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Ihre Vorteile mit CircoTecRX o 11.90 - 140.60 mm
Advantages of using CircoTec RX
CircoTec RX

Einfaches Handling
Noch nie haben Sie Reibschneiden so schnell und
unkompliziert gewechselt!

Prozesssicherheit

Hohe Wiederholgenavigkeit beim Schneidenwechsel
und Hochleistungsschneidstoffe geben lhnen mehr
Sicherheit in der Anwendung.

Flexibilitdt

Sowohl im Schneidentrdger- und Schaftsystem, als
auch in der Vielfdltigkeit der verfiigbaren Schneid-
stoffe und Durchmesserbereiche.

Vorteilhafter Preis

Deutlich tiefere Schneidenkosten und héhere
Leistungsfdhigkeit. Ihr Gewinn: tiefere Kosten pro
Bohrung!

Simple Handling
Never before, have you been able to change your
reamers this fast and straight forward!

Reliability
Accurate repeatability teamed with the high RX
performance RX inserts makes your applications safer.

Flexibility

With our patented insert holders and shank systems,

we are able to offer a variety of insert grades along ¢ 11.9 ¢ 140.6
with a wide diameter range that starts at 11.9 mm URMA

and goes thru 140.6 mm.

Competitive Pricing

Remarkably, with higher performance and lower
prices for the inserts, you will lower your cost per bore
while increasing your profits!

CircoTec RX® stellt das Reiben auf den Kopf!

The CircoTec RX® system is turning the reaming world upside down!
CircoTec RX®

original and patented
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Schneiden
Inserts

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

011.9 - 35.6 mm

[

[ 11

= =

0-Bereich mm Bestell-Nr.

@-range mm B z VE Order No.

0- mm

11.900 - 15.600 43 6 4

15.601 - 18.600 43 6 4 RXG'". :

18.601 - 23.600 43 6 4 Bestellbeispiel unten

93,601 - 28.600 43 8 9 Order example below

28.601 - 35.600 43 8 1
Mindestbestellmenge 3 Stk. | Minimum order quantity 3 pees. | 3 VE = Verpackungseinheit | Packaging qty. |

z = Schneidenzahl | Number of cutters |

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts E

@-Bereich mm Bestell-Nr.

0-range mm B z VE Order No.

0- mm

11.900 - 15.600 43 6 4 RXL

}ggg} i ;gggg :g 2 : Besteilol;eispiel unten

23.60] :28.600 4'3 8 9 Order example below

28'60] i 35.600 4'3 8 1 Exemple de commande en bas
Mindestbestellmenge 3 Stk. | Minimum order quantity 3 pees. | 3 VE = Verpackungseinheit | Packaging qty. |

Bestellbeispiel | Order example |

RXG 18.2+20-10-A0TM1 F0502P1

JE

1=Diinnschicht; 2= Dickschicht
Behandlung/Beschichtungstyp
Schneidstoff-Sorte

Nano finishing (siche Seite 38)
Anschnittgeometrie

Toleranzangabe in um+/- (oder IT)
Durchmesser in mm

Schneidenform (G=gerade; L= linksschriig)
RX-Systembezeichnung

= Schneidenzahl | Number of cutters |

N

1=Thin coating; 2=Thick coating 1=
Coating

Cutting material

Nano finishing (see page 38)

Chamfer angel

Tolerance in um —+/- (or Standard)

Diameter in mm

Flute form (G=straight; L= helical left)

RX the system RX



Schneiden 0 35.601 - 140.6 mm
Inserts

1

LI

[

Gerade Schneiden

Straight fluted inserts E @

0-Bereich mm Bestell-Nr.
@-range mm B z VE Order No.
g- mm
35.601 - 43.600 43 8 1
43.601 - 51.600 43 10 1 :(“ ?I;I:eispiel unten
2323} : ggggg :g :llg } Order example below
80.601 -100.600 43 12 1
100.601 - 120.600 5.3 12 1
120.601 - 140.600 5.3 12 1
Mindestbestellmenge 2 Stk. | Minimum order quantity 2 pees. | 2 VE = Verpackungseinheit | Packaging qty. |

N

= Schneidenzahl | Number of cutters |

Linksschrég verzahnte Schneiden

Left helical fluted inserts E

@-Bereich mm Bestell-Nr.
0-range mm B z VE Order No.
0- mm
35.601 - 43.600 43 8 1 RAL
43.601 - 51.600 43 10 ! Beste;l.l;eispiel unten
2323:: : ggggg :g :llg :|| Order example below
80.601 -100.600 43 12 1
100.601 - 120.600 53 12 1
120.601 - 140.600 53 12 1
Mindestbestellmenge 2 Stk. | Minimum order quantity 2 pees. | 2 VE = Verpackungseinheit | Packaging gty. |

z = Schneidenzahl | Number of cutters
Bestellbeispiel | Order example | Exemple de commande ! !

RXG 42.2 H7-A0TM2 F0502P1

i |l— 1=Diinnschicht; 2= Dickschicht 1=Thin coating; 2=Thick coating 1= ;2=
Behandlung/Beschichtungstyp Coating
Schneidstoff-Sorte Cutting material
Nano finishing (siehe Seite 38) Nano finishing (see page 38) P38
Anschnittgeometrie Chamfer angel
Toleranzangabe in um+/- (oder IT) Tolerance in um +/- (or Standard) um+/-
Durchmesser in mm Diameter in mm
Schneidenform (G=gerade; L= linksschriig) Flute form (G=straight; L= helical left) G= L=
RX-Systembezeichnung RX the system RX



Schneidentriiger
Insert holders

011.9 - 35.6 mm

0

Kurze Ausfihrung
Short version E =3
D B
0-Bereich mm od Bestell-Nr. «D» Bestell-Nr. «B»
@-range mm L b kg Order No. «D» Order No. «B»
h6
0- mm D B
11.900 - 15.600 10 100 60 006 RXD1610100 RXB16 10 100
15.601 - 18.600 12 115 70 0.1 RXD19 12 115 RXB19 12 115
18.601 - 23.600 16 128 80 0.2 RXD24 16 128 RXB24 16 128
23.601 - 28.600 20 145 95 035 RXD29 20 145 RXB29 20 145
28.601 - 35.600 25 170 110 0.65 RXD36 25170 RXB36 25 170
Lange Ausfihrung (Stahl und Hartmetall)
Long version (steel and carbide) E |l
p b r——+ B
0-Bereich mm od Bestell-Nr. «D» Bestell-Nr. «B»
@-range mm L b kg Order No. «D» Order No. «B»
h6
0- mm D B
11.900 - 15.600 10 160 120 0.1 RXD16 10 160 RXB16 10 160
11.900 - 15.600 10 160 120 0.2 RXD16 10 160HM RXB16 10 160HM
15.601 - 18.600 12 185 140 015 RXD1912185 RXB19 12 185
15.601 - 18.600 12 185 140 0.3 RXD19 12 185HM RXB19 12 185HM
18.601 - 23.600 16 208 160 0.3 RXD24 16 208 RXB24 16 208
18.601 - 23.600 16 208 160 0.6 RXD24 16 208HM RXB24 16 208HM
23.601 - 28.600 20 240 190 0.55  RXD29 20 240 RXB29 20 240
23.601 - 28.600 20 240 190 1.1 RXD29 20 240HM RXB29 20 240HM
28.601 - 35.600 25 274 214 1 RXD36 25 274 RXB36 25 274
28.601 - 35.600 25 274 214 1.9 RXD36 25 274HM RXB36 25 274HM

Lieferumfang: 1 Satz Ersatzschrauben und 1 Torx-Fahnendreher inbegriffen (Drehmomentdreher empfohlen, Seite 30) | D = Durchgangsbohrung | B = Sacklochbohrung | HM = mit Hartmetallschaft | Ausrichtfutter Seite 32
Scope of delivery: 1 Set of replacement screws and 1 Torx screw driver (Torques screw driver is recommended, page 30) | D = Through bore | B = Blind hole | HM = with carbide shanks | Compensation holder page 32

P30 | D= | B= | P32

Ersatzteile | Spare parts |

RX Systemgrdsse

RX parameter _3 T K

RX i

RX 016 (009000 (3x) 6002001

RX 019 (009000(3x) 6002001

RX 024 (009001 (3x) 6002002

RX 029 009001 (4x) 600 2002

RX 036 (009001 (4x) 600 2002
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Schneidentriiger
Insert holders

0 35.601 - 140.6 mm

0-Bereich mm Bestell-Nr. «G» Bestell-Nr. «B»
0-range mm D d L kg Order No. «G» Order No. «B»

- mm D B

35.601 - 43.600 32 18 30 03  RXKG44 3218 030 RXKB44 32 18 030
43.601 - 51.600 39 20 35 045 RXKG52 39 20 035 RXKB52 39 20 035
51.601 - 60.600 46 25 40 0.7 RXKG61 46 25 040 RXKB61 46 25 040
60.601 - 80.600 56 32 50 1.25 RXKG81 56 32 050 RXKB81 56 32 050
80.601 -100.600 76 40 60 26  RXKG101 76 40 060 RXKB101 76 40 060
100.601 - 120.600 76 40 60 325 RXKG121 76 40 060 RXKB121 76 40 060
120.601 - 140.600 76 40 60 39  RXKG141 76 40 060 RXKB141 76 40 060

Lieferumfang: 1 Satz Ersatzschrauben und 1 Torx-Fahnendreher inbegriffen (Drehmomentdreher empfohlen, Seite 30)
Scope of delivery: 1 Set of replacement screws and 1 Torx screw driver (Torques screw driver is recommended, page 30)

Achtung: Schraube Typ «3B» bei B-Version verwenden
Attention: Use the screw type «3B» for the version B

P30 B 3B

Ersatzteile | Spare parts |

RX Systemgrosse @ @ @) ®

RX parameter S K S S = &

RX

RX 044 (009002 (4) 6002002 (002623 (002623B 60002 07

RX 052 (009002 (5) 6002002 (002638 (002638B 60002 07

RX 061 (009002 (5) 6002002 (002426 (002426B 60002 08

RX 081 (009004 (4) 6002003 (0026 37 (002637B 60002 09

RX 101 (009004 (4) 6002003 (0024 31 (0024318 6000216

RX 121 (009004 (8) 6002003 (0024 31 (0024318 6000216

RX 141 (009004 (8x) 6002003 (0024 31 (0024318 6000216




Schiifte (mit integriertem Ausrichtmechanismus)

0 35.601 - 140.6 mm

Shanks (with integrated compensation device)

L
e T =5
| M} éﬁ fH— . @ 1 =
Z3h
| il
®®
@-Bereich mm Bestell-Nr.
0-range mm D d L kg Order No.
0- mm
35.601 - 43.600 32 BM 32 55 03 RXA44 32 BM32 055
32 BM 32 80 0.45 RXA44 32 BM32 080
32 I1S20 55 04 RXA44 32 7520 055
32 1520 80 0.55 RXA44 32 7520 080
43.601 - 51.600 39 BM 40 60 0.55 RXA52 39 BM40 060
39 BM 40 100 09 RXA52 39 BM40 100
39 1525 60 0.65 RXA52 39 2525 060
39 1525 100 1 RXA52 39 7525 100
51.601 - 60.600 46 BM 50 70 09 RXA61 46 BM50 070
46 BM 50 120 1.6 RXA61 46 BM50 120
46 1532 70 1.1 RXA61 46 7532 070
46 1532 120 1.7 RXA61 46 2532 120
60.601 - 80.600 56 BM 50 80 12 RXA81 56 BM50 080
56 BM 50 140 21 RXA81 56 BM50 140
56 1S40 80 1.6 RXA81 56 2540 080
56 1540 140 25 RXA81 56 2540 140
80.601 - 140.600 76 BM 63 100 25 RXA101 76 BM63 100
76 BM 63 160 39 RXA101 76 BM63 160
76 1S40 100 28 RXA101 76 540 100
76 1S40 160 42 RXA101 76 7540 160
1 Inbusschliissel inbegriffen | 1 Hex key included |
Spannschaftbezeichnung | Definition of clamping holder |
BM = Urma Befa-Modul (modular) BM = Beta-Modul Urma (modular) BM = Urma Beta
IS = Iylinderschaft DIN 1835-A IS = (ylindrical shaft DIN 1835-A IS = DIN1835-A
WD = Weldonschaft DIN 1835-B* WD = Weldon DIN 1835-B* WD = DIN1835-B *
WN = Whistle-Notch DIN 1835-E* WN = Whistle-Notch DIN 1835-E* WN = DIN1835-E *
*auf Anfrage *on request *
Ersatzteile | Spare parts |
RX Systemgrosse ® @ ® ®
RX parameter = N
RX H & D @o
RX 044 (009008 (4x) 60002 05 1003221 1003223
RX 052 (009010 (4x) 6000206 1004021 1004023
RX 061 (009010 (4x) 6000206 10050 21 1005023
RX 081 (009012 (4x) 6000207 1005021 1005023
RX 101 (009016 (4x) 6000208 100 63 21 100 63 23
RX 121 (009016 (4x) 6000208 100 63 21 100 63 23
RX 141 (009016 (4x) 60O 02 08 100 63 21 100 63 23

8



Aufnahmen (mit integriertem Ausrichtmechanismus) @ 35.601 - 140.6 mm
Adaptors (with integrated compensation device)

Bestell-Nr.
—] D L kg Order No.

40 32 65 1.1 RXAD10 40A 44 065
40 39 65 1.2 RXAD10 40A 52 065
40 46 75 1.4 RXAD10 40A 61 075
40 56 85 1.6 RXAD10 40A 81 085 L

40 76 95 2.2 RXAD10 40A 101 095
50 32 65 29 RXAD10 50A 44 065
50 39 65 3 RXAD10 50A 52 065
50 46 75 3.2 RXAD10 50A 61 075
50 56 85 3.6 RXAD10 50A 81 085
50 76 95 4.6 RXAD10 50A 101 095
40 32 65 1.1 RXAD10 40B 44 065
40 39 65 1.2 RXAD10 40B 52 065
40 46 75 14 RXAD10 40B 61 075
40 56 85 1.6 RXAD10 40B 81 085
40 76 95 2.2 RXAD10 40B 101 095
50 32 65 29 RXAD10 50B 44 065
50 39 65 3 RXAD1050B 52 065
50 46 75 3.2 RXAD1050B 61 075

50 56 85 3.6 RXAD1050B 81 085
50 76 95 4.6 RXAD10 50B 101 095
40 32 60 1.1 RXAT10 40A 44 060
40 39 65 1.3 RXAT10 40A 52 065

40 46 70 1.4 RXAT10 40A 61 070
40 56 80 1.7 RXAT10 40A 81 080
40 76 95 2.5  RXAT10 40A 101 095
50 32 65 3.7  RXAT10 50A 44 065

50 39 65 3.8 RXAT10 50A 52 065 T/{:E
50 46 75 4 RXAT1050A 61 075 T L
50 56 85 4.3 RXAT10 50A 81 085 [

50 76 95 5.1  RXAT10 50A 101 095

63 32 85 1 RXAH10 63A 44 085 =l
63 39 90 1.2 RXAH10 63A 52 090 |

63 46 100 1.5 RXAH1063A 61100 e

63 56 105 1.8 RXAH10 63A 81 105 Lr IR0

63 76 120 24 RXAH1063A 101 120
100 32 90 2.3 RXAH10 100A 44 090
100 39 95 2.6 RXAH10 100A 52 095
100 46 100 2.8 RXAH10 100A 61 100
100 56 120 35 RXAH10 100A 81120
100 76 130 5  RXAH10100A 101130

Verfigbarkeit, weitere Schnittstellen und Grassen auf Anfrage | Availability, additional spindle adaptors and sizes on request |
1 Inbusschlissel inbegriffen | 1 Hex key included |

Ersatzteile | Spare parts |

RX Systemgrsse ® @
RX parameter =
]

RX EJ

RX 044 (009008 (4) 60O 02 05
RX 052 (009010 (4x) GO0 02 06
RX 061 (009010 (4x) GO0 02 06
RX 081 (009012 (4x) GO0 02 07
RX 101 - RX 141 009016 (4x) 6000208




DEK-Adapter 012.6 - 60.6 mm
DEK-Adaptor
DEK

X
0-Bereich mm Bestell-Nr.
0-range mm ] L X z  Order No.

0- mm

12.600 - 15.600 001 135 1.5 6  RXKG16 340 01
15.601 - 18.600 002 14.0 1.5 6  RXKG19 340 02
18.601 - 23.600 003 16.2 15 6  RXKG24 340 03
23.601 - 28.600 004 18.7 1.5 8  RXKG29 340 04
28.601 - 35.600 005 19.0 1.5 8  RXKG36 340 05
35.601 - 43.600 006 19.0 20 8  RXKG44 340 06
43.601 - 51.600 006 185 20 10 RXKG52 340 06
51.601 - 60.600 007 18.5 20 10 RXKG61 340 07

Lieferumfang: 1 Satz Ersatzschrauben und 1 Torx-Fahnendreher inbegriffen (Drehmomentdreher empfohlen, Seite 30)
Scope of delivery: 1 set of replacement screws and 1 Torx screw driver (forques screw driver is recommended, page 30)

P30

Ersatzteile | Spare parts |

RX Systemgrosse .
RX parameter

RX

RX 016 (009000 (3¢ 6002001
RX 019 (009000 (3x) 60O 2001
RX 024 (009001 (3x) 600 2002
RX 029 (009001 (4¢) 600 2002
RX 036 (009001 (4¢) 600 2002
RX 044 (009002 (4¢) 600 20 02
RX 052 (009002 (5) 600 2002
RX 061 (009002 (5) 600 2002
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System-Aufnahmen Beta-Modul
System adaptors Beta-Modul

Beta

DIN 69871-A/D

)

Y

Bestell-Nr.
= 1 I D kg MCC) Order No.
40 50 3 32 0.9 B32 BD10 40A 32 050
40 35 16 42 0.9 B40 BD10 40A 40 035
40 50 31 42 1.1 B40 BD10 40A 40 050
40 50 31 50 12 B50 BD10 40A 50 050
40 65 46 63 15 B63 BD10 40A 63 065
50 60 41 25 28 B25 BD10 50A 25 060
50 60 41 32 29 B32 BD10 50A 32 060
50 60 4 42 3.0 B40 BD10 50A 40 060
50 60 41 50 3.2 B50 BD10 50A 50 060
50 60 4 63 33 B63 BD10 50A 63 060
50 70 51 80 4.0 B80 BD10 50A 80 070
50 115 96 100 6.9 B100 BD1050A 100115
DIN 69871-B
Bestell-Nr.
= 1 I D kg MCCY Order No.
40 35 16 42 0.9 B40 BD10 40B 40 035
40 65 46 63 15 B63 BD10 40B 63 065
50 60 41 42 30 B40 BD10 50B 40 060
50 60 4 50 3.2 B50 BD10 50B 50 060
50 60 41 63 33 B63 BD10 50B 63 060
50 115 96 100 6.9 B100 BD1050B 100115

MCC) = «Match code» Erklirung siehe UrmaSystem Katalog
MCC) = «Match code» Description see UrmaSystem Catalog

MCCO) = «

»

Urma

1



System-Aufnahmen Beta-Modul

System adaptors Beta-Modul

Beta
MAS-BT/A
Bestell-Nr.
] L | D kg MCC Order No.
40 60 33 32 0.9 B32 BT10 40A 32 060
40 28 1 42 0.9 B40 BT10 40A 40 028
40 60 33 42 12 B40 BT10 40A 40 060
40 60 33 50 13 B50 BT10 40A 50 060
40 55 28 63 14 B63 BT10 40A 63 055
50 70 32 32 37  B32 BT1050A 32070
50 70 32 42 39 B40 BT10 50A 40 070
50 70 32 50 41 B50 BT10 50A 50 070
50 80 42 63 43  B63 BT1050A 63 080
50 100 62 80 55 B80 BT1050A 80 100
50 110 72 100 70 B100 BT1050A 100110
DIN 69893-HSK-A
Bestell-Nr.
—_] L | D kg MCC  Order No.
50 65 39 42 07  B40 BH10 50A 40 065*
63 60 34 32 10  B32 BH1063A32060*
63 65 23 42 1.1 B40 BH10 63A 40 065*
63 70 4 50 15  B50 BH1063A50070*
63 80 38 63 15 B63 BH10 63A 63 080*
100 80 35 42 23 B40 BH10 100A 40 080*
100 80 35 50 25  B50 BH10 100A 50 080*
100 80 35 63 28  B63 BHI10 100A 63 080*
100 90 45 80 38 B80 BH10 100A 80 090*
100 100 55 100 40 B100 BH10 100A 100 100*

* KishImittelrohr ist nicht inbegriffen | * Coolant tube is not included | *

Ersatzteile | Spare parts |

Beta

ED

25
32
40
50
63
80
100

1002524
1003224
2004024
10050 24
100 63 24
10080 24
00100 24

12

Kihlmittelrohr | Coolant tube |

_I_|_l_

— =]
50 H00 50 01
6 H00 63 01
100 H00 100 01

-




Reduktionen Beta-Modul

Reducers Beta-Modul

Beta

Reduktionen Beta-Beta

Reducers Beta-Beta

g

Beta
Bestell-Nr. L
L I D d kg MM MC OrderNo. |
45 30 32 42 03 B40 B32 B124032045
50 35 42 50 05 B50 B40 B1250 40050
50 30 32 63 09 B63 B32 BI26332050
5 35 42 63 11 B63 B40 B1263 40055 T
60 40 50 63 1.1 B63 B50 B126350060 '8 -————F O@
60 35 42 80 22 B8O B40 B1230 40060 | -rla
60 35 63 8 24 B80 B63 B128063 060 ‘
60 35 63 100 33 BIOO B63 B12100 63 060 06 @
75 50 80 100 35 Bi00 B8O B12100 80075
Ersatzteile | Spare parts |
@ ® ® ®
Beta f=- |
EDUHD mo (Q 8o

25 2002524 1002521 2002523

32 003224 1003221 2003223

40 2004024 7004021 7004023 7004025 (002258

50 2005024 7005021 7005023 2005025 (0022 60

63 006324 1006321 1006323 2006325 (002205

80 2008024 7008021 2008023 2008025 (002207

100 20010024 70010021 20010023 20010025 (002271
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Verlingerungen Beta-Modul
Extensions Beta-Modul

Beta

Verldngerungen Beta-Beta
Extensions Beta-Beta
Beta

Bestell-Nr.
L D d kg MM MCC  Order No.

» 3 3 02 B2 B2 BI33232035 L
70 3 32 04 B32 B2 BI33232070

45 42 42 04 B2 B42  BI134040045
70 42 42 07 B42 B42 B134040070

65 50 50 1.0 B50 B50  B135050065
100 5 50 15 B50  B50 B135050100

0 63 63 13 B63 B63  BI3 6363060 T | - S )
15 63 63 29 B B3 BI36363125 ]
80 8 80 29 B%0 B30  BI38080080 'l: \]
160 8 80 6 B8O B8O  BI38080160 Yo
|

80 100 100 49 B100 B1O0O B13100 100080
180 100 100 109 BIOO  BI00  B13100100 180

Ersatzteile | Spare parts |

@ @ ® @ ®
* B i) aw

25 002524 1002521 1002523

32 003224 1003221 1003223

40 2004024 7004021 1004023 2004025 (002258
50 2005024 1005021 1005023 1005025 (002260
63 2006324 1006321 1006323 1006325 (002205
80 2008024 7008021 7008023 2008025 (002207
100 20010024 0010021 20010023 20010025 (002271
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Fest-Reibahlen, Zyl. A25N / A45N
Solid reamers, cyl.

Ohne Kihlung
Without coolant through

A25N

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

L
L | b dhe L
i
80 8 40 12 4 I
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4 AU IS I
Bl EE—— =
90 12 50 12 4
100 12 50 12 6
100 14 50 12 6
110 14 50 16 6
130 14 60 20 6
130 16 60 20 6
145 16 75 25 6
145 18 75 25 6
A45N
Gerade Schneiden
Straight fluted inserts
L
L | b dhe L
b
120 8 80 12 4 1
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4 e = IS i
130 12 90 12 4 L
150 12 100 12 6
150 14 100 12 6
160 14 100 16 6
190 14 120 20 6
190 16 120 20 6
220 16 150 25 6
220 18 150 25 6
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Fest-Reibahlen, Zyl.
Solid reamers, cyl.

Ohne Kihlung
Without coolant through

A27N

Linksschrég verzahnte Schneiden

Left helical fluted inserts

L I b dhe z
80 8 40 12 4
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4
90 12 50 12 4
100 12 50 12 6
100 14 50 12 6
110 14 50 16 6
130 14 60 20 6
130 16 60 20 6
145 16 75 25 6
145 18 75 25 6

A47N

Linksschrég verzahnte Schneiden

Left helical fluted inserts
L I b dhe i
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4
130 12 90 12 4
150 12 100 12 6
150 14 100 12 6
160 14 100 16 6
190 14 120 20 6
190 16 120 20 6
220 16 150 25 6
220 18 150 25 6

A27N / A47N

hé

hé
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Fest-Reibahlen, Zyl.
Solid reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

C25N / B25N

18

L I b dhe i
80 8 40 12 4
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4
90 12 60 12 4
100 12 60 12 6
100 14 60 12 6
110 14 60 16 6
130 14 70 20 6
130 16 70 20 6
145 16 85 % 6
w8 8 % 6
C25N L
b
L
dre = +— - | - II 4= -
B25N L
b
L
-
dne => 4— - - )
—I—I—\E_\ B




Fest-Reibahlen, Zyl. B27N
Solid reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts

L | b dhe VA
80 8 40 12 4
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4
90 12 60 12 4
100 12 60 12 6
100 14 60 12 6
110 14 60 16 6
130 14 70 20 6
130 16 70 20 6
145 16 85 25 6
145 18 85 25 6
B27N :
b
L

L -

dre => 4+— —] )

=
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Fest-Reibahlen, Zyl. C45N / B45N
Solid reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

L I b dhe L
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4
130 12 90 12 4
150 12 110 12 6
150 14 110 12 6
160 14 110 16 6
190 14 130 20 6
190 16 130 20 6
220 16 160 25 6
220 18 160 25 6

C45N L

dre=>  4— - — - - |—‘: )

B45N L

dre=> +— - —4 - - || ; )
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Fest-Reibahlen, Zyl. B47N
Solid reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts

L I b dhe I
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4
130 12 90 12 4
150 12 110 12 6
150 14 110 12 6
160 14 110 16 6
190 14 130 20 6
190 16 130 20 6
220 16 160 25 6
220 18 160 25 6

B47N L

dwe = 4— - - - )
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Nachstell-Reibahlen, Zyl. D25N / D45N
Expandable reamers, cyl.

Ohne Kihlung
Without coolant through

D25N

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

L | b dhe L
]
80 8 40 12 4 l
80 10 40 12 4
9 10 50 12 4 AU s j
L =
90 12 50 12 4
100 12 50 12 6
100 14 50 12 6
110 14 50 16 6
130 14 60 20 6
130 16 60 20 6
145 16 75 25 6
145 18 75 25 6
D45N
Gerade Schneiden
Straight fluted inserts
L
L | b dhe L
b
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4 L
130 10 90 12 4 s
w17 %1 4 S i i = ¢
150 12 100 12 6
150 14 100 12 6
160 14 100 16 6
190 14 120 20 6
190 16 120 20 6
220 16 150 25 6
220 18 150 25 6
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Nachstell-Reibahlen, Zyl. D27N / D47N
Expandable reamers, cyl.

Ohne Kihlung
Without coolant through

D27N

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts

L I b dhe z
b
80 8 40 12 4 I
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4 P -] ,
90 12 50 12 4 -
100 12 50 12 6
100 14 50 12 6
110 14 50 16 6
130 14 60 20 6
130 16 60 20 6
145 16 75 25 6
145 18 75 25 6
D47N
Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts
L
L I b dhe i
b
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4 l
130 10 90 12 4 B
d he T - - D
130 12 90 12 4 B
150 12 100 12 6
150 14 100 12 6
160 14 100 16 6
190 14 120 20 6
190 16 120 20 6
220 16 150 25 6
220 18 150 25 6
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Nachstell-Reibahlen, Zyl. G25N / F25N
Expandable reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

L | b dhs /A
80 8 40 12 4
80 10 40 12 4
90 10 50 12 4
90 12 60 12 4
100 12 60 12 6
100 14 60 12 6
110 14 60 16 6
130 14 70 20 6
130 16 70 20 6
145 16 85 25 6
145 18 85 25 6
G25N L
b
L
dre =» 4+— - | - » -3
F25N L
b
L
Pl
dre => 4+— - - p
—I—I—\E_\ L

24



Nachstell-Reibahlen, Zyl. F27N
Expandable reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts

L I b dns 1
80 8 40 12 4
80 10 40 12 4
9% 10 50 12 4
90 12 60 12 4
100 12 60 12 6
100 14 60 12 6
110 14 60 16 6
130 14 70 20 6
130 16 70 20 6
145 16 85 25 6
145 18 85 25 6
F27N L
b
L
d
dre = 4— - - )
<
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Nachstell-Reibahlen, Zyl. G45N / F45N
Expandable reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Gerade Schneiden
Straight fluted inserts

L I b dhe L
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4
130 12 90 12 4
150 12 110 12 6
150 14 110 12 6
160 14 110 16 6
190 14 130 20 6
190 16 130 20 6
220 16 160 25 6
220 18 160 25 6

G45N L
b
L
dre => 4+— - —1 - - ||‘E->D
FA5N L
b
L
doe => 4+— - —F - - II‘E )
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Nachstell-Reibahlen, Zyl. F47N
Expandable reamers, cyl.

Mit Kishlung
With coolant through

Linksschrég verzahnte Schneiden
Left helical fluted inserts

L I b dhe I
120 8 80 12 4
120 10 80 12 4
130 10 90 12 4
130 12 90 12 4
150 12 110 12 6
150 14 110 12 6
160 14 110 16 6
190 14 130 20 6
190 16 130 20 6
220 16 160 25 6
220 18 160 25 6

F47N L

dre = J— - - - )
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Zubehor
Accessories
Drehmomentdreher
Torque screw driver
Bestell-Nr. Dimension Drehmoment
Order No. Dimension Torque
6004011 T6 0.9 Nm
6004011 T6 0.9 Nm
60040 12 8 1.5Nm
60040 12 T8 1.5Nm
60040 12 T8 1.5Nm
60040 12 8 1.5Nm
60040 12 8 1.5Nm
60040 12 8 1.5Nm
6004013 5 35Nm
6004013 T5 35Nm
6004013 T5 35Nm
6004013 T15 35Nm
Messmittel
Measuring device
Bestell-Nr. Typ Beschreibung
Order No. Type Destription
Elekironisches Messgert, inkl. Batterien
04430008 1110 Electronic measuring instrument, batteries incl.
Batterien (3 Stk)
04768002 LRC6,AA  Batteries (3 pcs)
3
Hebelmesstaster
03210802 GT 31 Lever probe
Magnetischer Gelenkarm
01639022 MGA Support with articulated arm
Elektronische Messuhr, inkl. Batterie
01930101 Digico 10 Electronic indicator, battery incl.

30
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Schunk «Tendo Zero» Hydrodehn Ausrichtfutter
Schunk «Tendo Zero» Hydro-Compensation Chuck
Schunk «Tendo Zero»

SCHUNK ¢ °

Schunk Bestell-Nr.
d L kg  Schunk Order No.
Schunk

212 85 1.1 204054 1
@20 90 13 204056 Z
@32 125 27 2040581
212 95 26 2040641
220 105 28 204066 Z
@32 110 38 204068 Z

012 81 14 2042641
020 81 14 2042661
032 81 2 204267 1
012 - -
020 81 33 2042461
032 - -

012 90 14 2044431
020 90 15 2044451
012 90 4 2044551
020 90 4 2044571 !
032 . . -
012 65 07 2045741
020 75 09 2045761

032 : —
o2 8l 07 2018341
020 i S
032 i S

012 85 09 2018441
020 90 1.05 2018461
032 - -

012 87 13 2018541 =
020 97 1.6 2018561 T
032 110 28 2018581

* auf Anfrage | on request |
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Ausrichtfutter

Compensation holder

DIN 69871 A/D-B

URMA
S
L
W

f_-— ) —

- ] ——=]

—
‘\

Bestell-Nr. Grosse Spannbereich

Order No. 1 Size Range d D L W
AAD60 40A 25085 40 ER25 20-16.0 42 50 8 4
AAD60 40A 32090 40 ER32 20-200 5 50 9 4
AAD60 40A 40115 40 ER40 3.0-26.0 63 60 115 4
AAD60 50A 32090 50 ER32 20-200 5 50 9 4
AAD6050A 40100 50 ER40 3.0-26.0 63 60 100 4
MAS-BT/A

Bestell-Nr. Grosse Spannbereich

Order No. —] Size Range d D L SW
AAT60 40A 25 090 40 ER2S 20-16.0 42 50 9 4
AAT60 40A 32 100 40 ER32 2.0-20.0 5 50 100 4
AAT60 40A 40 105 40 ER40 3.0-26.0 63 60 105 4
AAT60 50A 32 110 50 ER32 20-20.0 5 50 10 4
AAT60 50A 40 115 50 ER40 3.0-26.0 63 60 15 4
DIN 69893-HSK-A

Bestell-Nr. Grosse Spannbereich

Order No. 1 Size Range d D L W
AAH60 63A25090 63 ER25 20-16.0 42 5 90 4
AAH60 63A 32095 63 ER32 20-200 5 50 95 4
AAH60 63A40125 63 ER40 3.0-26.0 63 60 125 4
AAH60 100A 40 110 100 ER40 3.0-26.0 63 60 110 4

KishImittelrohr ist nicht inbegriffen / Lieferumfang: inkl. Spannmutter fiir Dichtscheiben
Coolant tube is not included / Scope of delivery: Collet nosepiece for seal disk induded

/

Kihlmittelrohr | Coolant tube |

= ]

63 H00 63 01
100 HO0 100 01
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Zubehor und Ersatzteile Ausrichtfutter
Accessories and spare parts to compensation holder

Spannmutter fiir Dichtscheiben
Collet nosepiece for seal disk

Bestell-Nr. Grdsse

Order No. Size no. D d

20.107.410 ER25 42 M32x1.5

20.107.510 ER32 50 M40 x 1.5

20.107.610 ER40 63 M50x 1.5
Im Lieferumfang inbegriffen | Included in delivery |

Dichtscheiben zu Spannmutter

Seal disk to nosepiece

Bestell-Nr. Grosse

Order No. Size d

20.107.41 XXX ER25 3.0-16.0

20.107.51 XXX ER32 3.0-20.0

20.107.61 XXX ER40 3.0-26.0
XXX=od Durchmesser Schneidentrdger | Diameter insert holders |
Beispiel | Example | :d =12 = 20.107.41120
Spannzangen
Collets

Bestell-Nr. Grdsse

Order No. Size D L

62 25 XX ER25 26 35

62 32 XX ER32 33 40

62 40 XX ER40 41 46
XX=o0d  Beispiel | Example | :d =12 = 622512

Schlissel
Key
Bestell-Nr. Grosse
Order No. Size
00 05 05 ER25
00 05 02 ER32
00 05 03 ER40

o
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Anwendungsheispiel
Example of application

Werkstoff
Wokpiece material

Kugelgraphitguss EN / GJS 500-7
Nodular Cast Iron EN / GJS 500-7
EN/GJS 500-7

Maschine Vertikales Bearbeitungszentrum
Machine tool Vertical Machining Center
0 18H7 x 22mm
v (m/min) 110
n (min) 1946
t, (mm) 0.19
1 6
v¢ (mm/min) 2218
ap (mm) 0.1
Rz (um) Standzeitende aufgrund der Oberfliichengiite
Max. 25 End of tool life caused by surface quality
Standweg | Tool life | 180m
Anzahl Teile | No of parts | 8180

Schneidentyp | Insert |

RXG18H7-A01 FO512R1

Ziele
e Steigerung der Produktivitdt
e Tiefere Werkzeugkosten/Bauteil

Targets
*  Increased productivity
e Lower fool cost per part

e Reduktion der Nebenzeiten und Logistikaufwand ~ *  Reduction of nonproductive time

(Einrichtzeiten, Nachschleifservice)

Resultate

*  Produktivititssteigerung 25%

e Werkzeugkostenreduktion 40%

e Wegfall der Logistikkosten

e Erhéhung der Bedienerfreundlichkeit

(setup time, regrinding service)

Results

e Productivity increased by 25%

e Tool cost per part reduced by 40%
e Elimination of logistic cost

e Increase user friendliness

25%
40%




Handhabungs-Anleitung RX

Handling manual RX
RX

Ausrichten

Um optimale Reibergebnisse zu erzielen, ist ein
perfekter Rundlauf des Werkzeuges unumgénglich. Um
Rundlauffehler von Aufnahme und Maschinenspindel
auszugleichen, werden Ausricht-, Dehnspann- oder
Schrumpffutter eingesetzt. CircoTec RX Reibwerkzeuge
kénnen mit verschiedenen Methoden gemessen werden:

1 Uber Rundschlifffase

Messen unmittelbar hinter dem Anschnitt auf dem
Aussendurchmesser der Schneide. Es werden simtliche
Trennstellenfehler eliminiert. Genauste Messmethode.

2 Uber Schneidentriger Kurzkegel

Bei demontierter Schneide direkt auf dem Kurzkegel des
Schneidentrdgers messen. Hohe Prizision, einfache
Handhabung.

3 Uber Schneidentréiger-Aussendurch-
messer

CircoTec RX-Werkzeuge werden in hoher Toleranz
gefertigt. Diese Methode liefert akzeptable Prizision
und ist einfach zu handhaben.

Adjusting

To achieve the best reaming results a tool with zero run-
out is desirable. In order fo compensate for any errors
due to run-out from the tool holders or the machine
spindle, the following holders are recommendend:
compensation holders, hydraulic chucks, or shrink fit
holders. CircoTec RX reamers can be measured with
different methods:

CircoTec RX

1 Through circular land 1
Measuring directly behind chamfer angle on external

insert diameter. All inferface errors are eliminated. This

is the most accurate measuring method.

2 Through insert holder short taper 2
With the reamer disassembled, measure directly on the

insert holders short taper. High accuracy, simple

handling.

3 On the external diameter of the 3
insert holder

CircoTec RX tool holders are manufactured very
accurately on all diameters. An easy handling method
that offers reasonable measuring results. 1 2

CircoTec RX
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Ausrichtfutter

Siehe Bedienungsanleitung auf www.urma.ch

Compensation holder
See manual on www.urma.ch

www . urma.ch

Schiifte mit integriertem Ausrichtmechanismus

Standard fiir Reib-o Gber 35 mm

Shanks with integrated compensation device
These shanks with integrated comp. must be used
for reaming diameters bigger than 35 mm

Handhabung

Zentrale Befestigungsschraube
anziehen gemiiss Tabellenwert «1».
Rundlauf messen und Schneide auf
héchsten Punkt drehen. Mit den
Justierschrauben den halben Wert
des Rundlaufes korrigieren.
Kontrollieren und Justierung
allenfalls wiederholen. Zentrale
Befestigungsschraube anziehen
gemiiss Tabellenwert «2».

Siehe Bedienungsanleitung auf
www.urma.ch

RX Systemgrsse 1 2
RX parameter

RX Nm  Nm
RX 044 25 32
RX 052 25 32
RX 061 40 55
RX 081 65 85
RX 101 95 120
RX 121 95 120
RX 141 95 120

36

35mm

Handling

Secure central locking screw (see
value no «1»). Measure run-out
and set the cutting edge of the
insert to the highest point.
Compensate half of the total
run-out by using the adjustment
screws. Check run-out and repeat
the adjustment if necessary. Secure
central locking screw according to
value «2» in chart below.

See manual on www.urma.ch

www.urma.ch




Schneidenwechsel

1. Schaft nicht aus der
Grundaufnahme nehmen.
Spannschrauben und
verbrauchte Schneide entfernen.

2. Kurzkegel sorgfiltig reinigen
und auf mégliche Beschiidi-
gungen priffen.

3. Neue Schneide aufsetzen
(Positionierstift beachten) und

Spannschrauben leicht anziehen.

4. Vorzugsweise mit
Torx-Drehmomentdreher
(S. 30) Schrauben iibers

Kreuz anziehen.

(Drehmomente siehe Tabelle)
RX Systemgrosse ~ Drehmoment
RX parameter Torque
RX
RX 016 0.9 Nm
RX 019 0.9 Nm
RX 024 1.5Nm
RX 029 1.5Nm
RX 036 1.5Nm
RX 044 1.5Nm
RX 052 1.5Nm
RX 061 1.5Nm
RX 081 35Nm
RX 101 35Nm
RX 121 35Nm
RX 141 35Nm

Messen des Schneiden-
durchmessers

CircoTec RX Schneiden sind
ungleich geteilt. Der
Durchmesser kann nur iiber die
beiden bezeichneten Schneiden,
direkt beim Anschnitt gemessen
werden. Die Schneiden sind
konisch geschliffen.

Changing inserts

1. Don't take the shank out of 1.
the taper holder. Remove
damping screws and used insert.

2. Clean short taper of the 2.
shank carefully and check for
possible damages.

3. Set new insert in position 3.
(pay attention to the positioning

pin) and slightly tighten the

camping screws.

4. If available, use the 4.
torx-torque screw driver

(. 30) to tighten the screws

crosswise.

(see torque chart)

Measuring of insert
diameter

CircoTec RX inserts have an
unequally spaced pitch. To
measure the diameter line up
the two marked cutting edges.
Measure directly on the
chamfered angle because the
inserts are ground with taper.

CircoTec RX

ﬁ N
D
P30 .‘;‘
2
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Schneidstoffe
Cutting materials

Werkstoff | Workpiece material | relative Verel | s
Ve
P H M K N )
1 2 3 31 32 33/40(50 51 52|60 61 62|70 71 72 73 74|80 81
Bezeichnung 1O
Designation
F0500 HW-K05 o o o o O o o|o o oo O O oO|m A
umMwio " HW-K10 o o o o 0O O oOo|@ O 0o O o O|m A
T1500 HT-P15 A A A O ] O A [ ] [ A [
UmMTI5 " HT-P15 A A A O n m O A n m A | =
BS102 BH-S10 A A A A
DP302 DP A A A A A
Bezeichnung  Beschichtung
Designation Coating
02pP TiAIN = = = = [ ] = = = o A n
07R TiAIN+AICN m] [ ] a
08P AICN O O m =m m] " = = o O A [ [
10C DLC A m A m A O
1R AICN A A A A [ ] A A A A A A A A A A [
14R AICrN " = = = [ ] m = m| A A A = = = A [ [ ]
1) Nur Variopoint | Only Variopoint | Variopoint 2 Bestilckt | Brazed tips | MMS = Mindermengenschmierung | Mist coolant |
A = Empfohlen | Recommended |
W = Geeignet | Applicable |
O = Maglich | Possible |
Die Tabelle zeigt die Einsatzgebiete der Urma The chart shows the application range for Urma Urma
Schneidstoffe. Nebst den Werkstoffgruppen nach 1SO ctting grades. Besides the SO workpiece material 150
ist auch die relative Schnitigeschwindigkeit v, rel group, the relative cutting speed v el is important o ve rel

mitentscheidend iiber die Wahl der Sorte.

Beschichtungen | Coatings |

Als Basis fiir Hochleistungs-Beschichtungen dienen
sowohl HM als auch Cermet Schneiden.

choose the right grade.

Either carbide or Cermet inserts are used as
substrates for a variety of high performance coatings.

Sonder-Schneidstoffe | Special Cutting material |

BS10 (CBN) und DP30 (PCD) sind auf die Basis von
CircoTec RX aufgeldtete Schneidplatten.

Nano finish

Diese zusdtzliche Schneidkantenbehandlung kann,
ie nach Anwendungsfall, Schneidverhalten und
Standzeit massiv beeinflussen.

38

BS10 (CBN) and DP30 (PCD) are cutting fips brazed BS10(CBN) DP30(PCD)

on CircoTec RX inserts.

Depending on the application, this additional cutting
edge freatment may have an important influence to
cutting process and tool life.
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URMA

Anwendungshereiche fiir Urma Schneiden Geometrien

Application range for Urma cutting geometries
Urma ‘ =R \JE

Hauptmerkmale im Vergleich zur Referenz (A01) Auswirkungen im Vergleich zur Referenz (A01)
Main features compared to the reference (A01) Effects compared to the reference (A01)
A01 A01
usG R Y B v RXG RXL  [Bohrung qp f, Ra) | Zyl. | Pos? DM Fe My
= Qe o
@ @, mm mm pm <0.010 <18.6 mm
203 « n o A «
A06 ” " o (] A N
A7 X X n O u A N N
Ao p [ ] O n | ”
80\ 45° 01 n m ] A P J P J
W 03 ~ n o A N 7 N ”
(06 ¥ n o ] A P N 7 N
7 7 ” n m u A ” N ” N N
08 p [ ] O ] [ ] p ] P J N P J
601 [ ] [ ] A o ] N
603 ~ n o A N P u N
G06 y J [ ] O [ ] A P J n N N
607 ¥ J ¥ [ i [ ] A ¥ [ N A N N
608 p [ | O [ ] A p | P n N
BO1 R o L] A ” N ”
B06 R ¥ ] (] A P | N P A N
BO7 R > 7 | u A ¥ N ” N N
B08 R P | O n A P ” N ”
g\ 25 DOI R O n A 7 N 7
D06 R ” o " A 7 | 7’ %
D07 R P | x O [ A ” N ” N N
D08 R ¥ | o n A ¥ | 7 N ”
Sondergeometrien (Aufpreis) | Special cutfing geometries (surcharge) |
502 ¥ | n o A A P | N ¥ J N N
S04 7 " " A A 7| N 4
505 [ (] A A N N
S10 y n [ A A N N N
s12 P | 7 n O A A ” N y N N A N
S14 - ¥ o n A P | N ”
s16 ¥ y ] [ A A N N A N N
Begriffe und Grundformeln siehe Seite 44 | Definitions and basic formulas see page 44 | P44
R = Spanfluss | Chip flow | A = Empfohlen | Recommended | Drelativer Rauheitswert
B = Anschnittbreite | Chamfer length | W = Geeignet | Applicable | Relative surface roughness
V= Verjiingung | Back taper | O = Maglich | Possible |
Fc = Schnittkraft | Cutting force | & = Haherer Wert | Higher value | 2 relative Positionierabweichung
Mp = Drehmoment | Torque | N = Tieferer Wert | Lower value | Relative positional tolerance
Y = Radialer Spanwinkel | Radial rake angle |
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f:06...08 URII\/AA
Schnittdaten Richtwerte RX |
Recommended cutting data RX R B
RX
fz
1. Wahl | 1st choice | 1. Wahl | 1st choice | il H E
2. Wahl | 2nd choice | I 2. Wahl | 2nd choice | N
Alternative | Alternative | Alternative | Alternative |
50 UC | Tp U  Sore K Bl U sme b A
1 RXL  BO7 T1500 120250  0.12-035 | RXL  BO7  FO512RI 120250  0.12-0.35
RXL B07 FO512R1 100-220 0.12-0.35 RXL B01 T1500 100-220 0.12-0.35
2 RXL  B07 T1500 120250  0.12-035 | RXL  BO7  FO512RI 120250  0.12-0.35
RXL B07 FO512R1 100-220 0.12-0.35 RXL B01 T1500 100-220 0.12-0.35
3 RXL B07 T1500 70-200 0.10-0.25 RXL BO1 FO512R1 70-200 0.10-0.25
p RXL B07 FO512R1 60-180 0.10-0.25 RXL B01 T1500 60-180 0.10-0.25
3.1 RXL B07 FO512R1 60-150 0.10-0.25 RXL B01 FO512R1 60-150 0.10-0.25
RXL B07 FO514R1 60-150 0.10-0.25 RXL B01 FO514R1 60-150 0.10-0.25
3.2 RXL B07 FO512R1 15-60 0.06-0.18 RXL BO1 FO512R1 15-60 0.06-0.18
RXL  BO7  FO514R1 15-60 0.06-0.18 | RXL  BOI FO514R1 15-60 0.06-0.18
33 | RXL  B07  FO512RI 10-30 0.040.15 | RXL  BOI FO512R1 10-30 0.04-0.15
RXL B07 FO514R1 10-30 0.04-0.15 RXL B01 FO514R1 10-30 0.04-0.15
H 4 auf Anfrage | on request |
auf Anfrage | on request |
5 RXL ~ BO7  FO512R1 20-80 0.08-022 | RXL ~ BO7  FO512RI 20-80 0.08-0.22
RXL  BO7 T1500 30-100 0.08-022 | RXL  BOI T1500 30-100 0.08-0.22
5.1 RXL B07 FO512R1 15-60 0.06-0.15 RXL BO1 FO512R1 15-60 0.06-0.15
M RXL  BO7  FO514R1 15-60 0.06-0.15 | RXL  BOI FO514R1 15-60 0.06-0.15
52 | RXL  B07  FO512RI 15-60 0.06-0.15 | RXL  BOI FO512R1 15-60 0.06-0.15
RXL  B07  FO514R1 15-60 0.06-0.15 | RXL B0 FO514R1 15-60 0.06-0.15
6 RXG A01 F0514R2 70-200 0.12-0.30 RXG A01 FO514R1 70-200 0.12-0.30
RXL B01 FO512R1 70-200 0.15-0.35 RXL B01 FO512R1 70-200 0.15-0.35
RXG ANl BS10 200700 012025 | RXG AN BS10 200-700  0.12-0.25
6.1 RXG A01 FO514R1 70-220 0.12-0.30 RXG AO1 FO514R1 70-220 0.12-0.30
K RXL B01 FO512R1 70-220 0.15-0.35 RXL B01 FO512R1 70-220 0.15-0.35
RXG  ADI BS10 200-350  0.12-025 | RXG  A01 BS10 200-350  0.12-0.25
62 | RXG AN FO514R1 60-200 010025 | RXG ANl F0514R1 60-200 0.10-0.25
RXL B01 FO512R1 60-200 0.12-0.30 RXL B01 FO512R1 60-200 0.12-0.30
RXG A01 BS10 180-300 0.10-0.22 RXG A01 BS10 180-300 0.10-0.22
7 RXL B07 Fo510C 100-350 0.12-0.35 RXL B07 Fo510C 100-350 0.12-0.35
RXL B07 F0500 10-50 0.12-0.35 RXL B07 F0500 10-50 0.12-0.35
RXG  ADI DP30 300-800 010025 | RXG A0 DP30 300-800  0.10-0.25
7.1 RXL  BO7 Fo510C 100-250  0.12-035 | RXL  BO7 Fo510C 100250  0.12-0.35
RXL B07 F0500 10-40 0.12-0.35 RXL B07 F0500 10-40 0.12-0.35
RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25
N 1.2 RXL B07 T1500 100-250 0.12-0.35 RXL B07 T1500 100-250 0.12-0.35
RXL B07 FO512R1 100-250 0.12-0.35 RXL B07 FO512R1 100-250 0.12-0.35
RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25
7.3 RXL B07 FO512R1 10-25 0.06-0.18 RXL B01 FO512R1 10-25 0.06-0.18
RXL B07 FO514R1 10-25 0.06-0.18 RXL B07 F0514R1 10-25 0.06-0.18
7.4 RXL B07 FO512R1 10-25 0.06-0.18 RXL B01 FO512R1 10-25 0.06-0.18
RXL B07 FO514R1 10-25 0.06-0.18 RXL B07 F0514R1 10-25 0.06-0.18
8 RXL B07 F0500 6-30 0.06-0.20 RXL B07 F0500 6-30 0.06-0.20
S RXL B07 T1500 6-30 0.06-0.20 RXL B07 T1500 6-30 0.06-0.20
8.1 RXG A01 DP30 300-800 0.08-0.25 RXG A01 DP30 300-800 0.08-0.25

IS0 = Standard

UC = Urma Material-Code (Seite 48) | Urma material code (page 48) | Urma

USG=Urma Schneiden Geometrie (Seite 39) | Urma cutting geometry (page 39) | Urma
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Schnittgeschwindigkeit | Cutting speed |
Vorschub pro Zahn | Feed rate per tooth |

Emnfahl
I
p

radiale Sp

+iaf, |n

ded radial cutting depth |



f f2:06..08 w RD'I A
\ L
fz
1. Wahl | 1st choice | 1. Wahl | 1st choice |
2. Wahl | 2nd choice | ZIL | | 2.Wahl | 2nd choice | %
Alternative | Alternative | Alternative | Alternative |
v f, v, f, a, (mm)
oo UG Soe L g | WP USE O SeMe e mm | <020 02035 >035
RXG  A07 T1500 120-250 0.10-0.25 | RXG  A07 FO512R1 80-220 0.10-0.25 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG  A07 FO512R1 80-220 0.10-0.25 | RXG A01 T1500 120-250 0.10-025 | 005-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG  A07 T1500 120-250 0.10-0.25 | RXG A07 FO512R1 80-220 0.10-0.25 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG  A07 FO512R1 80-220 0.10-0.25 | RXG A01 T1500 120-250 0.10-0.25 | 005-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG  A07 T1500 70-200 0.08-020 | RXG A01 FO512R1 70-200 0.08-020 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG A07 FO512R1 60-180 0.08-0.20 | RXG A01 T1500 60-180 0.08-020 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG A07 FO512R1 60-150 0.08-020 | RXG A01 FO512R1 60-150 0.08-020 | 0.05-0.10 0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO514R1 60-150 0.08-020 | RXG A1 FO514R1 60-150 0.08-020 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO512R1 15-60 0.04-0.15 | RXG AO1 FO512R1 15-60 0.04-0.15 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO514R1 15-60 0.04-0.15 | RXG A0 FO514R1 15-60 0.04-0.15 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO512R1 10-30 0.04-0.12 | RXG  AO0I FO512R1 10-30 0.04-0.12 | 0.05-0.10  0.06-0.12  0.06-0.15
RXG A07 FO514R1 10-30 0.04-0.12 | RXG  AOI FO514R1 10-30 0.04-0.12 | 0.05-0.10  0.06-0.12  0.06-0.15
RXG A07 FO512R1 20-80 0.06-020 | RXG  A07 FO512R1 20-80 0.06-0.20 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 T1500 30-100 0.06-020 | RXG  A07 T1500 30-100 0.06-0.20 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO512R1 15-60 0.04-0.13 | RXG  AO1 FO512R1 15-60 0.04-0.13 | 0.05-0.10  0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A07 FO514R1 15-60 0.04-0.13 | RXG A0 FO514R1 15-60 0.04-0.13 | 0.05-0.10 0.08-0.15  0.08-0.20
RXG  A07 FO512R1 15-60 0.04-0.13 | RXG  AO1 FO512R1 15-60 0.04-0.13 | 0.05-0.10 0.08-0.15  0.08-0.20
RXG  A07 FO514R1 15-60 0.04-0.13 | RXG  AO1 FO514R1 15-60 0.04-0.13 | 0.05-0.10 0.08-0.15  0.08-0.20
RXG A1 F0514R2 70-200 012030 | RXG  AO01 F0514R1 70-200 0.12-0.30 | 0.08-0.15 0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A0 FO512R1 70-200 0.12-0.30 | RXG A01 FO512R1 70-200 0.12-0.30 | 0.08-0.15 0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A0 BS10 200-700 0.12-0.25 | RXG A0l BS10 200-700 0.12-0.25 | 0.08-0.13 008015 0.10-0.22
RXG A0 FO514R1 70-220 0.12-030 | RXG A01 FO514R1 70-220 0.12-030 | 0.08-0.15 0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A0 FO512R1 70-220 0.12-0.30 | RXG A01 FO512R1 70-220 0.12-030 | 0.08-0.15 0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A01 BS10 200-350 012025 | RXG A01 BS10 200-350 0.12-025 | 0.08-0.13  0.08-0.15  0.10-0.22
RXG A01 FO514R1 60-200 0.10-0.25 | RXG A01 FO514R1 60-200 0.10-0.25 | 0.08-0.15  0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A01 FO512R1 60-200 0.10-0.25 | RXG A1 FO512R1 60-200 0.10-0.25 | 0.08-0.15  0.08-0.18  0.10-0.25
RXG A01 BS10 180-300 0.10-0.22 | RXG AO1 BS10 180-300 0.10-022 | 0.08-0.13  0.08-0.15  0.10-0.22
RXG A07 F0510C 100-350 0.10-0.30 | RXG A07 F0510C 100-350 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.30
RXG  A07 F0500 10-50 0.10-0.30 | RXG A07 F0500 10-50 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.12-0.35
RXG  AO01 DP30 300-800 0.10-0.25 | RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.06-0.20
RXG  A07 F0510C 100-250 0.10-0.30 | RXG A07 F0510C 100-250 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.30
RXG  A07 F0500 10-40 0.10-0.30 | RXG A07 F0500 10-40 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.12-0.3
RXG  AO01 DP30 300-800 0.10-0.25 | RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.06-0.20
RXG A07 T1500 100-250 0.10-0.30 | RXG A07 T1500 100-250 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.12-0.3
RXG  A07 FO512R1 100-250 0.10-0.30 | RXG A07 FO512R1 100-250 0.10-0.30 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.12-0.3
RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 | RXG A01 DP30 300-800 0.10-0.25 | 005-0.12  0.08-0.15  0.06-0.20
RXG  A07 FO512R1 10-25 0.04-0.15 | RXG A01 FO512R1 10-25 0.04-015 | 005-0.10  0.05-0.12  0.04-0.15
RXG A07 FO514R1 10-25 0.04-0.15 | RXG A07 FO514R1 10-25 0.04-015 | 005-0.10  0.05-0.12  0.04-0.15
RXG A07 FO512R1 10-25 0.04-0.15 | RXG A01 FO512R1 10-25 0.04-0.15 | 0.050.10  0.05-0.12  0.04-0.15
RXG A07 FO514R1 10-25 0.04-0.15 | RXG A07 FO514R1 10-25 0.04-0.15 | 0.050.10  0.05-0.12  0.04-0.15
RXG A07 F0500 6-30 0.06-0.20 | RXG A07 F0500 6-30 0.06-020 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG A07 T1500 6-30 0.06-020 | RXG A07 T1500 6-30 0.06-020 | 0.05-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
RXG A01 DP30 300-800 0.08-025 | RXG AO1 DP30 300-800 0.08-025 | 005-0.12  0.08-0.15  0.10-0.25
Sortenbeschreibung siehe Seite 38 | Description of cutting materials see page 38 | P38
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Schnittdaten Richtwerte Variopoint
Recommended cutting data Variopoint

Variopoint
RkAES = [t
=585 4 4 &2 4 4 4 -
25° 30/4° 45° 45/8° 20° 90° <gll 011-25 | 025-50
150 uc R @ @I B D A C E F mm mm mm
1 L ] [ | 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
G | [ | [ | o O 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
2 L ] [ | m| 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
G | [ | ] O o 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
3 L u [ | m| 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
G | [ | [ | i o 0.08-0.13 | 0.10-0.18 | 0.10-0.20
P
3.1 L
G | | [ | o O 0.08-0.15 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20
3.2 L
G | [ | ] O o 0.08-0.15 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20
33 L
6 u [ | [ | i O 0.08-0.15 | 0.10-0.20 | 0.10-0.20
4 L
H G L | a L
5 L
G [ ] [ ] [ | a O 0.08-0.13 | 0.08-0.18 | 0.08-0.20
M 5.1 L
G | [ | ] O o 0.08-0.13 | 0.08-0.18 | 0.08-0.20
5.2 L
G u [ | [ | | O 0.08-0.13 | 0.08-0.18 | 0.08-0.20
6 L
G | [ | [ | o O 0.10-0.18 | 0.10-0.25 | 0.10-0.25
K 6.1 L
G u [ | [ | O o 0.10-0.18 | 0.10-0.25 | 0.10-0.25
6.2 L
G u [ | [ | O O 0.10-0.18 | 0.10-0.25 | 0.10-0.25
7 L
G u | [ | o O 0.08-0.13 | 0.08-0.20 | 0.10-0.25
7.1 L
G | [ | ] O o 0.08-0.13 | 0.08-0.20 | 0.10-0.25
N 1.2 L
G u [ | [ O ] 0.10-0.18 | 0.10-0.25 | 0.10-0.25
1.3 L O [ | m| 0.06-0.10 | 0.06-0.15 | 0.08-0.18
6 | | | O a | 0.06-0.10 | 0.06-0.15 | 0.08-0.18
74 L O [ ] m| 0.06-0.12 | 0.06-0.18 | 0.08-0.18
G u [ [ [ O [ ] 0.06-0.12 | 0.06-0.18 | 0.08-0.18
8 L
G | [ | o ] 0.10-0.18 | 0.10-0.20 | 0.10-0.25
S
8.1 L
G [ | [ | O u 0.10-0.18 | 0.10-0.20 | 0.10-0.25
IS0 = Standard G = Gerade genutet | Straight fluted | m = Standord
UC = Urma Material code (Seite 48) | Urma material code (page 48) | Urma P48 L = Linksschrig | Left helical fluted |
VR = Verzahnungsrichtung | Direction of flutes | E = Schilanschnitt | Curling cut | o = Optional
ap = Empfohlene, radiale Spantiefe | R ded radial cutting depth | F = Stirnschnitt | Face cutting |
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URMA
Unbeschichtet | Uncoated | Beschichtet | Coated |
HM Cermet HM Cermet PKD CBN
w12 o W2-w3?2 12-137 D12 B12
(HW-K10) (HT-P15) (HC-K10) (HT-P15) (DP-N05) (BN-H05)
v f, v f, v f, v, f, f, v f,
m/min mm/z m/min mm/z m/min mm/z m/min mm/z m/min mm/z m/min mm/z
6-10 0.04-0.20 75-200 0.06-0.23 60-150 0.06-0.23 75-200 0.06-0.23
6-10 0.03-0.15 75-200 0.04-0.15 60-150 0.04-0.15 75-200 0.04-0.15
6-10 0.04-0.20 75-200 0.06-0.23 60-150 0.06-0.23 75-200 0.06-0.23
6-10 0.03-0.15 75-200 0.04-0.15 60-150 0.04-0.15 75-200 0.04-0.15
6-10 0.04-0.20 60-150 0.04-0.20 40-100 0.04-0.20 60-150 0.04-0.20
6-10 0.03-0.15 60-150 0.03-0.15 40-100 0.03-0.15 60-150 0.03-0.15
6-10 0.03-0.12 15-40 0.03-0.15
4-7 0.03-0.10 15-40 0.03-0.15
4-7 0.03-0.10 10-25 0.03-0.15
1)
5-8 0.03-0.12 15-40 0.03-0.15
4-7 0.03-0.12 10-30 0.03-0.15
4-7 0.03-0.12 10-30 0.03-0.15
10-25 0.03-0.18 30-120 0.04-0.23
6-12 0.03-0.18 20-80 0.04-0.23
10-20 0.03-0.18 100-250 0.04-0.23 60-220 0.04-0.23 100-250 0.04-0.23
10-25 0.03-0.15 100-300 0.04-0.23 60-180 0.04-0.23 100-300 0.04-0.23 100-300 0.02-0.05
8-20 0.03-0.15 30-90 0.04-0.23 100-300 0.02-0.05
10-25 0.03-0.10 15-40 0.03-0.15
6-14 0.06-0.22
6-14 0.04-0.15
4-7 0.06-0.22
4-7 0.04-0.23
10-30 0.04-0.23
4-12 0.04-0.15 80-160 0.02-0.07
1) Auf Anfrage | On request |
2 Nummernschlijssel Seite 49 | Numerical code page 49 | P49
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Begriffe und Grundformeln
Definitions and basic formulas

Bezeichnung Designation
ap  Spantiefe Depth of cut mm
n Drehzahl Speed min’!
d  Bohrungs-Durchmesser Bore diameter mm
Ve  Schnittgeschwindigkeit Cutting speed m/min
vi  Vorschubgeschwindigkeit Feed rate mm/min
f  Vorschub pro Umdrehung Feed per revolution mm
f,  Vorschub pro Schneide Feed per cutter mm
7 Schneidenzahl Number of cutters
If Vorschubweg Feed distance mm
Ry  Arithmetischer Mittenrauheitswert Arithmetic centre line average value um
Rt Maximale Rauhtiefe Peak-to-valley height um
R; Gemittelte maximale Rauhtiefe Average peak-to-valley height Um
Rm  Zugfestigkeit Tensile strength N/mm?
tc  Schnittzeit pro Werkstiick Cutting time per workpiece min
Y  Radialer Spanwinkel Radial rake angle Grad / degrees /
€  Eckenwinkel Apex angle Grad / degrees /
[0l
QO Rundheit Circularity @&
j - 73
Lylindrizitdt Cylindricit o
-$— Position Position
T >
©  Koaxialitit Concentricity em
/ Rundlauf Circular runout @)
g;ng:;ecsr |nd|gke|‘Tlt = M m/min Q;Zjuhl = 1000 min’ \I!(e)sdc/hmuflr{ " wo=fn mm/min El\eoucrhbi?lli'r:]gn?isrﬁz” t = L min
1000 -4 W= b fn
R, R, Re k. <| l < <l
N8 16-32 8.4-15 .
N08-16  40-84 ™ MW%WM T W
N6 04-08 22-40 T T
N5 02-04  16-28 n T T
N4 01-02 10-28 :
N3 005-01 08-11 5xk=1In
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Bearbeitungsstudie | Machining study |

Absender | Sender | *
Firma URMA Vertretung
Company URMA Distributor
URMA
Adresse Sachbearbeiter
Address Contact
Abteilung
Department
Telefon Fax E-Mail
Telephone Fax E-Mail
Maschine | Machine-Tool |
Typ und Hersteller Leistung (kW)
Machine type Drive power (kW)
kw *
Horizontal * Vertikal * Werkzeug rotierend * Stabilitdt
Horizontal * Vertical * Tool rotating * Stability
* * *
Spindelaufnahme *
Spindle holder *
Einschrinkungen aufgrund
Restrictions due to
Kishlschmierstoff | Lubricant |
o1+ mms * 1 Emulsion * Mischungsverhltnis
0il * (| MLS * 1) Emulsion * a Ratio of mixture

* *)

Innere Kishimittel-Zufuhr *
Internal coolant supply * a
*

Werkstiick | Workpiece |

Kihlmitteldruck (bar) *
Coolant pressure (bar) *
bar *

Bezeichnung

Zeichnungsnummer

Werkstoff-Nr. *

Material no. *
*

Designation Drawing no.
Normbezeichnung Behandlungszustand *
Speification Treatment condition *

*

Festigkeit *
Strength *
*

Anzahl Bohrungen pro Jahr *

Number of bores/year *
*

Losgrosse
Batch size

Bearbeitungsanforderungen | Machining requirements

Bohrungs-o *
Bore diameter *

Bohrungslinge *
Bore length *
*

Vorbearbeitungs-o *
Pre-machined o *

_(p * _(p *
Toleranz * Werkzeugliinge (xs) Vorbearbeitungsart *
Tolerance * Gage length (xs) Method of pre-machining *

* XS *
Lusiitzliche Toleranzanforderungen Sacklochbohrung * Vorgabezeit
Additional tolerance requirements Blind hole * (| Target time
Oberflichengite (um) * Schnittunterbrechung * Vorgabemenge
Surface quality (um) * Cutting interruption * (| Target quantity

pm * *
Taktzeithindung
R U R U R U Cydle time Q
. - Beilage: Ihre Bearbeitungsskizze *
Datum V.|sum Attachement: Your application sketch *
Date * Visa *
* *

* = Pflichtfelder | * = Mandatory fields | * =

1) Mindermengen Schmierung | Minimal lubrication system (mist coolant) |

Fax +4162889 2028 45
info@urma.ch
www.urma.ch



Problembehebung

Practical solutions for reaming problems

Behebung

Solutions

Fehler | Fault |

Fehler | Fault |

Fehler | Fault |

46

Bohrung ist zu gross

1. Rundlauffehler reduzieren,

evil. Ausgleichshalter einsetzen
Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Vorschub erhéhen,
Mischverhdlnis KSS erhdhen
Spantiefe reduzieren

Verschleiss iiberpriifen
(Aufbauschneide)

6. Werkzeug-o kontrollieren

&0 >

Bohrung ist konisch

1. Rundlauffehler reduzieren,
evil. Ausgleichshalter einsetzen

2. Schnittgeschwindigkeit und Vorschub
reduzieren, KSS iiberpriifen

3. Vorbearbeitung verbessern
4. Aufspannung verbessern
5. Werkstiick messen im gespannten

und ungespanntem Zustand
6. Spinefluss priifen

Bohrung zeigt Rattermarken

1. Rundlauffehler reduzieren,

evil. Ausgleichshalter einsetzen
Anschnittgeometrie wechseln
Aufspannung verbessern
Schnittgeschwindigkeit reduzieren
Vorschub erhghen

Hole too large

1. Reduce run-out error and use
compensation holder

2. Reduce cutting speed

3. Increase feed rate,
increase coolant mix

4. Reduce depth of cut

5. Check tool wear (especially on
built-up edges)

6.  Control reamer-o

Tapered hole

1. Reduce run-out error and use
compensation holder

2. Reduce cutting speed and feed,
check coolant mix

3. Improve pre-machining

4. Improve workpiece clamping

5. Measure bore in clamped and
undamped condition

6. Check chip flow

Hole shows chatter marks

1. Reduce run-out error and use
compensation holder

Change chamfer angle
Improve workpiece clamping
Reduce cutting speed
Increase feed rate

G g= &9



Behebung

Solutions

Fehler | Fault |

Fehler | Fault |

Fehler | Fault |

Fehler | Fault |

Oberfliichengite ungeniigend

1.
2.

Verschleiss priifen
Rundlauffehler reduzieren,
evil. Ausgleichshalter einsetzen,
Schnittdaten dberprifen
(Seiten 40/41 und 42/43)
Werkzeug mit IKZ verwenden
Mischverhiltnis KSS erhdhen

Riickzugriefen in der Bohrung

2. Verschleiss iberprifen
(Autbauschneiden)

3. Spantiefe reduzieren

4. Schirfere Geometrie einsetzen

5. Riickzugsgeschwindigkeit reduzieren

Werkzeug klemmt

1. Mischverhiltnis KSS reduzieren

2. Spantiefe erhdhen

3. Verschleiss priifen

4. Anschnittgeometrie wechseln

Rundlauffehler reduzieren,
evil. Ausgleichshalter einsetzen

Bohrung zu klein

Schneide ersetzen
Mischverhiiltnis KSS reduzieren
Spantiefe erhdhen
Schnittgeschwindigkeit erhohen
Vorschub reduzieren

Surface quality unsatisfactory

1.
2.

Check insert wear

Reduce run-out error and use
compensation holder,

check cutting data

(pages 40/41 and 42/43)

Use tool with infernal coolant supply 3.
4.

Increase coolant mix

Retention marks in hole

2.
3.
4.
5.

Reduce run-out error and use
compensation holder

Check insert wear (built-up edges)

Reduce depth of cut
Use a sharper geometry
Reduce pull back feed

Reamer jams

1.

2.
Sk
4.

Reduce coolant mix
Increase depth of cut
Check insert wear
Change chamfer angle

Hole too small

1.
2.
3.
4.
5.

Change insert

Reduce coolant mix
Increase depth of cut
Increase cutting speed
Reduce feed rate

2.

1.
2.

3.
4.
5

P41/P42  PA2/P43
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Werkstoff-Tabelle
Material comparison table

ISO UC Werkstoff-Bezeichnung Material Rm HB
N/mm? HRC
1 unleg. Kohlenstoffstahl Unalloyed carbon steel <500 <160
allgemeiner Baustahl General structural steel
2 Niedrigleg. Kohlenstoffstahl Low-alloy carbon steel
Baustahl Structural steel
Einsatzstahl Cast-hardened steel 500-900 140-325
Vergiitungsstahl Tool steel
Stahlguss niedriglegiert Low-alloy steel
P
3 Legierter Werkzeugstahl Alloyed tool steel
Nitrierstahl Nitride steel 800-1200 250-350
3.1  Werkzeugstahl hochlegiert High alloyed steel < 1000
3.2 Werkzeugstahl hochlegiert High alloyed steel < 1600
33 HSS High speed steel
H 4 gehdrteter Stahl Hardened steel >1400 HRC > 45
5 Rostfreier Stahl martensitisch Stainless steel martensitic 500-1000
M 5.1 Rostfreier Stahl austenitisch Stainless steel austenitic
5.2  Rostfreier Stahl hitzebesténdig Stainless heat resisting steel
6  Grauguss GG, Legierter GG Grey cast iron, alloyed grey cast iron < 250
K 6.1 GGG ferritisch (GGG40) Nodular iron ferritic
6.2 GGG ferritisch/perlitisch, Temperguss ~ Nodular iron ferritic/pearlitic, malleable / > 550
Iron
7  Aluminivm < 10 % i, Aluminium < 10% S, <10%Si
Alu-Knetlegierungen Alu-wrough alloys
7.1  Alu-Legierungen > 10 % Si Alu-alloy > 10 % Si >10%Si
N 7.2 NE-Metalle, Kupferlegierungen, Nou ferrous alloys, copper alloys, brass,
Messing, Bronze Bronzes
7.3 Titan Titanium
7.4  Nickelbasierte Legierungen Nickelbased alloys
8  Thermo-/Duroplast Plastics thermo-, duroplast
S
8.1 FVK Fiber reinforced plastics
(Faserverstirkte Kunststoffe)
UC = Urma Material-Code UC = Urma material code UC= Urma
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Nummernschliissel Variopoint
Numerical code Variopoint
Variopoint

Type g
1. Ziffer | Figure | :

Zyl. Schaft | Cylindrical shank |

A = fest, ohne IKZ

solid, without IKZ

1KZ

B = fest, mit IKZ fiir Durchgangshohrung

solid, with IKZ for through bores

1KZ

C = fest, mit IKZ fiir Sacklochbohrung

solid, with IKZ for blind holes

1KZ

D = nachstellbar, ohne innere IKZ

expandable, without IKZ

1KZ

F = nachstellbar, mit IKZ fiir Durchgangsbohrung (IKZ an Schneide)

expandable, with IKZ for through bores (IKZ to insert)

1KZ

G = nachstellbar, mit IKZ fiir Sacklochbohrung (IKZ an Schneide)

expandable, with IKZ for blind holes (IKZ to insert)

1KZ

S = Sonderwerkzeug (zeichnungsgebunden)

Special tool (appropriate to drawing)

2. Ziffer | Figure |
2 = kurze Ausfithrung
short version

4 = lange Ausfiihrung

long version

3. Ziffer | Figure |

5N = gerade genutet
flute form straight

IN = linksschrdg genutet
flute form diagonal left

Durchmesser | Diameter |
12.2

Toleranz | Tolerance |
H7 = Standard

F25N -

12.200 | H7 | -A | WI

IKZ = Innere KihImittelzufuhr
Int. coolant supply

Anschnitt-Geometrie | Chamfer angle |

A = 45° (Standard )

B = 25° (Standard bei linksschriig genuteten Werkzeugen)
(for tools with diagonal left flute form)

(= 45/8°

D = 30/4°

E = Schilanschnitt 20° (nur fiir gerade genutete Werkzeuge)
Curling cut 20° (only for straight flute form)

20°
F = Stirnschnitt
Face cutting
G = 05x45°
H= 30°
= 60°
K= 75

L = Schilanschnitt 30° (nur fiir gerade genutete Werkzeuge)
Curling cut 30° (only for straight flute form)
30°

Schneidstoff | Cutting material | n
Unbeschichtet | Uncoated |

Wl = UMWI0

T = UMTI5

Bl = UMBIO (CBN)

B2 = UMB20 (CBN)

DI = UMDOT (PKD)

Beschichtungen | Coatings |

W2 = W1+01T
W3 = W1+ 02P
2 =TI +0IT
3 = T2+ 02P

1 Schneidstoffbeschreibung Seite 38

Description of cutting materials page 38
P38
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URMA

./

Urma AG  Werkzeugfabrik
5102 Rupperswil / Schweiz

Telefon  +41 62 889 20 20
Telefox +41 62 889 20 28
E-Mail info@urma.ch
Infernet www.urma.ch

DEF-021-1109

UrmaSystems

UrmaDigiset

Ecoroll

Urma GmbH
Eisenbahnstrasse 37
DE-77815 Bihl
Deutschland
info@urma-gmbh.de

Urma Brasil Lida

Rua Eula Herper Bowden, 82
BR-09629-100 S.Bernardo do Campo
Brasil

urma@urmabrasil.com.br
www.urmabrasil.com.br

Urma Trading (Shanghai) Co. Ltd.
Room 512, Hua Nan Mansion
1988 Dongfang Road

Pudong New District

(N-200125 Shanghai

China

info@urmachina.com
www.urmachina.com

Command Tooling Systems
13931 Sunfish Lake Blvd.
Ramsey, MN 55303

USA
info@commandtool.com
www.commandtool.com

Urma Technology Center

Iraupen S.L.

Poligono Belartza, (/Gurutzegi, 12
Oficina 16

ES-20018 Donostia-San Sebastian
(Gipuzkoa, Spain)
informacion@iraupen.es
Www.iraupen.es

Haas Automation
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