungslange: Marke und Typ:
Length of bore: Brand and style:
Durchgangsbohrung: O Grundlochbohrung: Konzentration:
Through holes: Blind holes: Concentration: %
Grund auch bearbeiten? Ja O Nein KihImitteldruck:
Bottom also to be machined? Yes No Coolant pressure available: bar
Unterbrochene Bohrung: Ja O Nein 5. Maschine
Interrupted hole: Yes No Machine
Wenn ja, Lange des Unterbruchs: Fabrikat und Bezeichnung:
If yes, length of interruption: Brand and style:
Oberflachengite Ra / Rt/ Rz: Vorschub Fest O Variabel O
Surface finish Ra | Rt | Rz: Feed fixed variable
Zulassiger Kreisformfehler: Drehzahl Fest Variabel O
Circular error permitted: Speed fixed variable
Verlangte Zylindrizitat: Rundlaufgenauigkeit der Spindel:
Cylindricity to be obtained: True running accuracy of the spindle:
Andere Qualitatsanforderungen: 6. Produktionsgrofie
Other quality requirements: Volume of production

Anzahl Bohrungen pro Jahr:

Number of holes per year:

Losgrole:

Batch volume:
7. Werkstick und Aufspannvorrichtung Bitte legen Sie eine Werkstlckzeichnung bei oder zeichnen Sie eine kleine Skizze

Workpiece and workpiece clamping  Please enclose a drawing of the workpiece or make a sketch here
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i REPARATUR-SERVICE IMPRESSUM
REPAIR SERVICE IMPRINT

Neubestiicken + Beschichten in Originalqualitat Wir sind fiir Sie da.
Made in Germany. We are here for you.

Retipping + coating with original quality
Made in Germany.

. Verschlissene Reibahle
' Used Reamer
Neubestlickung + Beschichten
Retipping + coating
Neue Reibahle T
New Reamer /e "f
L —
_ 3 |

F R owg v r. =)

Kunde %
< DIATOOL o G{ < DIATOOL .
. | -
Unsere Produkte sind sorgféltig”gestal— - Joachim Simolka Rafael Simolka Danijel Matosevic
tet und wiederverwendbar. So kdnnen =3 e ) ‘ or o . ‘ N ) .
wir unseren Abfall reduzieren und = Geschaftsfihrer | Managing Director Geschaftsfihrer | Managing Director Geschaftsfihrer | Managing Director
einen nachhaltigen Kreislauf schaffen. Entwicklung & Produktion | Organisation, Finanzen & HR | Vertrieb & Marketing |
Neubestlckte Reibahle Development & Manufacturing Organization, Finance & HR Sales & Marketing
Our products are thoughtfully designed Retipped Reamer
and reusable, enabling us to reduce
waste and create a sustainable cycle.
Vorteil: Reparierte / Neubestlickte Reibahlen haben Standzeiten wie Neuwerkzeuge DIATOOL Prazisionswerkzeug GmbH International partner for marketing and sales
Advantage: Repaired / retipped reamers have the same tool life as new reamers Schildgasse 31-33 Reamtec GmbH
DE - 79618 Rheinfelden / Germany Industriestrasse 13
Produkte: Tel: +49 7623 - 799666 CH-4800 Zofingen / Switzerland
Products: Fax.: +49 7623 - 799177 Tel.: +41 32 682 70 80
- info@diatool.de Fax: +41 32 682 70 83
b info@reamtec.ch
Wl
; Fremdfabrikate Konzept und Layout
- Other Brands Mesmer Société GmbH
www.mesmersociete.com
Schneidstoffe:
Cutting material: il LERMET P
Beschichtungen: : : E E Immer auf dem aktuellsten Stand: Diatool erleben
Coating: Ui -- BN - ol ER TAC Always up to date: Experience Diatool
YouTube

E i www.diatool.de
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