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Besuchen Sie uns unter: www.guehring.de

Rund um die Uhr finden Sie unter www.guehring.de zahllose Informationen zu rotierenden
Zerspanungswerkzeugen und zum Unternehmen Guhring. Hier finden Sie auch die Online-
Version des GuhringNavigators fur die interaktive Werkzeugauswahl.
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\ Artikel-Nr.-Verzeichnis Bohrwerkzeuge

\ Artikel-
Nr.

Egﬁggp;ﬁ;' gﬁ?;éte Norm ﬂgﬁ_; Kurzbeschreibung Schneidstoff  Typ Seite

128 16,00 - 40,00 138 Werksnorm O Spiralbohrer kurz, Schaft-@ 16,0 mm HSCO N 20
129 25,00 - 40,00 138 Werksnorm  C Spiralbohrer kurz, Schaft-@ 25,4 mm HSCO N 20
136 25,00 - 39,00 138 Werksnorm O Spiralbohrer kurz, Schaft-@ 25,4 mm HSCO N 20
204 2,95 - 25,25 138 DIN 340 (0] Spiralbohrer lang HSS N 27
205 0,20 - 20,00 130 DIN 338 ©@:2 Spiralbohrer kurz HSS N 23
27 030 200 s DN3® O Sorabamerkon s W 2

,20 - 20, piralbohrer kurz 23
= oomma om0 smem ®oy 2

,30 - 20, piralbohrer kurz
210 0,25 - 20,00 138 DIN 338 O Spiralbohrer kurz HSS w 23
211 0,80 - 20,00 134 DIN 339 ©@:2 Bohrbuchsenbohrer HSS N 27
217 0,40 - 36,51 132 DIN 340 @2 Spiralbohrer lang HSS N 27
218 0,50 - 16,00 134 DIN 340 C Spiralbohrer lang HSS H 27
219 0,40 - 20,64 134 DIN 340 C ) Sp@ralbohrer lang HSS w 27
220 0,45 - 29,00 138 DIN 340 ] Sp!ralbohrer lang HSS N 27
221 0,45 - 15,00 138 DIN 340 C Spiralbohrer lang HSS H 27
223 0,35 - 48,00 132 DIN 1897 8 Spiralbohrer extra kurz HSS N 20
224 0,69 - 21,00 138 DIN 1897 C Spiralbohrer extra kurz HSS H 20
225 1,00 - 20,00 138 DIN 1897 @) Spiralbohrer extra kurz HSS w 20
226 0,32 - 50,00 134 DIN 1897 ©:8 Spiralbohrer extra kurz HSS N 20
227 0,75 - 24,00 138 DIN 1897 C Spiralbohrer extra kurz HSS H 20
228 1,00 - 21,00 138 DIN 1897 g Spiralbohrer extra kurz HSS w 20
229 8,50 - 59,00 138 DIN 345 > Spiralbohrer HSS N 23
235 1,60 - 13,00 134 DIN 1869 R1 (©O:2 Spiralbohrer tberlang, Reihe 1 HSS N 28
236 2,70 - 13,00 134 DIN 1869 R2 Q© Spiralbohrer tiberlang, Reihe 2 HSS N 28
237 3,50 - 13,00 138 DIN 1869 R3 8 Spiralbohrer tberlang, Reihe 3 HSS N 28
240 3,00 - 16,00 132 DIN 338 Spiralbohrer kurz HSS N 23
242 6,00 - 12,00 136 Werksnorm @& Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
243 8,00 - 12,00 138 Werksnorm  C Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
244 10,00 - 12,00 138 Werksnorm  C Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
245 2,38 - 98,42 132 DIN 345 ©:2 Spiralbohrer HSS N 23
246 6,70 - 47,00 138 DIN 345 C Spiralbohrer HSS H 23
247 3,20 - 32,00 138 DIN 345 C Spiralbohrer HSS w 23
248 6,00 - 60,00 138 DIN 345 (©) Spiralbohrer HSS N 23
251 10,00 - 76,00 138 DIN 346 Qe Spiralbohrer HSS N 23
257 2,90 - 50,00 132 DIN 341 Qe Bohrbuchsenbohrer HSS N 27
266 8,00 - 50,00 134 DIN1870R1 @ Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1 HSS N 28
267 8,00 - 45,00 138 DIN1870R2 © Spiralbohrer iiberlang, Reihe 2 HSS N 28
268 13,00 - 28,57 138 Werksnorm  © Spiralbohrer kurz, Schaft-@ 12,7 mm HSS N 23
269 9,52 - 23,02 138 Werksnorm @ Kuhlkanalbohrer kurz HSS N 28
270 10,00 - 40,00 138 Werksnorm  © Kuhlkanalbohrer, Nutlange DIN 341 HSS N 28
27 10,00 - 44,45 138 Werksnorm O Kuhlkanalbohrer, Nutlange DIN 341 HSS N 28
272 10,00 - 44,45 138 Werksnorm @ Kiihlkanalbohrer, Nutldnge DIN 341 HSS N 28
293 14,00 - 40,00 138 Werksnorm &8 Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
298 14,00 - 18,00 138 Werksnorm O Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
299 14,00 - 18,00 138 Werksnorm  C Spiralbohrer extra lang HSS GT 100 29
301 0,05-1,93 134 DIN 1899 O Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle HSS-E-PM N 33
303 0,13-1,85 138 DIN 1899 O Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle N 33
305 0,20 - 20,00 134 DIN 338 22 Spiralbohrer kurz HSCO N 24
308 0,36-18,50 138 DIN 338 3 Spiralbohrer kurz HSCO N 24
311 1,10 - 19,00 138 DIN 339 28 Bohrbuchsenbohrer HSCO N 30
317 0,50 - 22,00 134 DIN 340 75 Spiralbohrer lang HSCO N 30
329 0,40 - 48,00 134 DIN 1897 2 Spiralbohrer extra kurz HSCO GV 120 20
330 0,45 - 35,00 138 DIN 1897 71 Spiralbohrer extra kurz HSCO GV 120 20
336 1,00 - 16,00 136 DIN 340 S I Spiralbohrer lang HSCO GT 100 30
345 3,00 - 50,00 134 DIN 345 D Spiralbohrer HSCO N 24
351 12,00-31,50 138 DIN 346 e Spiralbohrer HSCO N 24
357 4,75 - 44,00 138 DIN 341 Q@ Bohrbuchsenbohrer HSCO N 30
363 8,10 - 43,00 134 Werksnorm O Spiralbohrer kurz HSCO GV 120 20
370 11,00 - 34,92 138 Werksnorm O Kiihlkanalbohrer, Nutldnge DIN 341 HSCO GT 100 31
371 11,00 - 34,92 138 Werksnorm Q@ Kiihlkanalbohrer, Nutldnge DIN 341 HSCO GT 100 31
372 12,50 - 34,00 138 Werksnorm  Q Kihlkanalbohrer, Nutlange DIN 341 HSCO GT 100 31
374 11,00 - 34,00 138 Werksnorm O Kihlkanalbohrer, Nutlange DIN 1870 HSCO GT 100 31
375 11,00 - 34,00 138 Werksnorm @ Kihlkanalbohrer, Nutlénge DIN 1870 HSCO GT 100 31
376 11,00 - 29,00 138 Werksnorm  © Kihlkanalbohrer, Nutlange DIN 1870 HSCO GT 100 31
390 3,00 - 13,00 136 Werksnorm O Kiihlkanalbohrer HSS N 28
396 1,00 - 12,00 137 DIN 340 ® Spiralbohrer lang HSCO GT 100 30
501 1,00 - 32,60 136 DIN 340 C Spiralbohrer lang HSS GT 50 27
502 1,95-13,00 136 DIN 1869 R1 (®:2 Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1 HSS GT 100 29
503 2,00 - 13,00 136 DIN 1869 R2 (®:2 Spiralbohrer (iberlang, Reihe 2 HSS GT 100 29
504 2,50 - 13,00 136 DIN 1869 R3 @& Spiralbohrer tiberlang, Reihe 3 HSS GT 100 29
505 5,50 - 29,50 138 DIN 341 C Bohrbuchsenbohrer HSS GT 50 27
506 1,40 - 13,00 138 DIN 340 (5] Spiralbohrer lang HSS GT 100 27
511 2,00 - 20,00 115 Werksnorm & Spiralbohrer mit verst. Zylinderschaft HSCO GU 500 26
512 2,00 - 20,00 115 Werksnorm & Spiralbohrer mit verst. Zylinderschaft HSCO GU 500 21
513 2,00 - 13,00 115 Werksnorm @ Spiralbohrer mit verst. Zylinderschaft HSS-E-PM GT 500 26
515 1,00 - 14,29 115 DIN 1897 ® Spiralbohrer extra kurz HSS-E-PM GT 500 21
523 10,00 - 29,00 138 Werksnorm G Bohrbuchsenbohrer HSS N 27
524 2,00 - 12,70 138 DIN1869R1 C Spiralbohrer liberlang, Reihe 1 HSS GT 50 28
525 8,20 - 33,00 138 DIN 1870R1 O Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1 HSS GT 50 28
526 8,00 - 30,00 136 DIN 1870 R1 I Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1 HSS GT 100 29
527 8,00 - 30,00 136 DIN 1870 R2 @&D: Spiralbohrer tiberlang, Reihe 2 HSS GT 100 29
528 3,00-13,00 138 DIN 1869 R2 (O Spiralbohrer tberlang, Reihe 2 HSS GT 50 28
529 2,50 - 11,50 138 DIN 1869 R3 O Spiralbohrer tberlang, Reihe 3 HSS GT 50 28
535 1,00 - 14,00 136 DIN 340 @2 Spiralbohrer lang HSS GT 100 27
542 8,50 - 31,00 138 DIN1870R2 O Spiralbohrer tberlang, Reihe 2 HSS GT 50 28
549 0,60 - 16,00 136 DIN 338 ] Spiralbohrer kurz HSS GT 100 23
550 1,00 - 16,00 138 DIN 338 @2 Spiralbohrer kurz HSS GT 100 23
551 5,50 - 32,00 136 DIN 341 Ok} Bohrbuchsenbohrer HSS GT 100 27
552 1,00 - 20,00 136 DIN 1897 2@&Di  Spiralbohrer extra kurz HSS GT 80 20
553 1,00 - 19,84 138 DIN 1897 #£@®Di% Spiralbohrer extra kurz HSS GT 80 20
558 7,94 - 31,75 138 DIN 345 I Spiralbohrer HSS GT 100 23
560 2,37-5,61 138 DIN 338 C Spiralbohrer kurz HSS N 23
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Artikel-
Nr.
561
563
564
565
566
571
592
605
606
608
611
617
618
619
620
621
622
623

773
1025
1027
1047
1101
1131
1132
1146
1149
17
1172
1173
1180
1181
1182
1183
1184
1221
1222
1223
1224
1228
1242
1243
1259
1260
1261
1262
1660
1662
1663
1702
1946
2047
2048
2456
2457

® Ticn

Durchmes-

serbereich
2,40 - 5,00
6,00 - 7,50
6,00 - 10,00
6,00 - 17,00
8,00 - 40,00
2,50 - 13,00
10,00 - 28,00
0,20 - 19,00
7,94 - 31,50
1,30 - 9,50
3,00 - 14,40
1,00 - 13,00
2,70 - 10,00
3,00 - 10,00
9,52 - 30,00
9,62 - 23,42
1,00 - 16,00
10,00 - 26,00
10,00 - 39,00
0,20 - 19,00
1,00 - 15,00
0,50 - 30,16
3,00 - 31,00
4,20 - 22,00
6,80 - 23,00
0,50 - 14,50
1,00 - 15,00
0,50 - 15,50
0,16 - 1,90
8,00 - 30,00
10,00 - 28,50
10,50 - 33,00
0,25 - 14,25
1,30 - 10,20
1,00 - 13,00
0,50 - 22,22
1,00 - 14,00
1,00 - 10,20
1,98 - 12,70
2,70 - 8,50
0,90 - 13,50
0,20 - 1,40
0,50 - 6,50
1,70 - 24,00
1,90 - 24,00
8,50 - 40,00
0,50 -1,50
3,00 - 12,00
2,70 - 14,00
0,50 - 16,00
3,00 - 20,00
1,00 - 12,70
3,57 - 12,50
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
5,00 - 14,00
3,00 - 20,00
3,00 - 11,00
16,00 - 40,50
10,00 - 32,00
5,00 - 20,00
5,00 - 20,00
0,40 - 16,00
2,50 - 12,00
9,50 - 25,50
9,80 - 25,50
9,60 - 25,00
4,00 - 25,00
3,00 - 20,00
3,00 - 25,00
3,70 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 12,00
10,00 - 30,16
3,00 - 12,00
10,40 - 30,16
1,00 - 20,00
3,00 - 16,00
5,00 - 16,00
1,00 - 15,87
1,00 - 13,00
1,00 - 12,00
10,00 - 34,00
3,10 - 22,00
3,00 - 23,50
3,00 - 19,50
3,00 - 14,00
2,60 - 14,10
1,00 - 13,00
1,00 - 13,00
1,00 - 15,50
1,00 - 15,00

@ Carbo

gral?;;te’ Norm %"ﬂé Kurzbeschreibung
138 DIN 339 (@] Bohrbuchsenbohrer
138 Werksnorm (] Spiralbohrer extra lang
138 Werksnorm () Spiralbohrer extra lang
138 Werksnorm % Spiralbohrer extra lang
138 Werksnorm I Spiralbohrer extra lang
136 DIN1869R3 @& Spiralbohrer tiberlang, Reihe 3
138 DIN 345 [(OF Spiralbohrer
134 DIN 338 O Spiralbohrer kurz
139 DIN 345 ® Spiralbohrer
138 DIN 338 O Spiralbohrer kurz
109 DIN 6539 ® Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
134 DIN 340 O Spiralbohrer lang
136 DIN1869R1 @& Spiralbohrer iiberlang, Reihe 1
138 DIN1869R2 @ Spiralbohrer iiberlang, Reihe 2
138 DIN 1870 R1 & Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1
138 DIN 1870 R2 I Spiralbohrer iberlang, Reihe 2
136 DIN 338 @:2  Spiralbohrer kurz
138 DIN 341 & Bohrbuchsenbohrer
138 DIN 345 I Spiralbohrer
131 DIN 338 Spiralbohrer kurz
137 DIN 338 Spiralbohrer kurz
133 DIN 1897 Spiralbohrer extra kurz
133 DIN 345 Spiralbohrer
133 DIN 341 Bohrbuchsenbohrer
139 DIN 341 Bohrbuchsenbohrer
135 DIN 338 Spiralbohrer kurz
137 DIN 338 Spiralbohrer kurz
135 DIN 1897 Spiralbohrer extra kurz
135 DIN 1899 Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle
139 DIN 345 Spiralbohrer
139 DIN 345 Spiralbohrer
139 Werksnorm Spiralbohrer kurz
139 DIN 338 Spiralbohrer kurz
139 DIN 338 Spiralbohrer kurz
139 DIN 339 Bohrbuchsenbohrer
133 DIN 340 Spiralbohrer lang
137 DIN 340 Spiralbohrer lang
139 DIN 340 Spiralbohrer lang
137 DIN 1869 R1 Spiralbohrer tiberlang, Reihe 1
139 DIN 1869 R2 Spiralbohrer tberlang, Reihe 2
139 DIN 1897 Spiralbohrer extra kurz
102 Werksnorm @) Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle
102 Werksnorm O Spiralbohrer extra kurz
102 DIN 8037 O Spezialbohrer mit HM-Schneiden
102 DIN 8038 O Spezialbohrer mit HM-Schneiden
102 DIN 8041 @) Spezialbohrer mit HM-Schneiden
102 Werksnorm @) Spiralbohrer lang
102 Werksnorm O Spitzbohrer
102 Werksnorm O Spiralbohrer kurz
102 DIN 6539 (@) Spiralbohrer extra kurz
109 DIN 6539 (@) Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
102 Werksnorm O Spiralbohrer kurz
109 DIN 6539 @) Ratiobohrer, 3-schneidig, 3 x D
121 Werksnorm O Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 4 x D
121 Werksnorm O Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 7 x D
121 Werksnorm O Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 10 x D
121 Werksnorm (@) Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 15 x D
109 DIN 6539 O Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
109 DIN 6539 ® Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
141 Werksnorm ® Wechselplatten "Stahl” RT 800 WP
138 Werksnorm O Kuhlkanalbohrer, Nutldnge DIN 341
134 Werksnorm @] Kiihlkanalbohrer
135 Werksnorm ® Kiihlkanalbohrer
138 DIN 338 (@) Spiralbohrer kurz
102 Werksnorm O FK-Spiralbohrer
128 DIN 6538 K Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 3 x D
128 DIN 6538 M Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 5 x D
128 DIN 6538 L Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 7 x D
121 DIN 6537 K Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
121 DIN 6537 K Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
121 DIN 6537 L Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 5 x D
121 DIN 6537 L Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
121 DIN 6537 K Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 3 x D
137 DIN 338 () Spiralbohrer kurz
139 DIN 345 (] Spiralbohrer
137 DIN 338 (-3 Spiralbohrer kurz
139 DIN 345 [ Spiralbohrer
137 DIN 1897 Spiralbohrer extra kurz
121 DIN 6539 Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 3 x D
121 Werksnorm Ratiobohrer ohne Kihlkanéle, 5 x D
138 DIN 1897 O Spiralbohrer extra kurz
134 DIN 338 O Spiralbohrer kurz
138 DIN 1897 O Spiralbohrer extra kurz
134 DIN 345 O Spiralbohrer
121 DIN 6537 K Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
121 DIN 6537 L Ratiobohrer mit Kihlkanélen, 5 x D
121 DIN 6537 L Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 5 x D
121 DIN 6539 Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 3 x D
102 DIN6537K @ Spiralbohrer mit verst. Zylinderschaft
134 DIN 338 Spiralbohrer kurz
135 DIN 1897 (W] Spiralbohrer extra kurz
135 DIN 338 ® Spiralbohrer kurz
137 DIN 338 ® Spiralbohrer kurz

(Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN

Schneidstoff Typ Seite
HSS N 27
HSS GT 100 29
HSS GT 100 29
HSS GT 100 29
HSS GT 100 29
HSCO GT 100 31
HSS 23
HSCO Ti 24
HSS GT 100 24
HSCO Ti 24
VHM GS200U 12
HSCO Ti 30
HSCO GT 100 31
HSCO GT 100 31
HSCO GT 100 31
HSCO GT 100 31
HSCO GT 100 24
HSCO GT 100 30
HSCO GT 100 24
HSS N 24
HSS GT 100 24
HSS N 20
HSS N 24
HSS N 27
HSS GT 100 27
HSCO Ti 25
HSCO GT 100 25
HSCO GV 120 21
HSS-E-PM N 33
HSCO N 25
HSCO GT 100 25
HSCO GV 120 21
HSS N 24
HSS GT 100 24
HSS N 27
HSS 27
HSS GT 100 27
HSCO Ti 30
HSS GT 100 29
HSS GT 100 29
HSS N 20
VHM N 33
VHM N 22
HM N 22
HM N 22
HM N 22
VHM N 30
HM 22
HM Duro 150 22
VHM N 22
VHM GS200U 12
VHM N 26
VHM GS200G 12
VHM RT150GG 7
VHM RT150GG 10
VHM RT150GG 10
VHM RT150GN 11
VHM GS200G 12
VHM GS 200 F 12
VHM RT 800 WP 18
HSS N 28
HSCO GT 80 IK 26
HSCO GT 80 IK 26
M42 N 24
VHM N 22
HM RT 80 U 6
HM RT 80 U 8
HM RT 80 U 10
VHM RT 100 F 6
VHM RT 100 U 6
VHM RT 100 F 8
VHM RT 100 U 8
VHM RT 100 U 7
HSCO GT 100 25
HSCO GT 100 25
HSCO GT 100 25
HSCO GT 100 25
HSCO GT 80 21
VHM RT 100 U 7
VHM RT 100 U 9
M42 N 20
HSCO VA 24
HSCO VA 20
HSCO VA 24
VHM RT 100 F 6
VHM RT 100 F 8
VHM RT 100 U 8
VHM RT 100 F 7
VHM H 22
HSCO P2000 26
HSCO P2000 20
HSS N 24
HSS GT 100 24
(&) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Artikel-
Nr.

2458
2459
2460
2461
2462
2463
2464
2468
2469
2470
2471
2472
2473
2474
2475
2477
2478
2479
2480
2485
2498
271
2712
2713
2717
27119
2747
2996
2997
3899

6511
6512
6513
6514
8510
8511
8520
8521
8522
8524
8610
8611
8620
8621

Durchmes-
serbereich
0,40 - 15,00
1,00 - 14,00
1,00 - 15,00
1,00 - 13,00
1,00 - 10,00
1,00 - 16,00
1,00 - 12,70
3,40 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 16,00
5,00 - 15,00
3,70 - 13,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
16,00 - 40,50
1,00 - 16,00
3,00 - 19,50
3,00 - 15,00
3,00 - 20,00
3,30 - 16,00
3,00 - 20,00
16,00 - 40,00
3,00 - 20,00
1,10 - 14,00
0,10 - 3,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
11,00 - 40,00
11,00 - 40,00
11,00 - 40,00
11,00 - 40,00
11,00 - 40,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 10,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
2,00 - 12,00
2,00 - 12,00
3,00 - 20,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
3,00 - 20,00
1,00 - 14,00
1,00 - 14,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 19,50
3,00 - 19,50
0,50 - 3,00
0,50 - 3,00
1,40 - 3,00
1,40 - 3,00
1,40 - 3,00
3,00 - 20,00
4,00 - 20,00
3,00 - 14,00
3,00 - 14,00
3,00 - 12,00
3,00 - 10,00
3,00 - 8,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 16,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
3,00 - 20,00
40,00 - 100,00

Rabatt-
gruppe
135
137
133
135
137
102
102
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121
141
137
121
121
109
121
121
141
121
135
102
121
121
141
141
141
141
141
155
155
155
155
155
155
155
155
155
159
159
159
159
159
159
155
159
159
155
155
155
155
155
121
121
121
164
164
164
164
164
165
165
165
165
165
165
165
121
121
121
121
121
121
121
121
121
121

Norm

DIN 338
DIN 338
DIN 1897
DIN 1897
DIN 340
DIN 6539
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 K
DIN 6537 L
DIN 6537 L
DIN 6537 K
DIN 6539
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 K
DIN 6537 L
DIN 6537 L
DIN 6537 K
Werksnorm
DIN 1897
Werksnorm
DIN 6537 L
DIN 6537 L
DIN 6537 L
DIN 6537 L
Werksnorm
DIN 6537 L
DIN 338
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 L
Werksnorm
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 L
DIN 6539
Werksnorm
DIN 6537 L
DIN 338
DIN 1897
DIN 1897
DIN 338
DIN 338
DIN 1897
Werksnorm
DIN 340
DIN 340
DIN 6537 K
DIN 6537 L
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 L
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 6537 L
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 L
DIN 6537 K
DIN 6537 L
Werksnorm
DIN 6537 K
DIN 6537 K
DIN 6537 L
DIN 6537 K
DIN 6537 L
Werksnorm

Ober-
flache

CELBSSSRLITITTITITITITIT LT Io0El L 1] 1Kl eekkiieee LIl I I el I [-l I 1oL el o6l 1)

Kurzbeschreibung

Spiralbohrer kurz

Spiralbohrer kurz

Spiralbohrer extra kurz
Spiralbohrer extra kurz
Spiralbohrer lang

Spiralbohrer extra kurz
Spiralbohrer kurz

Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kuhlkanalen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 5 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 3 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 3 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanale, 5 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanale, 3 x D
Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer ohne Kuhlkanéle, 3 x D
Wechselplatten "Stahl” RT 800 WP
Spiralbohrer extra kurz

Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 7 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 5 x D
Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 5 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 5 x D
Wechselplatten "Alu” RT 800 WP
Ratiobohrer ohne Kiihlkanéle, 5 x D
Spiralbohrer kurz

Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 7 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 7 x D

Wechselplatte "Pilot./Senken” HT 800 WP

Wechselplatte ”"Stahl” HT 800 WP
Wechselplatte "Guss” HT 800 WP
Wechselplatte "Alu” HT 800 WP

Wechselplatte "rostfr. Stahle” HT 800 WP

Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 7 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 10 x D
Ratiobohrer ohne Kihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer ohne Kuhlkanalen, 5 x D
Spiralbohrer extra kurz, 3 x D
Spiralbohrer kurz, 5 x D

Ratiobohrer, 3-schneidig, 5 x D
Spiralbohrer kurz, 5 x D

Spiralbohrer extra kurz, 3 x D
Spiralbohrer extra kurz, 3 x D
Spiralbohrer kurz, 5 x D

Spiralbohrer kurz, 5 x D

Spiralbohrer extra kurz, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 12 x D
Spiralbohrer lang, 10 x D
Spiralbohrer lang, 10 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 7 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer ohne Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 4 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 7 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 10 x D
Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle, 4 x D
Kleinstbohrer ohne Kiihlkanéle, 7 x D
Kleinstbohrer mit Kiihlkanéle, 5 x D
Kleinstbohrer mit Kiihlkanale, 8 x D
Kleinstbohrer mit Kiihlkanale, 15 x D
Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kuihlkanalen, 7 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 15 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 20 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 25 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 30 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 40 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 7 x D
Ratiobohrer ohne Kuhlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanalen, 3 x D
Ratiobohrer mit Kiihlkanélen, 5 x D
Wechselplatten-Bohrsyst. LT 800 WP

Schneidstoff Typ

HSCO
HSCO
HSS
HSCO
HSS
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
HSCO
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
HSCO
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
HSCO
HSCO
HSS-E-PM
HSS-E-PM
HSCO
HSCO
VHM
HSCO
HSCO
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM
VHM

Ti
GT 100
N

GV 120

GT 100

N

N

RT 100 F
RT 100 U
RT 100 F
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 F
RT 100 U
RT 100 F
RT 100 U
RT 100 U
RT 800 WP
GT 80

RT 100 U
RT 100 F
FT 200G
RT 100 U
RT 100 U
RT 800 WP
RT 100 U
N

N

RT 100 U
RT 100 U
HT 800 WP
HT 800 WP
HT 800 WP
HT 800 WP
HT 800 WP
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 150 GG
RT 100 U
RT 100 U
N

N

FT 200

GU 500 DZ
GU 500 DZ
GT 500 DZ
GT 500 DZ
GU 500 DZ
GU 500 DZ
RT 100

GU 500 DZ
GU 500 DZ
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 100 U
RT 150 GG
RT 150 GG
RT 150 GG
N

N

N

N

N

RT 100 R
RT 100 R
RT 100 T
RT 100 T
RT 100 T
RT 100 T
RT100T
RT 100 VA
RT 100 VA
RT 100 HF
RT 100 HF
RT 100 HF
RT 100 HF
RT 100 VA
RT 100 VA
RT 100 HF
RT 100 HF
LT 800 WP

NPOOONONN®ODD

[
=

10

26
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21
26
26



Werkzeuge mit fett gedruckter Vorschubreihen-Nr. sind bevorzugt auszuwahlen.

Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der

te fiir Ihre A

g steht

Ihnen unter www.guehring.de auch eine elektronische Version des GiihringNavigator zur Verfiigung.

Uber 7 x D Bohrtiefe sind grundsitzlich Pilotbohrungen zu setzen:

Artikel-Nr.
1. Die Pilotbohrung kann mit einem kurzen, steifen Bohrer hergestellt werden, dessen Durchmesser Norm/DIN
0,01-0,02 mm gréBer ist als der Durchmesser des Hauptbohrers. Tiefe der Pilotbohrung = 1 x D.
2. Alternativ kann der Ratiobohrer die Pilotbohrung selbst herstellen. Hierfiir sind die Schneidstoff
Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub um 30-40% zu reduzieren. HM-Anwendungsgruppe
3. Der empfohlene Mindest-Kuhimitteldruck betrégt 40 bar. Typ
Enorm wichtig ist, dass aus Sicherheitsgriinden kein Bohrer ohne Abstiitzung mit einer héheren Oberfliche
Drehzahl als n = 6.000 U/min frei drehen darf. Die Zentrifugalkréfte konnten sonst die langen .
Werkzeuge schon vor dem Erreichen der Werkstiickoberflache brechen! Kiihlung
Vorschubreihen-Code
Bohrer-@
@l 1 [ 2 [ 3 T 4 [ 5 ] 6 [ 7 [ 8 ] o
f (mm/U)
0,50 0,004 0,006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0,019
1,00 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020 0,023 0,025
2,00 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
2,50 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160
3,15 0,032 0040 0050 0063 008 0100 0,125 0,160 0,160
4,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,30 0,050 0,063 0080 0,100 0,125 0,160 0200 0250 0,315
8,00 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10,00 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
1250 0080 0100 0,125 0,60 0200 0250 0315 0400 0,500 .
1600 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 Werkstoffbezogene Kihimittel:
20,00 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 O Luft
25,00 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800 ® ol
31,50 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 © Emulsion
40,00 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 L
5000 0250 0310 0400 0500 0630 0800 1,000 1250 1,250 ScChneidrichtung:
6300 0315 0400 0500 0630 0800 1000 1250 1600 1600 [® rechtsschneidend
80,00 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600 1,600 2,000 linksschneidend
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit  Harte Kahl- ‘
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel
Aligemeine Baustahle 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 (@)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)
Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@)
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@)
Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (@)
Legierte Vergtitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (@)
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@)
Unlegierte Einsatzstéahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @]
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ )
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ]
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000 O
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ]
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 o
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ]
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350 HB [ )
Rostfreie Stéhle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitisch ~ 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 e
Gehértete Stahle - <48 HRC [
<66 HRC [ 4
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB Q0
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB [0]e}
Kugelgraphit- und Temperguss ~0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB (@)
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)
Hartguss = <350 HB (@)
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAlI6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 <1400 [ ]
Aluminium und Al-Legierungen  3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@)
<24 % Si 3.2581 G-AISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@)
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @]
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 O
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb =850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [o]e)
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB 00
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB 00
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 Q0
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 00
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O
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Ratiobohrer

<3xD Bohrtiefe

171 1660 1180 1181 2468 2477/5510 2469/5610 8510 8610 8520 8620
6538K 6537K  6537K  6537K 6537K 6537K 6537K 6537K 6537K 6537K  6537K
’ K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
RT 80U RT 100 F RT 100 F RT 100 U RT100F RT100U RT 100U RT 100 VA RT 100 HF
® ® ® © ® 6 ® 0 0 ® @
axial axial axial axial axial axial axial axial  axial axial axial

\ VR- Ve Vorschubreihen- Vorschubreihen-
m/min| Code m/min Code m/mm Code m/mln ‘ Code m/mm Code

95 6 110 6 6 6 145 7 7 7 145 7 7
80 5 90 5 5 5 120 6 6 6 120 6 6
95 7 130 7 7 7 170 8 8 8 170 8 8
75 6 110 7 7 7 145 8 8 8 145 8 8
80 6 100 7 7 7 130 8 8 8 130 8 8
75 6 95 6 6 6 125 7 7 7 125 7 7
70 6 90 6 6 6 120 7 7 7 120 7 7
75 6 90 6 6 6 120 7 7 7 120 7 7
60 5 80 6 6 6 105 7 7 7 105 7 7
90 7 110 7 7 7 145 8 8 8 145 8 8
75 6 90 6 6 6 120 7 7 7 120 7 7
60 5 65 4 4 4 85 5 5 5 85 5 5
75 6 85 6 6 6 110 7 7 7 110 7 7
60 5 80 4 4 5 105 5 5 5 1056 5 5
45 5 60 5 5 5 80 6 6 6 80 6 6
35 5 50 4 4 4 65 5 5 5 65 5 5
40 4 45 3 3 3 60 4 4 4 60 4 4

45 2 2 2 60 3 3 3 60 3 3
40 2 45 4 4 4 60 5 5 5 80 5 5
35 2 40 2 2 2 55 2 2 2 60 2-3 2-3
35 2 35 4 4 4 45 5 5 5 80 5 5

40 2 2 2 55 3 3 3 55 3 3

20 1 1 1 35 2 2 2 35 2 2

25 3 3 3 35 4 4 4 30 4 4 35 4 4
150 7 160 8 8 8 210 9 9 9
110 7 120 8 8 8 160 9 9 9
110 7 100 8 8 8 140 9 9 9
90 6 95 7 7 7 130 8 8 8

30 2 2 2 40 3 3 3

35 3 3 3 45 4 4 4 45 4 4 45 4 4

30 2 2 2 40 3 3 3 40 3 3 40 3 3
200 8 240 8 8 8 310 9 9 9
200 8 240 8 8 8 310 9 9 9
170 8 200 8 8 8 260 9 9 9
140 7 170 8 8 8 220 9 9 9

230 7 7 7 280 8 8 8

95 6 6 6 125 7 7 7

250 7 7 7 325 8 8 8

170 6 6 6 220 7 7 7

95 6 6 6 125 7 7 7

80 5 5 5 105 6 6 6

70 5 5 5 90 6 6 6

60 5 5 5 80 6 6 6

O blank O dampfbehandelt Q Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TIAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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<3xD Bohrtiefe

1702 1184 1242
6539 6537K 6539

K/P K/P K/P
RT100F RT 100U RT 100U

® ©® ©

2475  2480/5514 2472/5614 2473
6537K 6537K 6537K 6539

K/P K/P K/P K/P
RT100F RT100U RT100U RT 100U

GUHRINGNAVIGATOR

8524
6537K

K/P
RT 100 HF

<4xD

768 6068
WN WN
K K

RT 150 GG RT 150 GG

axial axial
Al G

Vo Vorschubreihen- Vorschubreihen- VR- Vorschubreihen-
m/min Code Code rn/mln Code m/mm Code

100 [ 6 6 130 7 7 7 7 130 7

85 5 5 5 110 6 6 6 6 110 6

110 7 7 7 145 8 8 8 8 145 8

85 6 6 6 110 7 7 7 7 110 7

90 6 6 6 120 7 7 7 7 120 7

85 6 6 6 110 7 7 7 7 110 7

80 6 6 6 105 7 7 7 7 105 7

80 6 6 6 105 7 7 7 7 105 7

75 5 5 5 100 6 6 6 6 100 6

100 7 7 7 130 8 8 8 8 130 8

90 6 6 6 120 7 7 7 7 120 7

65 4 4 4 85 5 5 5 5 85 5

75 5 5 5 100 6 6 6 6 100 6

70 4 4 4 90 5 5 5 5 90 5

50 5 5 5 65 6 6 6 6 65 6

40 4 4 4 55 5 5 5 5 55 5

40 3 55 4 55 4

35 2 2 2 45 3 3 3 3 45 3

40 2 2 2 40 2 2 2 2 40 2

15 2 1 1 15 1 1 1 1 15 1

35 2 2 2 35 2 2 2 2 35 2

35 1 1 1 40 1 1 1 1 40 1

20 1 1 1 20 1 1 1 1 20 1

20 3 3 3 25 4 4 4 4 25 4

160 7 7 7 210 8 8 8 8 120 7 7
120 7 7 7 155 8 8 8 8 100 7 7
120 7 6 6 155 8 7 7 7 90 7 7
95 7 6 6 125 8 7 7 7 80 7 7
25 2 2 2 35 3 3 3 3 40 2 2
15 1 1 1 15 1 1 1 1 15 1

15 1 1 1 15 1 1 1 1 15 1

200 8 8 8 260 9 9 9 9 410 9 7
200 8 8 8 260 9 9 9 9 410 9 7
170 8 8 8 220 9 8 8 8 380 9 7
140 7 7 7 180 8 8 8 8 330 9 7
200 7 7 7 260 8 8 8 8

80 6 6 6 105 7 7 7 7

210 7 7 7 270 8 8 8 8 280 9 )
140 6 6 6 180 7 7 7 7

80 5 5 5 105 6 6 6 6 110 6 6
65 5 5 5 85 6 6 6 6 80 5 5
60 4 4 4 80 5 5 5 5

45 4 4 4 60 5 5 5 5

® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Ratiobohrer

<5xD Bohrtiefe

1172 6501 1662 1182 1663 1183 2478 2470 2479/5511 2471/5611
6537L 6537L 6537L 6537L 6537L 6537L 6537L 6537L 6537L
K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
RT 80U RT 100 R RT100F RT100F RT 100U RT 100U RT100F RT100F RT 100U RT 100U
® ® ® & 6 ® ® 6 6 o6
axial axial axial axial axial axial axial axial axial axial

\ VR- Ve VR- 2 Vorschubreihen- Vorschubrelhen—
m/min Code m/min Code m/min m/mm
95 5 110 6 6 6 6 145 7 7 7 7
80 4 90 5 5 5 5 120 6 6 6 6
95 6 130 7 7 7 7 170 8 8 8 8
75 5 110 7 7 7 7 145 8 8 8 8
80 5 100 7 7 7 7 130 8 8 8 8
75 5 95 6 6 6 6 125 7 7 7 7
75 5 90 6 6 6 6 120 7 7 7 7
75 5 90 6 6 6 6 120 7 7 7 7
55 4 80 6 6 6 6 105 7 7 7 7
90 6 110 7 7 7 7 145 8 8 8 8
75 5 90 6 6 6 6 120 7 7 7 7
55 4 65 4 4 4 4 85 5 5 5 5
70 5 85 6 6 6 6 105 7 7 7 7
55 4 80 4 4 5 5 100 5 5 5 5
40 4 60 5 5 5 5 70 6 6 6 6
35 4 50 4 4 4 4 55 5 5 5 5
40 3 45 3 3 4 4 60 4 4 5 5
45 2 2 2 2 60 3 3 3 3
40 2 45 4 4 4 4 60 5 5 5 5
35 2 40 2 2 2 2 55 2 2 2 2
35 2 35 4 4 4 4 50 5 5 5 5
0 40 2 2 2 2 55 3 3 3 3
98 25 1 1 1 1 35 2 2 2 2
;g 25 3 3 3 3 35 4 4 4 4
150 6 210 9 160 8 8 8 8 195 9 9 9 9
g 110 6 160 9 120 8 8 8 8 160 9 9 9 9
g 110 6 160 9 100 8 8 8 8 140 9 9 9 9
s 90 5 130 8 95 7 7 7 7 130 8 8 8 8
© 30 2 2 2 2 40 3 3 3 3
S 35 3 3 3 3 45 4 4 4 4
® 30 2 2 2 2 40 3 3 3 3
= 200 7 240 8 8 8 8 310 9 9 9 9
200 7 240 8 8 8 8 310 9 9 9 9
170 7 200 8 8 8 8 260 9 9 9 9
140 6 170 8 8 8 8 220 9 9 9 9
230 7 7 7 7 280 8 8 8 8
95 6 6 6 6 125 7 7 7 7
250 7 7 7 7 325 8 8 8 8
170 6 6 6 6 220 7 7 7 7
95 6 6 6 6 125 7 7 7 7
80 5 5 5 5 105 6 6 6 6
70 5 5 5 5 90 6 6 6 6
60 5 5 5 5 80 6 6 6 6
130 8
100 8
80 8
60 8
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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GUHRINGNAVIGATOR
<bxD Bohrtiefe

8511 8611 8521 8621 1243 2717 2712 2474  2996/5515 2719/5615
6537L 6537L 6537L 6537L WN 6537L 6537L WN 6537L 6537L
K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P KP K/P K/P
RT 100 VA RT 100 VA RT 100 HF RT 100 HF RT 100U RT 100U RT100F RT100U RT 100U RT 100U

axial axial axial axial

Vorschubreihen- Vorschubreihen- Vorschubreihen- Vorschubreihen-

m/mm Code m/mln m/mm m/mln

145 7 7 100 6 6 130 7 7 7 7
120 6 6 85 5 5 110 6 6 6 6
170 8 8 110 7 7 145 8 8 8 8
145 8 8 85 6 6 110 7 7 7 7
130 8 8 90 6 6 120 7 7 7 7
125 7 7 85 6 6 110 7 7 7 7
120 7 7 80 6 6 105 7 7 7 7
120 7 7 80 6 6 105 7 7 7 7
105 7 7 75 5 5 100 6 6 6 6
145 8 8 100 7 7 130 8 8 8 8
120 7 7 90 6 6 120 7 7 7 7
85 5 5 65 4 4 85 5 5 5 5
110 7 7 75 5 5 100 6 6 6 6
105 5 5 70 4 4 90 5 5 5 5
80 6 6 50 5 5 65 6 6 6 6
65 5 5 40 4 4 55 5 5 5 5

60 4 4 55 4
60 3 3 35 2 2 45 3 3 3 3
80 5 5 40 2 2 45 2 2 2 2
60 2-3 2-3 15 1 1 15 1 1 1 1
80 5 5 35 2 2 35 2 1 2 2
55 3 3 35 1 1 35 1 1 1 1
35 2 2 20 1 1 20 1 1 1 1
30 4 4 35 4 4 20 3 3 25 4 4 4 4
160 7 7 210 8 8 8 8
120 7 7 155 8 8 8 8
120 6 6 145 8 7 7 7
95 6 6 125 8 7 7 7
25 2 2 35 3 3 3 3
45 4 4 45 4 4 15 1 1 15 1 1 1 1
40 3 3 40 3 3 15 1 1 15 1 1 1 1
200 8 8 260 9 9 9 9
200 8 8 260 9 9 9 9
170 8 8 235 9 9 9 9
140 7 7 170 8 8 8 8
200 7 7 260 8 8 8 8
80 6 6 1056 7 7 7 7
210 7 7 270 8 8 8 8
140 6 6 180 7 7 7 7
80 5 5 105 6 6 6 6
65 5 5 85 6 6 6 6
60 4 4 80 5 5 5 5
45 4 4 60 5 5 5 5

® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
GUHRING 9



Ratiobohrer

<7xD Bohrtiefe <10xD =<12xD

1173 769 6069 2711 4044/5512 4045/5612 6502 8522 770/5513 6070 5525
6538L WN WN WN WN WN WN WN WN WN WN
P K K K/P K/P K/P K/P K/P K K K/P
RT80U RT150GG RT100U RT100U RT100R RT100HF RT150GG RT100
® O O ® ® 6 ® ® o O ®
axial axial axial axial axial axial axial axial axial axial axial
Al G Al G
[
f
Ve | VR- Ve VR- VR- Vo VR- VR- ve | VR-
m/min| Code | |m/min| Code m/mm Code m/mln Code m/min| Code m/mln Code m/mm Code m/min | Code
95 4 110 5 145 6 6 145 6 90 6
75 3 90 4 120 5 5 120 5 80 5
90 5 130 6 170 7 7 170 7 100 7
75 4 110 6 145 7 7 145 7 90 7
80 4 100 6 130 7 7 130 7 90 7
75 4 95 5 125 6 6 125 6 80 6
60 4 90 5 120 6 6 120 6 80 6
75 4 90 5 120 6 6 120 6 80 6
60 3 80 5 105 6 6 105 6 60 6
90 5 110 6 145 7 7 145 7 90 7
75 4 90 5 120 6 6 120 6 80 6
55 3 65 3 85 4 4 85 4 60 4
75 4 80 5 110 6 6 110 6 60 6
55 3 75 4 105 4 4 105 4 50 4
40 3 55 4 80 5 5 80 5 50 5
35 3 40 3 65 4 4 65 4 40 4
40 2 45 2 60 4 4 60 3 35 4
45 1 60 2 2 60 2 35 2
35 1 45 3 60 4 4 40 4
33 1 40 2 55 2 2 40 2
25 1 35 3 45 4 4 40 4
0 40 1 55 2 2 55 2
Py 25 1 35 1 1 35 1
= 25 2 35 ] 5] 35 3
12 150 5 120 6 7 150 7 195 8 8 210 8 120 6 6 120 8
@ 7110 5 100 6 7 120 7 160 8 8 160 8 100 6 6 120 8
© 110 5 90 6 7 100 7 140 8 8 160 8 90 6 6 90 8
g 90 4 80 6 7 95 6 130 7 7 130 7 80 6 6 80 7
T 40 2 2 30 1 40 2 2 40 1 2
= 35 1 40 3 3 45 3
L 30 1 40 2 2 0 4
g 180 6 410 8 7 240 7 310 8 8 410 8 6 150 8
180 6 410 8 7 240 7 310 8 8 410 8 6 150 8
160 6 380 8 8 200 7 260 8 8 380 8 6 150 8
130 5 330 8 8 170 7 220 8 8 330 8 6 120 8
230 6 280 7 7 150 7
95 6 125 6 6 80 6
280 7 7 250 7 325 7 7 280 7 7 120 7
170 6 220 6 6 120 6
110 6 6 95 6 125 6 6 110 6 6 40 6
80 5 5 80 5 105 5 5 80 5 5
70 5 90 5 5 40 5
60 5 80 5 5
130 7
100 7
80 7
60 7
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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GUHRINGNAVIGATOR
<150 <15xD <00xD <0BxD <30xD  =40xD |14

773 6509 6511 6512 6513 6514
WN WN WN WN WN WN
S VEMLO veM VHM WM VHM VHM
K K/P K/P K/P K/P K/P
RT 150 GN RT100T RT100 T RT100T RT100 T RT100T
@) () (] () () ()
axial 40 bar MMS 40 bar MMS 40 bar MMS 40 bar MMS 40 bar
Ve ‘ VR- ‘ Ve |VR-| Ve |[VR-|[ ve [VR-| v [VR-|[ v& | VR-| v | VR- Ve | VR-| Vo ‘ VR- ’ ve | VR-
m/min Code m/min | Code |[m/min| Code | |m/min | Code |m/min | Code | |m/min| Code |m/min| Code | |m/min| Code | m/min| Code | |m/min|Code
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
120 8 120 8 120 8 100 8 100 8
120 8 120 8 100 8 100 8 100 8
110 6 110 6 110 6 110 6 110 6
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
100 7 100 7 100 7 80 7 80 7
170 7 8 7 10 7 80 7 100 7 70 7 & 7 60 7 80 67
110 6 80 7 110 6 80 7 100 6 70 7 80 6 60 7 80 6
110 8 110 8 100 8 80 7 80 7
110 7 80 6-7 110 7 80 6-7 100 7 70 6-7 80 6 60 6-7 80 6
110 6 80 6-7 110 6 80 6-7 100 6 70 6-7 80 6 60 6-7 80 6
100 5 100 5 80 5 80 5 80 5
80 5 80 5 60 5 60 5 60 5
100 6-7 100 6 90 6 80 6 80 6-7
80 5 80 5 70 4 70 4 70 4
50 5 50 5 50 4 50 4 50 4
50 5 50 5 50 4 50 4 50 4
100 5 100 5 100 5 80 5 80 5
70 2-3 60 3 60 3 60 3 70 2-3
100 5 100 5 100 5 80 5 80 5
50 4 50 4 50 4 50 4 50 4
30 2 30 2 30 2 30 2 30 2
120 5 140 8 140 8 120 8 100 8 80 8
100 5 100 8 100 8 90 8 80 8 80 8
90 5 140 8 140 8 120 8 100 8 80 8
80 5 100 8 100 8 90 8 80 8 80 8
40 1
410 6
410 6
380 7
330 7
120 1 120 1 120 1 120 1 120 1
280 6 120 8 120 8 110 8 100 8 100 8
110 5
80 4
100 6 100 6 90 6 80 6 80 6
100 6 100 6 90 6 80 6 80 6
90 8 90 8 90 8 90 8 80 8 80 8 70 8 70 8 70 8

® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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\)

Ratiobohrer

<3xD

<bxD Bohrtiefe

745 1025 2713/5518 731 1027 611
6539 6539 6537L 6539 6539 6539
K10/K20 K K K K10/K20 K/P
GS 200 G GS 200 G FT 200 G GS 200 U GS 200 F GS 200U
(' '
\ Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen-
m/min m/min ode m/min ode

100 5 5

85 4 4

90 6 110 6 6

75 5 95 5 5

90 5 5

85 5 5

80 5 5

80 5 5

70 4 4

100 6 6

80 5 5

70 4 4

75 4 4

70 4 4

50 4 4

40 4 4

35 3 3
(2]
£

13 100 6 100 6 6 6 140 6 6

K] 80 6 80 6 6 6 100 6 6

° 80 6 80 6 6 6 100 6 6

2 7 6 70 6 6 6 90 6 6
£
1y
=
g

s 180 7 180 7 7 7 200 7 7

160 7 160 7 7 7 180 7 7

150 7 150 7 7 7 170 7 7

120 6 120 6 6 6 140 6 6

180 6 180 6 6 6 200 6 6

180 6 180 6 6 6 210 6 6

(Opblank () dampfbehandelt @ Fasen nitriert @ itiert @ goldoraun

12 | GUHRING
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Wechselplatten-Bohrsysteme HT 800 WP GUHRINGNAVIGATOR
HT 800 WP <1,5xD <3xD
4112 4115 4113 4114 4112 4115 4113 4114
WN WN WN WN WN WN WN WN
K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP
axial axial axial axial axial axial axial axial
Stahl rostfr. St. Guss Al/Al-Leg. Stahl rostfr. St. Guss Al/Al-Leg.
VR- VR- VR- VR- VR- VR- VR-
COde m/mm Code Code m/m|n Code m/mln Code m/mm Code m/mln Code m/mm Code
130 6 130 6
110 5 110 5
130 7 130 7
110 6 110 6
130 6 130 6
125 6 125 6
110 5 110 5
110 6 110 6
90 5 90 5
130 7 130 7
110 6 110 6
70 4 70 4
105 5 105 5
70 4 70 4
60 5 60 5
55 4 55 4
55 3 55 3
50 2 50 2
55 3 55 3
40 3 40 3
35 3 35 3
25 2 25 2
25 2 25 2
100 6 100 6
90 6 90 6
120 7 120 7
100 6 100 6
90 6 90 6
40 3 40 3
35 2 35 2
200 7 200 7
180 7 180 7
150 7 150 7
120 7 120 7
180 7 180 7
70 6 70 6
180 7 180 7
120 6 120 6
70 6 70 6
50 6 50 6
45 6 45 6
35 5 35 5
80 5 80 5
80 5 80 5
80 5 80 5
80 5 80 5
® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN (&) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Wechselplatten-Bohrsysteme HT 800 WP
HT 800 WP <bxD

</xD

4112 4115 4113 4114 4112 4115 4113 4114
WN WN WN WN WN WN WN WN
K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P K/P
HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP
axial axial axial axial axial axial axial axial
Stahl rostfr. St. Guss Al/Al-Leg. Stahl rostfr. St. Guss Al/Al-Leg.
VR- VR- Ve VR- Ve VR- Ve VR- Vo VR- VR- VR-
m/mm Code m/mm Code m/min | Code m/min | Code m/min | Code m/min | Code m/mln Code m/mln Code
125 6 120 5
105 5 105 4
125 7 120 6
105 6 105 5
125 6 120 5
120 6 110 5
105 5 100 4
105 6 100 5
85 5 85 4
125 7 120 6
105 6 100 5
70 4 70 4
105 5 105 4
70 4 70 3
55 5 55 4
50 4 50 3
55 3 55 2
50 2 50 2
55 3 55 2
40 3 40 2
35 3 35 2
© 25 2 25 1
Q
= 25 2 25 1
12 100 6 80 6
o 90 6 70 6
© 120 7 100 7
g 100 6 80 6
T 90 6 70 6
= 40 3 40 2
2 35 2 35 1
S 180 7 180 6
180 7 180 6
140 7 140 6
110 7 110 6
180 7 180 6
70 6 70 5
180 7 180 6
120 6 120 5
70 6 70 5
50 6 50 5
45 6 45 5
35 5 35 4
80 5 60 5
80 5 60 5
80 5 60 5
80 5 60 5

(O blank
14 | GUHRING
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Wechselplatten-Bohrsysteme HT 800 WP
HT 800 WP <10xD <1xD Pilotieren/Senken

4112 4115 4113 4114 411
WN WN WN WN WN | | I #41MTol. m7
S VHM. VHM VHM VHM VHM R #atiz/an3
K/P K/P K/P K/P K/P ii%ﬁ_ #4n4/4115
HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP HT800WP ! ~0,01
® (a) ® @) (3] i
axial axial axial axial axial ) ‘1‘4\51\ |
Stahl rostfr. St. Guss Al/Al-Leg. Pil./Senk. |
/ 140°)
g
!

 Bei Durchgangsbohrungen ist darauf zu
achten, dass die Fllhrungsfasen im Eingriff
bleiben. AuBerdem empfehlen wir, vor dem
Durchbohren den Vorschub zu reduzieren.
* Generell empfehlen wir bei Bohrtiefen ab
5xD mit Halter Art.-Nr. 4105 und Pilotier-
platte Art.-Nr. 4111 zu zentrieren bzw. zu
pilotieren. Alternativ kénnen - abhéngig vom
zu bearbeitenden Werkstoff - Ratiobohrer
vom Typ RT 100 U oder RT 100 VA einge-
setzt werden.
Beim Bohren ohne Anzentrieren empfehlen
wir eine Reduzierung des Vorschubs wah-
rend des Anbohrens.
 Das Bohrwerkzeug ist nicht ohne Versuch

im unterbrochenen Schnitt (Nuten, Querboh-

rungen) einzusetzen. Bei unterbrochenem

Schnitt (max. 0,2 x D) empfehlen wir den Vor-
Vi

schub nach Méglichkeit zu reduzieren.
Ve ‘ VR- ‘ VR- * HT 800 ist im Gegensatz zum klassischen

m/min Code Code Wendeplattenbohrer auch zum Bohren von
Blechpaketen geeignet.

* Bei Drehmaschinen (stehendes Bohrwerk-
zeug) ist darauf zu achten, dass das Werk-
zeug exakt auf Mitte steht.

* Voraussetzung fiir eine optimale Zerspanung

ist eine ausreichende Kiihlschmierstoff-

Versorgung durch Emulsion oder Ol.

Das Werkzeug ist nur bedingt fur die Tro-

ckenbearbeitung oder MMS geeignet. Bei

MMS-Einsatz empfehlen wir die Verwendung

des kegeligen MMS-Schaftendes sowie der

Guhring MMS-Bauteile. Unser AuBendienst

beréat Sie gerne.

Ve
m/min
5 130
4 110
6 130
5 110
5 130
5 125
4 110
90 5 110
85 4 90
100 6 130

5

4

4

3

4

3

2

2

m/min| Code m/min | Code

Ve ‘ VR- ‘

Ve ‘ VR- ‘

Ve -
m/min| Code

100
95
100
95
100
95
90

90 110
70 70
95 105
70 70
55 60
50 55
55 55
50 50
55
40
35
25

55
40
35
25
25

NORWNWD AT RO RO NGO OO ON OO

B SRR N

25
100
90
100 120

80 100

70 6 90
40 2 40
35 1 35
150 200

150 180
130 150
105 120
150 180

70 70
150 180
110 120

70 70

50 50

45 45

35 35

80
70

oN oo

NO OO ONONNNNNNWYOON OO N

AU OO OO O OD OO

60
60
60
60

80
80
80
80

o aa
oo aa

® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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GUHRINGNAVIGATOR

Sonderbohrer

Obwohl wir das wohl umfangreichste Standard-Werkzeugprogramm
bieten, gibt es immer noch Anwendungen, die Sonderldsungen
erfordern. Kundenspezifische Sonderlésungen gehdren deshalb auch zu
unserem Angebot. Stellen Sie uns mit Inren besonderen Winschen auf
die Probe - dank eigener Kompetenzen fur Geometrien, Schneidstoffe
und Beschichtungen werden wir Sie sicher Uberzeugen!

GUHRING 16



Werkzeuge mit fett gedruckter Vorschubreihen-Nr. sind bevorzugt auszuwahlen.

Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der

te fiir Ihre A

g steht

Ihnen unter www.guehring.de auch eine elektronische Version des GiihringNavigator zur Verfiigung.

Uber 7 x D Bohrtiefe sind grundsitzlich Pilotbohrungen zu setzen:

1. Die Pilotbohrung kann mit einem kurzen, steifen Bohrer hergestellt werden, dessen Durchmesser
0,01-0,02 mm gréBer ist als der Durchmesser des Hauptbohrers. Tiefe der Pilotbohrung = 1 x D.

2. Alternativ kann der Ratiobohrer die Pilotbohrung selbst herstellen. Hierfiir sind die Norm/DIN
Schnittgeschwindigkeit und der Vorschub um 30-40% zu reduzieren. Schneidstoff
3. Der empfohlene Mindest-Kuhimitteldruck betragt 40 bar.
Oberflache
Enorm wichtig ist, dass aus Sicherheitsgriinden kein Bohrer ohne Abstiitzung mit einer héheren Typ
Drehzahl als n = 6.000 U/min frei drehen darf. Die Zentrifugalkréfte konnten sonst die langen Kiihl
Werkzeuge schon vor dem Erreichen der Werkstiickoberflache brechen! uhlung
Vorschubreihen-Code Bitte beachten Sie die
Bohrer-0 ] { 2 { 3 { 7 { 5 { s { 7 { 3 { ) Einsatz-Hinweise auf S. 64.
mm
f (mm/U)
0,50 0,004 0,006 0007 0008 0010 0012 0014 0016 0,019
1,00 0,006 0,008 0,012 0,014 0,016 0,018 0,020 0,023 0,025
2,00 0,020 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125
2,50 0,025 0,032 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160
3,15 0,032 0040 0050 0063 008 0100 0,125 0,160 0,160
4,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,200
5,00 0,040 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250
6,30 0,050 0,063 0080 0,100 0,125 0,160 0200 0250 0,315
8,00 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,315
10,00 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,400
1250 0080 0100 0,125 0,60 0200 0250 0315 0400 0,500 .
1600 0100 0125 0160 0200 0250 0315 0400 0500 0630 Werkstoffbezogene Kihimittel:
20,00 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,630 O Luft
25,00 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800 ® ol
31,50 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 © Emulsion
40,00 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 L
5000 0250 0310 0400 0500 0630 0800 1,000 1250 1,250 ScChneidrichtung:
6300 0315 0400 0500 0630 0800 1000 1250 1600 1600 [® rechtsschneidend
80,00 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1,600 1,600 2,000 linksschneidend
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit  Harte Kahl- ‘
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel
Aligemeine Baustahle 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 (@)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)
Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@)
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@)
Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (@)
Legierte Vergtitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (@)
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@)
Unlegierte Einsatzstéahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @]
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ )
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ]
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000 O
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ]
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 o
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ]
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350 HB [ )
Rostfreie Stéhle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitisch ~ 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 e
Gehértete Stahle - <48 HRC [
<66 HRC [ 4
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB Q0
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB [0]e}
Kugelgraphit- und Temperguss ~0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB (@)
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)
Hartguss = <350 HB (@)
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAI6Zr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TIAIBMo1V1 <1400 [ ]
Aluminium und Al-Legierungen  3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSit, 3.3515 AlMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)
Al-Gusslegierungen < 10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@)
<24 % Si 3.2581 G-AISi12, 3.25683 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@)
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @]
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 O
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb =850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [o]e)
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB 00
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB 00
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 Q0
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 00
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O
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RT 800 WP
RT 800 WP <3xD <bxD </xD

2747 1047 2485 2747 1047 2485 2747 1047 2485
WN WN WN
® O ®

Guss Stahl Stahl Guss Stahl Stahl Guss Stahl Stahl

i s MR e o MR e e M

v, VR- A VR- 1A VR- v, VR- A VR- 1A VR- v, VR- A VR- A VR-
m/min | Code | [m/min | Code ||m/min | Code ||m/min | Code | |m/min| Code ||m/min | Code ||m/min| Code ||m/min | Code ||m/min | Code
100 6 130 6 95 6 125 6 90 5 120 5
85 5 110 5 80 5 105 5 80 4 105 4
100 7 130 7 95 7 125 7 90 6 120 6
85 6 110 6 80 6 105 6 80 5 105 5
100 6 130 6 95 6 125 6 90 5 120 5
95 6 125 6 90 6 120 6 85 5 110 5
85 5 110 5 80 5 105 5 75 4 100 4
85 6 110 6 80 6 105 6 75 5 100 5
70 5 90 5 65 5 85 5 65 4 85 4
100 7 130 7 95 7 125 7 90 6 120 6
85 6 110 6 80 6 105 6 75 5 100 5
55 4 70 4 55 4 70 4 55 4 70 4
80 5 105 5 80 5 105 5 80 4 105 4
55 4 70 4 55 4 70 4 55 3 70 3
40 5 55 5 40 5 55 5 40 4 55 4
35 4 50 4 35 4 50 4 35 3 50 3
40 3 55 3 40 3 55 3 40 2 55 2
35 2 50 2 35 2 50 2 35 2 50 2
40 3 55 3 40 3 55 3 40 2 55 2
30 3 40 3 30 3 40 3 30 2 40 2
25 3 35 3 25 3 35 3 25 2 35 2
20 2 25 2 20 2 25 2 20 1 25 1
20 2 25 2 20 2 25 2 20 1 25 1
100 7 160 7 210 7 90 7 150 7 195 7 90 6 150 6 195 6
80 7 80 7 155 7 70 7 110 7 145 7 70 6 110 6 145 6
80 7 120 7 155 7 70 7 110 7 145 7 70 6 110 6 145 6
70 6 100 6 130 6 60 6 90 6 120 6 60 5 90 5 120 5
10 2 25 2 35 2 10 2 25 2 35 2 10 2 25 2 35 2
30 3 40 3 30 3 40 3 30 2 40 2
25 2 35 2 25 2 35 2 25 1 35 1
200 7 220 7 290 7 180 7 200 7 260 7 180 6 200 6 260 6
180 7 200 7 260 7 180 7 200 7 260 7 180 6 200 6 260 6
150 7 180 7 235 7 140 7 170 7 220 7 140 6 170 6 220 6
120 7 150 7 195 7 110 7 140 7 180 7 110 6 140 6 180 6
180 7 200 7 260 7 180 7 200 7 260 7 180 6 200 6 260 6
70 6 80 6 105 6 70 6 80 6 105 6 70 5 80 5 105 5
180 7 210 7 270 7 180 7 210 7 270 7 180 6 210 6 270 6
120 6 140 6 180 6 120 6 140 6 180 6 120 5 140 5 180 5
70 6 80 6 105 6 70 6 80 6 105 6 70 5 80 5 105 5
50 6 65 6 85 6 50 6 65 6 85 6 50 5 65 5 85 5
45 6 50 6 65 6 45 6 50 6 65 6 45 5 50 5 65 5
35 5 40 5 55 5 35 5 40 5 55 5 35 4 40 4 55 4
50 5 80 5 105 5 50 5 80 5 105 5 50 4 80 4 105 4
50 5 80 5 105 5 50 5 80 5 105 5 50 4 80 4 105 4
50 5 80 5 105 5 50 5 80 5 105 5 50 4 80 4 105 4
50 5 80 5 105 5 50 5 80 5 105 5 50 4 80 4 105 4
O blank O dampfbehandelt Q Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TIAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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Wechselplatten-Bohrsysteme LT 800 WP GUHRINGNAVIGATOR
LT 800 WP

Schneidstoff
HM gr. WP angi WP angi WP- éngi WP: angi WP angi WP. éngi WP. angi WP-

Bohrtiefe =3xD =3xD =6xD =6xD =9xD =9xD =12xD =12xD

TrégergroBe 400...560 600...950 400...560 600...950 400...560 600...950 400...560 600...950

Nenn-@ mm 40...<60 60...100 40...<60 60...100 40...<60 60...100 40...<60 60...100

P " p 1

Vorschub Ve
f (mm/U) m/min
0,20...0,40 130...180 100...130 70...120 85..145 60...110
0,20...0,40 120...155 90...120 70...110 85...130 60...110
0,20...0,40 130...180 100...130 70...120 85...145 60...120
0,15...0,30 120...160 90...120 70...110 85...130 60...110
0,20...0,40 120...155 90...120 80...110 70...100
0,20...0,40 110...145 80...110 70...100 85...120 60...90 70...110
0,15...0,35 100...130 70...100 60...90 70...110 55...80 65...100
0,20...0,40 100...130 70...100 60...90 55...80 65...100
0,75...0,35 85...120 65...90 60...80 55...75 65...90
0,20...0,40 110...145 80...110 70...100 60...90 70...110
0,20...0,40 100...130 70...100 60...90 55...80 65...100
0,15...0,35 85...120 65...90 60...80 55...75 65...90
0,20...0,40 100...130 70...100 60...90 55...80 65...100
0,15...0,35 65...90 60...80 55...75 65...90
0,20...0,40 65...95 60...90 55...80 65...100
0,15...0,35 65...90 60...80 85...75 65...90
0,15...0,35 70...100 65...95 60...90 70...110 55...85 65...100
0,15...0,35 60...90 55...85 50...80 50...100 45...75 55...90
0,15...0,35 55...85 50...80 45...75 55...90 40...70 50...85
0,30...0,60 145...240 110...180 100...160 120...190 90...150
0,30...0,60 120...190 90...150 85...140 80...130
0,30...0,60 120...190 90...150 85...140 80...130
0,20...0,40 100...145 70...110 60...100 55...90
0,30...0,60 240...360 180...280 160...260 190...310 140...240 170...290
0,30...0,60 220...340 170...260 155...250 .300 185...235 160...280
0,30...0,60 190...290 150...230 140...220 .260 130...210 155...250
0,30...0,60 170...240 130...190 120...180 145...220 110...170 130...200
0,30...0,60 120...200 145...240 110...180 100...160 120...190 90...150 110...180
0,20...0,40 140...200 170...240 130...190 120...180 220 110...170 130...200
0,30...0,60 120...200 145...240 110...180 100...160 .190 90...150 110...180
0,20...0,40 120...200 145...240 110...180 100...160 120...190 90...150 110...180
0,20...0,40 140...200 170...240 130...190 120...180 145...220 110...170 130...200
0,15...0,35 140...200 170...240 130...190 120...180 145...220 110...170 130...200
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\

Spiralbohrer
<3xD Bohrtiefe

223 224 225 552 653 2460 329 363 1261 128 129 1259 2048
226 227 228 553 672 330 136
1897 1897 1897 1897 1897 1897 1897 WN 1897 WN WN 1897 1897
s O O 2003 ® ® O O O O O (W]
N H w GT 80 N N GV120 GV120 VA N N N P2000
g « 0
[
Vo ‘ Vorschubreihen- ‘ Ve VR- Ve VR- Ve ‘ Vorschubreihen- ‘ Ve VR-
m/min m/min | Code | |m/min | Code | |m/min C m/min | Code
27 6 6 30 6 32 7 35 5 5 5 5 35 6
22 5 5 24 5 26 6 30 5 5 5 5 30 5
30 6 6 33 6 36 7 40 5 5 5 5 40 6
30 5 5 33 5 36 6 40 5 5 5] 5 5 5 40 5
25 5 5 28 5 31 6 40 5 5 5 5 40 5
25 5 5 28 5 31 6 40 5 5 5 40 5
25 4 28 5 35 4 4 4 4 35 4
22 4 24 5 20 4 4 4 4 4 25 4
16 3 3 3 3 3 20 3
30 6 6 33 6 36 7 36 6 6 6 6 40 6
20 4 22 5 20 4 4 4 4 3 20 4
15 3 3 3 3 3 15 3
14 4 16 5 16 4 4 4 4 20 4
12 3 3 3 3 3 15 3
16 4 4 18 4 20 5 15 4 4 4 4 3 18 4
12 3 3 3 3 3 12 3
15 3 3 3 3 3 12 3
8 2 2 2 2 2 8 2
18 4 4 4 4 4 3 14 4
14 3 3 3 3 3 3 10 3
‘l: 16 3 3 3 3 3 3 12 3
4 1 1 1
2
& 8 1 1 1 1 1 5 2
o 30 6 6 33 6 36 7 35 6 6 5 38 6
° 30 6 6 33 6 36 7 30 6 6 5 30 6
'% 25 6 6 28 6 31 7 30 6 6 5 30 6
= 20 6 6 22 6 24 7 25 6 6 5 25 6
2 0 3 3 3 10 3
K3 10 2 2 2 2
£ 6 2 2 2 2
70 7 7 85 8 90 7 7 90 7
70 7 7 85 8 90 7 7 90 7
50 7 7 7 60 8 80 7 7 80 7
50 6 6 60 7 70 6 6 70 6
70 6 6 6 80 6 90 6 70 6 6 85 6
60 5 5 5 65 5 70 6 40 5 5 80 5
70 6 75 5 80 6 60 5 5 70 5
40 5 5 5 45 5 50 6 40 5 5 40 5
30 4 4 4 33 4 36 5 35 4 4 4 4 40 4
25 4 4 27 4 30 5 30 4 4 4 4 30 4
15 4 4 16 4 18 5 20 4 4 4 4 25 4
15 4 18 5 15 4 4 4 4 15 4
18 4 4 4 22 4 29 5 20 4 4 4 4 20 4
28 5 5 5 5 36 5 47 6 30 4 4 25 5

O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert

20 GUHRING

. nitriert

. goldbraun

@ ian @ TiAN nanoa @ AN SuperA




GUHRINGNAVIGATOR
<3xD Bohrtiefe

1228 2498 659 663 5524 5520 2461 512 5521 515
1897 1897 1897 WN 1897 1897 1897 1897 1897
HSCO  HSCO  HSCO  HSCO  HSCO HSCO HssEom
® ® ® O ® ® ® ®
GT 80 GT 80 GV 120 GU500DZ GU500DZ GV 120 GU 500 GT500DZ GT 500
|
Ve | VR- ’ . | VR- Vo ‘ VR- ‘ Ve | VR- Ve | VR- Vo | VR- Ve | VR- Vo ‘ VR- Vo ‘ VR-
m/min | Code | [m/min | Code | | m/min Code m/min | Code | |[m/min |Code | |m/min | Code | |m/min| Code | |m/min| Code m/min | Code
38 6 42 6 38 5 5 35 6 45 6 42 6 38 6 40 6 42 6
33 5 36 5 33 4 4 30 5 35 5 36 5 33 5 32 5 37 5
44 6 48 7 4 5 5 40 6 50 6 48 6 44 6 45 6 47 7
38 5 42 6 38 5 5 30 6 40 6 42 6 40 6 40 5 44 6
44 6 48 6 44 5 5 32 6 42 6 48 6 44 6 42 6 47 6
44 5 48 6 4 5 5 28 6 35 6 48 6 44 6 40 5 47 6
38 4 42 5 38 4 4 20 5 22 5 42 5 40 5 28 4 44 5
27 4 30 5 27 4 4 15 4 18 4 30 5 27 4 25 4 30 4
22 3 24 4 2 3 3 13 3 15 3 24 4 22 3 20 3 25 3
44 4 48 4 4 4 4 30 6 40 6 48 5 44 6 40 4 47 4
22 4 24 5 22 4 4 16 4 20 4 24 5 22 4 22 4 25 5
18 3 20 4 18 3 3 12 3 15 3 20 4 18 3 18 3 20 4
22 4 24 5 22 4 4 15 4 18 4 24 5 22 4 20 4 25 5
18 3 20 4 18 3 3 10 3 12 3 20 4 16 3 15 3 18 4
19 4 21 5 19 4 4 15 4 18 4 21 5 20 4 25 4 22 5
14 3 16 4 14 3 3 10 3 13 3 16 4 15 3 15 3 17 4
14 3 17 4 14 3 3 10 3 13 3 17 4 13 3 15 3 14 4
9 2 11 3 9 2 2 11 3 9 2 12 2 10 2
15 4 17 4 20 4 4 14 4 18 4 22 5 20 4 15 4 22 4
10 3 12 3 15 3 3 10 4 12 4 17 4 16 3 10 3 18 3
12 3 14 3 18 3 3 12 4 15 4 20 4 18 4 12 3 20 3
4 1 1 5 2
6 2 2 7 2 6 2
45 6 50 7 40 6 6 36 6 45 6 45 7 45 6 50 6 50 7
40 6 45 7 35 6 6 30 6 36 6 40 7 40 6 40 6 44 7
33 6 36 7 33 6 6 30 6 40 6 36 7 40 6 45 6 44 7
27 6 29 7 27 6 6 22 6 28 6 29 7 30 6 32 6 33 7
8 3 10 4 12 3 3 14 4 8 3 16 4
11 2 2 12 3
7 2 2 8 3
50 7 70 7
50 7 70 7
65 7 85 7
60 6 70 6
60 6 70 6 80 6
88 5 96 6 25 5 32 5 88 5 50 5
77 5 84 6 45 5 63 5 77 5
44 5 48 6 30 5 40 5 44 5 60 5
45 5 50 5 45 5 5 36 4 50 4 50 6 45 4 50 5 50 5
40 4 45 5 40 4 4 30 4 385 4 45 5 40 4 45 4 44 5
22 4 25 5 23 4 4 30 4 32 4 26 5 30 4 40 4 33 5
17 4 20 5 17 4 4 25 4 28 4 20 5 25 4 32 4 28 5
22 4 24 5 20 4 25 4 22 4 25 4
27 5 30 5 15 4 15 4 27 4
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Spiralbohrer
<3xD Bohrtiefe

730/5516 702 1149 710 703 705 704 707 2463 1946
6539 WN WN WN 8037 8041 8038 WN 6539 6537K
O O O O O O O O ® (]
N N N Duro 150 N N N N H
¥ 14
i
A
Ve ‘ Vorschubreihen- ‘ Vo ‘ VR- ‘ Vo ‘ VR- ‘
m/min m/min Code m/min Code
80 4 104 5
70 4 91 5
80 5 4 4 4 104 6
70 4 3 3 3 91 5
80 4 104 5
70 4 91 5
60 4 78 5
60 4 78 5
80 6
80 5 104 6
60 4 78 5
65 4
50 4 65 5
80 4
50 3 65 4
25 2 2 2 2 2 32 3
25 2 32 2
15 i 20 1
~ 25 2 32 2
° 2 2 3 3 3 26 4 40 2
= 10 2 2 2 30 1
S 15 2 20 2
o %9 4 4 4 4 117 5 90 8
T & 4 4 4 4 104 5 80 8
| & 4 4 4 4 91 5 80 8
= 70 4 4 4 4 104 5 70 7
S 0 1 1 1 1 30 2
S 15 1 15 1
g 15 1 15 1
200 7 260 8
200 7 260 8
150 6 195 7
120 6 156 7
180 6 234 6
80 5 104 6
180 5 5 5 5 234 6
180 5 5 5 5 234 6
120 5 156 6
120 5 156 6
70 4 91 5
50 3 65 4
50 4 4 65 5
40 3 3 3 52 4
150 1
80 3 3 2 104 4
Oplank (O dampfbehandelt @ Fasen nitriert @ itiert @ goldoraun @ an @ TiANnanoA @ AITIN SuperA
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GUHRINGNAVIGATOR
<bxD Bohrtiefe

560 205 240 268 220 245 592 251 206 246 207 247 549 558
208 248 209 210 550
338 38 338 WN 345 345 345 346 338 345 338 345 338 345
O ©2 0 O O ORLOLE O O O ©C O (=2 O
N N N N N N N N H H w W GT100 GT100

¥
‘ ' f
|
Vo Vorschubreihen-
m/min
27 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
22 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
30 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
30 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
25 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
25 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
30 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
16 4 4 4 4 4 4 4 4 4
30 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
30 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
25 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
25 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
70 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7 7
70 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
50 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6
50 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
70 6 6
40 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
30 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
25 4 4 4 4 4 4 4 4
15 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
28 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
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Spiralbohrer

<bxD Bohrtiefe

\)

1262 1146

622 645 605 1260

654 2456 652 606 2457 305 345 351

651

338
O O O O

Ti

338 338 345

345 346 338 345
O O @z

338 338

338 345
® ®© & @0
N

338

0l

|Eg
GT 100 GT 100 VA

N

N

>0
236

GT 100 GT 100 GT 100 N

S
N

@ z

Vorschubreihen-
Code

Ve
m/min

|

Vorschubreihen-
Code

Ve
m/min

32
26
36
36

30
40
40

LWOLTOONDDMMNHM®N®

VLV ONWLNW gD
FTYTOAROA S ===~ = @
©OowwL ~N©v W W

31
31
28
24
36
22
16
20

14

Mr TLWLOLOOINN~N

©
®

30
30

©
®

©

28

X
[\

3

10
10

N~ N~

N~ N~

o

90
90
80

© © WO T T

70
70
40
60
40
35
33
20

@ 00NN ©©© )

@ WO~ ©©OIW’ W’

o
@

L} 9)es 3j|aqeyeLisle|\

o
@

=)
<3

90
70
80
50
36
33
18

=)
o

15
20

18
29

36

@ ian @ TiAN nanoa @ AN SuperA

. goldbraun

O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert

(O blank
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<bxD Bohrtiefe

GUHRINGNAVIGATOR

2997 661 658 662 2459 657 2458 1223 1224 1221 1222
338 345 338 345 338 338 338 338 345 338 345
® ® ® ® ® ® ® o (] © ©
N N GT100 GT100  GT 100 Ti Ti GT100  GT100  GT100  GT 100
{
¥
Vo ‘ Vorschubreihen- ‘ ’ Ve ‘ Vorschubreihen-
m/min Code m/min
a2 6 6 6 6 6 2 6 6
36 5 5 5 5 5 36 6 6
48 5 5 5 5 6 8 6 6
42 5 5 5 5 6 42 5 5 6 6
48 5 5 5 5 6
42 4 4 4 4 5 42 5 5
30 4 4 4 4 5 30 5 5
34 3 3 3 3 4 3 4 34 4 4
48 4 4 4 4 6 48 7 7
2 4 4 4 4 5 2 5 5
20 3 3 3 3 4 20 4 4
2 4 4 4 4 5 20 5 5
20 3 3 3 3 4 15 4 4
21 4 4 4 4 5 21 5 5
16 3 3 3 3 4 16 4 4
17 3 3 3 3 4 3 4 17 4 4
11 2 2 3 2 2 11 3 3
22 4 4 4 4 5 4 5 22 5 5
17 3 3 4 3 3
20 3 3 4 3 4 18 4 4
6 1
7 2 2
45 6 6 6 6 7 45 7 7
40 6 6 6 6 7 ) 7 7
36 6 6 6 6 7 36 7 7
29 6 6 6 6 7 29 7 7
14 4 3 3
12 2 2
8 2 2
85 8
72 7
85 7 7
96 5 5 5 5 6 96 6 6
4 4 4
25 4 4 4 4 5 25 5 5
20 4 4 4 4 5 4 4 20 5 5
2 4 4 4 4 5 2 5 5
®Ticn b Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Spiralbohrer
<bxD Bohrtiefe

5523 5519 2047 511 513 5522 1131 1132 732/5517 2464
338 338 338 WN WN 338 WN WN WN WN
O ® ) ® ® ® O ® O ®
GU500 GU500 P2000 GU500 GT 500 GT 500 GT 80 IK N N
axial
¥
¥
’ c | VR- Ve | VR- Ve | VR- Ve | VR- Vo ‘ VR- ‘ Vo ‘ VR- ‘ Vo ‘ VR- ‘ Ve ‘ VR- ‘
m/min | Code | [m/min | Code | |m/min | Code | |m/min | Code | |[m/min| Code m/min | Code m/min Code m/min Code
35 6 45 6 35 6 38 6 42 6 40 6 60 7 7 100 4 5
30 5 35 5 30 5 33 5 37 5 32 5 48 6 6 90 4 5
40 6 50 6 40 6 44 6 47 6 45 6 60 7 7 100 5 6
30 6 40 6 40 5 40 5 44 6 40 5 48 6 6 90 4 4
32 6 42 6 40 5 44 6 47 6 42 6 60 6 6 100 4 5
28 6 35 6 40 5 44 6 47 6 40 5 60 6 6 90 4 5
20 5 22 5 35 4 40 5 44 5 28 4 50 5 5 80 4 5
15 4 18 4 25 4 27 4 30 4 25 4 33 5 5 80 4 5
13 3 15 3 20 3 22 3 25 3 20 3 31 4 4
30 6 40 6 40 6 44 6 47 3 40 4 55 7 7 100 5 6
16 4 20 4 20 4 22 4 25 4 22 4 31 5 5 80 4 5
12 3 15 3 15 3 18 3 20 3 18 3 31 4 4
15 4 18 4 20 4 22 4 25 4 20 4 30 5 5 65 4 5
10 3 12 3 15 3 16 3 18 4 15 3 24 4 4
15 4 18 4 18 4 20 4 22 5 25 4 30 5 5 65 3 3
10 3 13 3 12 3 15 3 17 4 15 3 20 4 4
10 3 13 3 12 3 13 3 14 4 15 3 18 4 4
8 2 9 2 10 2 12 2 15 3 3 30 2 3
14 4 18 4 14 4 20 4 22 4 15 4 25 5 5 30 2 2
10 4 12 4 10 3 16 4 18 3 10 3 18 4 4 20 1 1
‘l: 12 4 15 4 12 3 18 4 20 3 12 3 20 4 4 30 2 2
o 5 3 3 20 2 2
=
3 5 2 6 2 12 2 2 20 2 3
o &b 6 45 6 38 6 45 6 50 7 50 6 60 7 7 115 4 5
o 30 6 36 6 30 6 40 6 44 7 40 6 48 7 7 100 4 5
% 30 6 40 6 30 6 40 6 44 7 45 6 52 7 7 90 4 5
= 22 6 28 6 25 6 30 6 33 7 32 6 40 7 7 80 4 5
2 0 3 16 4 8 3 5 4 4
K3 18 3 3 15 1 1
E 12 3 3 15 1 1
50 7 70 7 90 7 260 7 8
50 7 70 7 90 7 260 7 8
65 7 85 7 80 7 120 7 7 195 6 7
60 6 70 6 70 6 95 8 8 155 6 7
60 6 70 6 85 6 80 6 235 5 6
25 5 32 5 80 5 88 5 50 5 100 6 6 100 5 6
45 5 63 5 70 5 77 5 235 5 6
30 5 40 5 40 5 44 5 60 5 55 6 6 235 5 6
36 4 50 4 40 4 45 4 50 5 50 5 155 5 6
30 4 35 4 30 4 40 4 44 5 45 4 60 5 5 155 5 6
30 4 32 4 25 4 30 4 33 5 40 4 55 5 5 90 4 5
25 4 28 4 15 4 25 4 28 5 32 4 45 5 5 65 3 4
20 4 25 4 20 4 22 4 25 4 50 4 5
15 4 15 4 25 5 27 4 48 6 6 65 3 4
100 3 4
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TiAIN nanoA . AITiN SuperA
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GUHRINGNAVIGATOR
<10xD Bohrtiefe

561 211 204 217 257 523 218 219 501 505 535 551 666 667 655 668 656 2462
220 221 506
339 339 340 340 341 WN 340 340 340 341 340 341 339 340 341 340 341 340
OO O20 O C O O O @R O ® ® ® & ®
N N N N N N H W GT 50 GT 50 GT100 GT100 N N GT100 GT100 GT100

Ml 1

Vorschubreihen- Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen-
m/mm Code m/mm Code m/min Code
24 6 6 6 6 6 6 24 6 6 30 6 6 6 6 6 7
20 5 5 5 5 5 5 20 5 5 24 5 5 5 5 5 6
27 6 6 6 6 6 6 27 6 6 33 6 6 6 6 6 7
27 5 5 5 5 5 5 27 5 5 33 5 5 5 5 5 6
22 5 5 5 5 5 5 22 5 5 28 5 5 5 5 5 6
22 5 5 5 5 5 5 22 5 5 28 5 5 5 5 5 6
24 4 4 4 4 4 5
23 4 4 4 4 4 5
27 6 6 6 6 6 27 6 6 33 6 6 6 6 6 7
18 4 4 4 4 4 5
15 4 4 4 4 4 5]
14 4 4 4 4 4 14 4 4 19 4 4 4 4 4 5
13 3 3 3 3 3 4
27 6 6 6 6 6 6 27 6 6 33 6 6 6 6 6 7
27 6 6 6 6 6 6 27 6 6 33 6 6 6 6 6 7
22 6 6 6 6 6 6 22 6 6 26 6 6 6 6 6 7
18 6 6 6 6 6 6 18 6 6 22 6 6 6 6 6 7
65 7 7 7
65 7 7 7
45 7 7 7 7 7 7 45 7 7 7 55 7 7 7 7 7 8
45 6 6 6 6 6 6 45 6 6 55 6 6 6 6 6 7
63 6 6 6 6 6 6 63 6 6 6 70 6 6 6
54 5 5 5 5 5 5 54 5 5 5 65 5 5 5 5 5 6
63 6
36 5 5 5 5 5 5 36 5 5 44 5 5 5 5 5 6
28 4 4 4 4 4 4 28 4 30 4 4 4
22 4 4 4 4 4 4 25 4 4 4
22 4 4 4 4 4 4 22 4 4 16 4 4 4 4 4 5
14 4 4 4 4 4 5
14 4 4 4 4 4 4 14 4 4 4 23 4 4 4 4 4 5
22 5 5 5 5 5 5 22 5 5 5 5 32 5 5 5
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Spiralbohrer
<10xD Bohrtiefe >10xD Bohrtiefe

390 269 270 27 272 1101 235 236 237 266 267 524 528 529 525 542

WN WN WN WN WN WN 1869R1 1869R2 1869R3 1870R1 1870R2 1869R1 1869R2 1869R3 1870R1 1870R2

(HSS HSS HSS HSS HSS HSS  HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS HSS
O o0 0 0 O O = 0O O O O O O O O O

N N N N N N N N N N N GT50 GTS50 GT50 GT50 GT50
axial radial axial radial radial DIN228BK

e

oy, A LA A L

B ——— = e LRl R N
R

|
|

Ve Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen-
m/min m/min
26 6 6 6 6 6 6 22 5 5 5 5 5
22 5 5 5 5 5 5 18 4 4 4 4 4
30 6 6 6 6 6 6 20 5 5 5 5 5
30 5 5 5 5 5 5 20 4 4 4 4 4
24 5 5 5 5 5 5 25 4 4 4 4 4
24 5 5 5 5 5 5 25 4 4 4 4 4
22 4 4 4 4 4 4
20 4 4 4 4 4 4 12 3 3 3 3 3
14 3 3 3 3 3 3
30 6 6 6 6 6 6 22 5 5 5 5 5
17 4 4 4 4 4 4 10 3 3 3 3 3
12 3 3 3 3 3 3
14 4 4 4 4 4 4 8 3 3 3 3 3
10 3 3 3 3 3 3
15 4 4 4 4 4 4 12 3 3 3 3 3
10 3 3 3 3 3 3 6 2 2 2 2 2
10 3 3 3 3 3 3 6 2 2 2 2 2
7 2 2 2 2 2 2
~
-
2
Q
(7]
o 30 6 6 6 6 6 6 22 5 5 5 5 5
° 30 6 6 6 6 6 6 18 5 5 5 5 5
% 24 6 6 6 6 6 6 20 5 5 5 5 5
= 20 6 6 6 6 6 6 14 5 5 5 5 5
8 7 3 3 3 3 3 3
2
©
= 55 6 6 6 6 6
80 6 55 6 6 6 6 6
50 7 7 7 7 7 7 45 6 6 6 6 6
50 6 6 6 6 6 6 36 5 5 5 5 5
55 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5
60 5 5 5 5 5 5 22 4 4 4 4 4
45 4 4 4 4 4
40 5 5 5 5 5 5 28 4 4 4 4 4
22 3 3 3 3 3
24 4 4 4 4 4 4 20 3 3 3 3 3
24 4 4 4 4 4 4 18 3 3 3 3 3
22 4 4 4 4 4 4
12 3 3 3 3 3
24 5 5 5 5 5 5 18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun .TiAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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GUHRINGNAVIGATOR
>10xD Bohrtiefe

502 503 504 242 243 244 526 527 563 564 565 566 293 298 299 670 671
1869R1 1869R2 1869R3 WN WN WN 1870R1 1870R2 WN WN WN WN WN WN WN 1869R1 1869R2
& & O QOO & & o242 O O ® ©®
GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100

[ l L
} i
| L L

g :

[ [ [

b I } }

u I[ I[ | |

‘ Vorschubreihen- Vo Plorschubreihen-
Code m/min Code

22 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 28 5 5
18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 22 4 4
22 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 28 5 5
18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 22 4 4
22 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 28 4 4
18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 22 4 4
16 3 3
22 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 28 5 5
12 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 12 3 3
6 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 8 2 2
6 1 1
22 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 28 5 5
18 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 22 5 5
20 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 25 5 5
14 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 18 5 5
70 6 6
70 6 6
45 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 6 55 6 6
36 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 45 5 5
55 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 70 5 5
22 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 28 4 4
28 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 36 4 4
22 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 28 3 3
20 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 25 3 3
18 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 22 3 3
18 3 3
12 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 15 3 3
18 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 4 22 4 4
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\)

Spiralbohrer

<10xD Bohrtiefe

311 317 357 336 623 617 669 396 5536 5537 706
339 340 34 340 341 340 340 340 340 340 WN
[Hsco. [Hsco. [Hsco [nsco vHm
2O2 O @®20OL O ® ® O ® O
N N N GT100 GT100 Ti Ti GT 100 GU 500 GU 500 N
Vo ‘ Vorschubreihen- ‘ Ve VR- Ve ‘ VR- Ve VR- Ve ‘ VR- Ve VR-
m/min m/min | Code m/min | Code m/min | Code m/min| Code m/min | Code
33 5 5 5 5 5 36 5 29 6 32
27 5 5 5 5 5 30 4 22 5 25 5
36 5 5 5 5 5 40 5 32 6 35 6
32 5 5 5 5 5 36 5 25 6 28 6
36 5 5 5 5 5 40 5 25 6 28 6
36 5 5 5 5 5 40 5 22 6 25 6
22 4 4 4 4 4 26 4 13 5 15 5
18 4 4 4 4 4 18 4 12 4 13 4
14 3 3 3 3 3 3 15 3 15 3 11 3 12 3
32 5 5 5 5 5 32 5 25 6 28 6
18 4 4 4 4 4 20 4 12 4 14 4
13 3 3 3 3 3 13 3 18 3 11 3 12 3
14 4 4 4 4 4 18 4 12 4 13 4
10 3 3 3 3 3 10 3 12 3 7 3 8 3
13 4 4 4 4 4 15 4 12 4 13 4
10 3 3 3 3 3 10 3 12 3 9 3 10 3
12 3 3 3 3 3 10 3 14 3 9 3 10 3
6 2 2 2 2 2 8 2 9 3
12 4 4 4 4 4 4 15 4 14 4 12 4 13 4
8 3 3 3 2 2 3 10 3 10 3 7 4 8 4
‘r: 10 3 3 3 3 3 3 13 3 12 3 11 4 12
:g 4 1 1 5 1
S 5 1 1 1 1 6 1
K] 32 6 6 6 6 6 35 6 29 6 32 6
° 27 6 6 6 6 6 30 6 23 6 26 6
% 26 6 6 6 6 6 30 6 25 6 28 6
= 24 6 6 6 6 6 26 6 18 6 20 6
2 s 3 3 3 3 3 3 6 3 12 3
2 s 2 10 2
g 5 2 6 2
45 7 50 7
45 7 50 7
70 7 7 77 7 54 7 60 7
60 6 6 66 6 45 6 50 6
60 5 45 6 50 6
36 5 5 5 5 5 40 6 21 5 24 5
54 5 5 45 5 50 5]
36 5 5 5 5 5 40 6 25 5 28 5
30 4 4 4 5 5 31 4 35 4
24 4 4 4 5 5 22 4 25 4
18 4 4 4 4 4 21 5 22 4 24 4
13 4 4 4 4 4 4 25 4 15 5 18 4 20 4
16 4 4 4 4 4 30 5 16 4 18 4 50 4
26 4 11 4 12 4 40 3
80 3
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GUHRINGNAVIGATOR
>10xD Bohrtiefe

618 619 571 620 621 370 37 372 374 375 376

1869R1 1869R2 1869R3 1870R1 1870R2 WN WN WN WN WN WN

® ® ® OF O @ @ @ @ @ ©)
GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT 100 GT100 GT100 GT 100 GT100 GT100 GT 100
axial radial radial axial radial radial

S T ITIRIT IS AT

e R

Vo ‘ Vorschubreihen- ‘ ’ Vo ‘ Vorschubreihen- ‘ Vo ‘ Vorschubreihen-
m/min Code m/min Code m/min Code
30 4 4 4 4 4 35 6 6 6 30 5 5 5
25 4 4 4 4 4 30 5 5 5 25 4 4 4
33 4 4 4 4 4 30 6 6 6 30 5 5 5
30 4 4 4 4 4 30 5 5 5 25 4 4 4
33 4 4 4 4 4 35 5 5 5 30 4 4 4
33 4 4 4 4 4 29 5 5 5 25 4 4 4
20 3 3 3 3 3 22 4 4 4 18 3 3 3
14 3 3 3 3 3 18 4 4 4 16 3 3 3
10 2 2 2 2 2 14 3 3 3 12 2 2 2
29 4 4 4 4 4 35 6 6 6 30 5 5 5
14 3 3 3 3 3 18 4 4 4 16 3 3 3
10 2 2 2 2 2 14 3 3 3 12 2 2 2
10 3 3 3 3 3 14 4 4 4 12 3 3 3
8 2 2 2 2 2 12 3 3 3 10 2 2 2
11 3 3 3 3 3 15 4 4 4 13 3 3 3
8 2 2 2 2 2 11 3 3 3 9 2 2 2
8 2 2 2 2 2 11 3 3 3 9 2 2 2
5 1 1 1 1 1 8 2 2 2 6 2 2 2
10 3 3 3 3 3 14 4 4 4 12 3 3 3
8 2 2 2 2 2 10 3 3 3 8 2 2 2
10 2 2 2 2 2 12 3 3 3 12 2 2 2
3 1 1 1 1 1 4 2 2 2 4 1 1 1
5 1 1 1 1 1 8 1 1 1 6 1 1 1
30 6 6 6 28 5 5 5
20 5 5 5 5 5 24 6 6 6 22 5 5 5
24 6 6 6 22 5 5 5
16 5 5 5 5 5 20 6 6 6 18 5 5 5
5 2 2 2 2 2 8 3 3 3 6 2 2 2
6 1 1 1 1 1 10 2 2 2 8 2 2 2
5 1 1 1 1 1 8 2 2 2 6 2 2 2
50 6 6 6 6 60 7 7 7 55 6 6 6
40 5 5 5 5 5 50 6 6 6 44 5
30 4 4 4 4 4 38 5 5 5 35 4 4 4
45 4 4 4 4 4 55 5 5 5 50 4 4 4
30 4 4 4 4 4 36 5 5 5 33 4 4 4
25 4 4 4 4 4
20 4 4 4 4 4 24 4 4 4 22 4 4 4
16 3 3 3 3 3 20 4 4 4 18 4 4 4
10 3 3 3 3 3 14 4 4 4 12 4 4 4
14 3 3 3 3 3
20 3 3 3 3 3 25 5 5 5 25 4 4 4
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\ Kleinstbohrer

Werkzeuge mit fett gedruckter Vorschubreihen-Nr. sind bevorzugt auszuwahlen.

Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der empfohlenen Schnittwerte fiir Inre Anwendung steht
Ihnen unter www.guehring.de auch eine elektroni: Version des Giihring| i zur Verfiigung.

Norm/DIN
Schneidstoff
HM-Anwendungsgruppe

Bitte beachten Sie die Hinweise zum Pilotieren auf Seite 58.

Oberfliche
Vorschubreihen-Code Werkstoffbezogene Kihimittel: Typ
Bohrer-O ™41 T 102 | 103 | 104 | 105 | 106 | 107 | 108 | 109 g Luft Kiihlun
mm o] 9
f (mm/U) Q@ Emulsion
0,10 0,002 0,003 0,003 0004 0,006 0007 0010 0,013 0,016 i .
016 0002 0003 0004 0005 0007 0009 0012 0016 0022 SCh”e'ﬁt"Ch‘r:‘”g.'d g
0,25 0003 0004 0005 0007 0009 0011 0014 0019 0024 rechtsschneiden
030 0004 0005 0007 0009 0011 0015 0019 0025 0033 linksschneidend
0,50 0,005 0,007 0,008 0,011 0,014 0,019 0,024 0,031 0,041
0,63 0,007 0,009 0,012 0,015 0,020 0,026 0,034 0,044 0,057
0,80 0,010 0,013 0,016 0,020 0,024 0,031 0,038 0,048 0,060
1,00 0,020 0,024 0,029 0,035 0,041 0,050 0,060 0,072 0,086
1,50 0,030 0,035 0,040 0,046 0,052 0,060 0,069 0,080 0,092
2,00 0,040 0,046 0,053 0,061 0,070 0,080 0,093 0,106 0,122
Vorschubreihen-Code Art.-Nr. 6400/6401/6408/6412
Bohrer-O ™"56 T 57 | 58 | 59 | 60 | 61 | 62 | 63 | 64 | 65 | 66 | 67 | 68
mm
f (mm/U)
0,50 0,006 0,012 0,018 0022 0,030 003 0040 0045 0050 0,050 0,055 0,060 0,060
0,80 0,008 0,016 0024 0032 0040 0050 0060 0,070 008 0,080 008 0,090 0,090
1,00 0,012 0,022 0032 0042 0060 0070 008 009 0100 0,00 0,110 0,110 0,120
1,50 0,021 0,036 0,051 0,066 0,090 0,100 0,120 0,130 0,150 0,150 0,160 0,170 0,180
2,00 0,032 0,052 0,072 0,092 0,120 0,140 0,160 0,180 0,200 0,210 0,220 0,230 0,240
2,50 0,045 0,070 0,095 0,120 0,150 0,170 0,200 0,220 0,250 0,260 0,270 0,280 0,300
3,00 0,060 0,090 0,120 0,150 0,180 0,210 0,240 0,270 0,300 0,310 0,330 0,340 0,360
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Hérte Kihl- ‘
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm2) mittel
Aligemeine Baustahle 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 (@)
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 (@)
Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 (@)
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 (@)
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 @)
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 (@)
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (@)
Legierte Vergltungsstéhle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 (@]
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@]
Unlegierte Einsatzstahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @)
Legierte Einsatzstéhle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ]
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ]
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000 (@)
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 [ ]
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @)
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ ]
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]
Federstéhle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51Crv4) <350 HB [ ]
Rostfreie Stahle, geschwefelt 1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitisch 1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitisch 1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 [ )
Gehartete Stahle - <48 HRC [ )
<66 HRC @
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240 HB (@]e]
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB [@]e}
Kugelgraphit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB @
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB @]
Hartguss - <350 HB (@)
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TIAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TIAIBZr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 [ ]
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AlMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 (@)
Al-Gusslegierungen < 10 % Si 3.2131 G-AISi5Cut, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 (@)
<24 % Si 3.2581 G-AISi12, 3.2583 G-AISi12Cu, - G-AISi12CuNiMg <600 (@)
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1 <400 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn8, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 @)
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (@)
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 O
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 (@] ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAlS5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [ ]
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 Q0
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB Q0O
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB (@]e}
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 QO
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 QO
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O

(O blank
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GUHRINGNAVIGATOR
<4xD =/xD  <bxD=8xD<=16xD
301 660 701 3899 6400 6401 6405 6408 6412
303
1899 1899 WN WN WN WN WN WN WN
K10/K20 K/P K/P K/P K/P K/P K/P
@) ® @) () ® o ® o0 ©o
N N N N N N N N N
axial axial axial
Ve VR- ‘ Vo ‘ VR- ‘ Ve ‘ VR- VR- Vorschubreihen- Vorschubreihen-
m/min Code m/min Code m/min | Code m/mln Code m/mln m/m|n Code
21 106 27 106 50 105 100 62 100 64 62 105 62 58 58
18 105 23 1058 35 104 100 62 100 64 62 100 62 58 58
18 106 23 106 50 105 100 62 100 64 62 105 62 59 59
16 105 21 105 45 104 90 61 90 63 61 90 61 59 59
20 105 26 1058 45 104 90 62 90 64 62 95 62 58 58
18 105 23 1058 35 104 90 62 90 64 62 95 62 58 58
14 104 18 104 30 103 90 61 90 63 61 90 61 58 58
14 104 18 104 30 103 90 61 90 63 61 90 61 58 58
12 103 16 103 70 60 70 62 60 70 60 58 58
18 106 23 106 50 103 100 61 100 63 61 100 61 57 57
14 104 18 104 40 103 85 61 85 63 61 85 61 58 58
12 103 16 103 70 60 70 62 60 70 60 58 58
14 104 18 104 25 103 70 60 70 62 60 70 60 57 57
12 103 16 103 60 60 60 62 60 60 60 57 57
16 104 20 104 25 103 50 60 50 62 60 50 60 58 58
14 1038 18 103 60 60 60 62 60 50 60 58 58
14 108 18 1038 60 57 57 50 57 57 57
8 102 10 102 20 102 60 57 57 50 57 57 57
18 104 20 104 25 103 30 57 57 70 57 57 57
14 1038 16 108 25 102 15 56 56 60 56 56 56
16 108 18 108 25 102 30 57 57 70 57 57 57
15 104
15 103 10 56 56 25 56 56 56
26 106 33 106 80 105 130 66 <150 68 66 <150 60 60 60
22 106 28 106 60 105 130 66 <140 68 66 <140 60 60 60
18 106 23 106 60 105 130 66 <140 68 66 <140 60 60 60
22 106 28 106 50 105 120 65 <130 67 65 <130 60 60 60
45 104 15 56 56 35 56 56 56
25 104 15 56 56 35 56 56 56
160 107 70 68 68 70 68 68 68
150 106 70 68 68 70 68 68 68
26 107 100 106 135 59 59 135 59 59 59
18 106 60 106 135 59 59 135 59 59 59
75 106 80 106 150 105
42 105 53 1058 50 105
67 106
22 105 28 105 44 104
22 104 28 104 68 103
18 104 23 104 49 103
13 104 16 104 53 103
14 104 36 103
16 104 20 104 50 103
18 104 23 104 36 103
60 104
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Nachschle

Wir bei GUhring schreiben Dienstleistung groB. Deshalb ist fur uns ein umfassender
Service auch nach dem Werkzeugverkauf selbstverstandlich. Ein Bereich

unseres Dienstleistungsprogramms ist das Nachschleifen und Nachbeschichten
von Werkzeugen - Ubrigens nicht nur von Guhring - mit Originalgeometrien und
Originalschichten, damit die optimale Leistungsfahigkeit Inrer Werkzeuge lange
erhalten bleibt.

Oplank (O dampfbehandelt @ Fasen nitriert @ itiert @ goldoraun @ an @ TiANnanoA @ AITIN SuperA
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Tieflochbohrer

Vorschubreihen-Code
Bohrer-® ™33 792 | 13 | 14 | 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20
mm
T (mm/U)

750 0002 0004 0006 0008 0012 0020 0032 0045 0045 0075
200 0003 0005 0007 0010 0016 0028 0046 0055 0,050 0,100
250 0004 0006 0008 0012 0018 0030 0054 0070 0075 0,125
400 0005 0007 0010 0016 0025 0043 0065 0085 0,120 0,240
600 0007 0009 0013 0024 0035 0061 0085 0,120 0,180 0,360
800 0010 0014 002 0032 0045 0068 0,100 0,150 0,240 0,480
1000 0012 0016 0028 0040 0055 0075 0120 0160 0300 0,600
1400 0020 0025 0035 0050 0065 0085 0130 0180 0420 0,700
1800 0025 0030 0040 0055 0070 0095 0145 0200

2000 0026 0035 0045 0060 0080 0110 0180 07250

2400 0027 0036 0047 0065 0085 0130 0185 0300

2800 0028 0038 0049 0068 0090 0140 0195 0,350

3000 0030 0040 0050 0070 0100 0150 0,200 0,400

3500 0035 0045 0055 0075 0120 0180 0250 0450

4000 0040 0050 0060 0080 0150 0200 0300 0,500

* Die Vorschubwerte beziehen sich immer auf Werkzeuge mit der empfohlenen Beschichtung.
In einigen Féllen kann die Funktion der Werkzeuge ohne Beschichtung nicht gewéhrleistet

werden.

@

Samtliche Tieflochbohrer miissen beim Anbohren gefiihrt werden. Tieflochbohrer diirfen
nie mit voller Drehzahl frei im Maschinenraum bewegt werden.

Die Arb itte beim Ti 1

* Herstellen einer Pilotbohrung (L = 3 x D, Toleranz H8)

* Einfahren mit einer Drehzahl von ca. 200 U/min, Vorschub ca.
500 mm/min. Bei Werkzeugen ab 40 x D einfahren im Linkslauf.

* Bei Schnittgeschwindigkeiten iber 120 m/min empfehlen wir,
die Enddrehzahl in mehreren Schritten aufzuschalten.

* Einstellen des Kiihlschmierstoff-Drucks und der Drehzahl

* Kontinuierliches Bohren auf Bohrtiefe ohne Entspanen.
Bei Einsatz von Tieflochbohrern mit sehr groBem
Léngen-Durchmesser-Verhéltnis empfehlen wir, bis zu einer
Bohrtiefe von ca. 25 mm mit reduzierten Schnittparametern
(ca. 75% der optimalen Schnittgeschwindigkeit) zu arbeiten.

* Abschalten der Kiihlschmierstoff-Zufuhr nach Erreichen
der Bohrtiefe

* Rickzug im Eilgang mit stehender Spindel

* Fir EB100 Werkzeuge > 50xD gilt: bis die Auskraglange 50xD
erreicht ist muB der Vorschub auf 60% reduziert werden

EB100

Einlippenbohrer

VHM
09..12,0
&
Werkstoffbezogene Kihimittel: " -?
Luft C b
el ]
Emuision © <50xD >50xD
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele Zugfestigk. Harte  Kihl- empf. ‘ Ve Vorschub- ‘ ‘ Ve Vorschub- ‘
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN //mm?2 mittel | |Schicht| | m/min Code m/min Code
Aligemeine Baustéhle 1.0035 S185, 1.0486 P275N, 1.0345 P235GH, 1.0425 <500 (@) 100 15 100 15
1.0050 E295), 1.0070 E360, 1.8937 P500NH <1000 (@) 85 15 85 15
Automatenstahle 1.0718 11SMnPb30, 1.0736 11SMn37 <850 (@) 90 15 90 15
1.0727 46S20, 1.0728 60S20, 1.0757 46SPb20 <1000 o 80 15 80 15
Unlegierte Vergiitungsstéhle 1.0402 C22, 1.1178 C30E <700 (@) 80 14 80 14
1.0503 C45, 1.1191 C45E <850 (@) 75 14 75 14
1.0601 C60, 1.1221 C60E <1000 (@) 75 14 75 14
Legierte Vergiitungsstéhle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 @) ® 75 14 75 14
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 (@) 65 14 65 14
Unlegierte Einsatzstahle 1.0801, 1.1121 C10E <850 (@) ® 80 15 80 15
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ) 75 14 75 14
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [} 65 14 65 14
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000 (@) ® 75 14 75 14
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400 o 65 14 65 14
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 @) @® 75 13 75 13
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419, 1.2767 <1400 o 65 13 65 13
Schnellarbeitsstéhle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ] () 55 12 55 12
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 <350 HB [ ] () 65 13 65 13
Rostfreie Stéhle, geschwefelt  1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 <900 [ ] 40 14 40 14
austenitisch  1.4301 X5CrNi18-10, 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 <1100 [ ] @ 35 14 35 14
martensitisch  1.4057 X20CrNi172, 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 <1500 [ ] 35 14 35 14
Gehartete Stéhle = <48 HRC [ ] 30 13 30 13
<66 HRC [ 25 10 25 10
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ] 35 12 35 12
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100, 0.6020 EN-GJL-200 <240 HB 00 85 16 85 16
0.6025 EN-GJL-250, 0.6035 EN-GJL-350 <350 HB Q0 80 16 80 16
Kugelgraphit- und Temperguss 0.7050 EN-GJS-500-7, 0.8035 EN-GJMW-350-4 <240 HB (@) 80 15 80 15
0.7070 EN-GJS-700-2, 0.8170 EN-GJMB-700-2 <350 HB (@) 70 15 70 15
Hartguss = <350 HB o 55 14 55 14
Titan und Titan-Legierungen 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ] @® 35 12 35 12
3.7154 TIAIBZr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 <1400 o 30 12 30 12
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 AI99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AlMg1 <400 @] 150 17 150 17
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245, 3.4365 <650 o 120 19 120 19
Al-Gusslegierungen < 10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AISi7Cu3, 3.2573 G-AISI9 <600 (@) 120 20 120 20
<24 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 (@) 130 18 130 18
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 <400 O 110 17 110 17
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (@) @ 75 15 75 15
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 <600 @) 120 18 120 18
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5 <600 O 90 18 90 18
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 <600 o] J 95 17 95 17
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 75 17 75 17
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 o 70 17 70 17
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 [} 60 17 60 17
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O 75 15 75 15
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 QO 70 15 70 15
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB 00
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 =300 HB 00
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 00
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 00
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 O 60 14 60 14
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O 50 14 50 14

(O blank
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GUHRINGNAVIGATOR

Tipps und Tricks
- Bei Bohrtiefen uiber 40 x D 1 wir die Ver von zwei oder mehr Tieflochbohrern,
z.B. @ 10 x 400 mm und @ 9,95 x 800mm.
- Tieflochbohrer fiir Bohrtiefen liber 40 x D sollten im Linkslauf in die Pilotbohrung eingefahren werden.
- Beim Einwechseln von Werkzeugen ab 40 x D kann das Werkzeug durch Aufschalten der

F r fiir ca. 1 beruhigt werden.
- Fiir die Bearbeitung Werkstoffe wir die von Ti
mit polierten Spannuten.
- Generell 1 wir, den F der ion auf mil 10%
- Einlippen-Ti er flr des inium sollten mit Anschliff 180° und Olraumabsatz bestellt werden.

EB80 ZB80 EB800

Einlippenbohrer Zweilippenbohrer Einlippenbohrer
VHM-Kopf VHM-Kopf mit Wechselplatten
2,0...40,0 6,0 ...27,0 12,0 ... 40,0

»

L 4
- .
<35xD >35xD <35xD >35xD <35xD >35xD
empf. Ve | Vorschub- Vo | Vorschub- empf. Ve | Vorschub- Vo | Vorschub- empf. Vo | Vorschub- Ve | Vorschub-

Schicht| |m/min | Code m/min | Code Schicht| |m/min |  Code m/min | Code Schicht| |m/min | ~ Code m/min | Code
100 14 95 13 90 15 85 15

® 85 14 80 13 ® 80 15 75 15
90 14 85 13 85 16 80 16

® 80 14 75 13 ® 75 16 70 16
90 13 85 12 85 15 80 15

® 80 13 75 12 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15

75 13 70 12 75 15 70 15

® 65 13 60 12 ® 65 15 60 15
® 80 14 75 13 ® 80 15 75 15
75 13 70 12 75 15 70 15

® 65 13 60 12 ® 70 15 65 15
75 13 70 12 70 15 65 15

e 65 13 60 12 ® 60 15 55 15
75 12 70 11 65 14 60 14

© 65 12 60 11 ® 60 14 55 14
© 55 1 50 11 ® 55 14 50 14
© 65 12 60 12 ® 65 15 60 15
55 13 50 12 50 14 45 14

(] 45 13 40 12 ® 45 14 40 14
35 13 35 12 40 14 35 14

30 12 25 11 30 13 25 13

© 25 1 20 1 ® 25 12 20 12
© 35 1 30 1 ® 25 13 20 13
85 15 80 14 85 18 80 17 85 16 80 16

80 15 75 14 80 18 75 17 80 16 75 16

80 14 75 13 75 17 70 16 ® 75 16 70 16

70 14 65 13 70 17 65 16 70 16 65 16

55 13 50 12 65 16 60 15 55 15 50 15

35 1 30 11 35 13 30 13

e 30 1 25 1 ® 30 12 25 12
150 16 140 15 120 18 115 17 140 16 135 16

120 15 115 14 110 18 105 17 125 16 120 16

150 16 140 15 135 18 130 17 170 17 165 17

130 16 120 15 120 17 115 16 140 17 135 17

110 16 100 15 115 16 110 16

© 75 14 70 13 ® 75 15 70 15
120 17 115 16 130 18 125 17 120 17 115 17

90 17 85 16 120 18 115 17 90 17 85 17

95 16 90 15 110 17 105 16 95 17 90 17

75 16 70 15 110 17 105 16 75 17 70 17

70 16 65 15 95 17 90 16 70 17 65 17

60 16 55 15 95 17 90 16 60 17 55 17

75 14 70 13 75 16 70 16

70 14 65 13 70 16 65 16

60 13 55 12 60 15 55 15

50 13 45 12 50 15 45 15
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Artikel-Nr.-Verzeichnis Tieflochbohrer

Ober-

Artikel- Durchmes-  Rabatt- ; i
NF. serbereich  gruppe Norm fiache Kurzbeschreibung Schneidstoff Typ
5018 4,00 - 12,00 123 Werksnorm ® Einlippenbohrer EB 80, 20 x D HM EB 80
5019 8,00 - 12,00 123 Werksnorm O Zweilippenbohrer ZB 80, 30 x D HM ZB 80
5020 1,20 - 5,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5021 1,50 - 8,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5022 4,00 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 40 x D HM EB 80
5023 4,95 - 11,95 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 80 x D HM EB 80
5024 1,20 - 3,20 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5026 1,50 - 5,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5460 4,00 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 30 x D HM EB 80
5632 2,00 - 3,20 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5633 2,00 - 5,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5637 2,00 - 5,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5638 2,00 - 8,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100 VHM EB 100
5639 4,00 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 20 x D HM EB 80
5640 4,00 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 30 x D HM EB 80
5641 4,00 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 40 x D HM EB 80
5642 4,95 - 11,95 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 80, 80 x D HM EB 80
5643 8,00 - 12,00 123 Werksnorm Zweilippenbohrer ZB 80, 30 x D HM ZB 80
5644 16,00 - 24,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 800 mit Wechselplatten, 30 x D HM EB 800
5646 2,50 - 12,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100, 25 x D VHM EB 100
5647 2,50 - 8,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100, 50 x D VHM EB 100
5648 2,50 - 6,00 123 Werksnorm Einlippenbohrer EB 100, 75 x D VHM EB 100
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Artikel-Nr.-Verzeichnis Reibwerkzeuge

A'JF\'}I‘,_El Esrrgglfgish gfféé‘e Norm flegzh o Kurzbeschreibung Schneidstoff Typ Seite
401 1,00 - 5,50 105 DIN 212 O Maschinen-Reibahlen, Form A HSS-E 44
402 1,00 - 3,70 105 DIN 212 O Maschinen-Reibahlen, Form B HSS-E 44
403 1,00 - 5,50 105 DIN 212 O Maschinen-Schél-Reibahlen HSS-E 44
404 3,00 - 40,00 105 DIN 208 O Maschinen-Reibahlen, Form A HSS-E 44
405 3,00 - 50,00 105 DIN 208 O Maschinen-Reibahlen, Form B HSS-E 44
406 3,00 - 30,00 105 DIN 208 O Maschinen-Schal-Reibahlen, Form C HSS-E 44
407 29,00 - 98,00 105 DIN 219 (@) Maschinen-Aufsteck-Reibahlen, Form A HSS-E 45
408 25,00 - 75,00 105 DIN 219 (@) Maschinen-Aufsteck-Reibahlen, Form B HSS-E 45
409 29,00 - 98,00 105 DIN 219 @) Maschinen-Aufsteck-Reibahlen, Form C HSS-E 45
410 1,00 - 30,00 105 DIN 2179 @] Maschinen-Kegel-Reibahlen HSS-E 45
411 5,00 - 50,00 105 DIN 2180 (@) Maschinen-Kegel-Reibahlen HSS-E 45
414 6,40 - 40,00 105 DIN 311 [ ] Maschinen-Nietloch-Reibahlen HSS 45
419 3,00 - 12,00 105 Werksnorm O Maschinen-Stirn-Reibahlen HSS-E 45
420 3,00 - 25,00 105 Werksnorm O Maschinen-Stirn-Reibahlen HSS-E 45
430 10,00 - 20,00 105 Werksnorm O Maschinen-Dehn-Reibahlen HSS-E 45
431 5,00 - 38,00 105 Werksnorm O Maschinen-Reibahlen mit Vorschneider HSS-E 45
440 4,00 - 20,00 105 DIN 212 O Maschinen-Reibahlen, Form C HSS-E 44
455 1,00 - 12,02 105 Werksnorm O NC-Maschinen-Reibahlen HSS-E 44
457 1,00 - 6,00 105 DIN 212 O Maschinen-Reibahlen, Form A HSS-E 44
458 4,55 - 12,00 105 DIN 8089 O Maschinen-Reibahlen-Satze, Form B HSS-E 45
467 4,50 - 10,00 105 DIN 212 Q Maschinen-Reibahlen, Form C HSS-E 44
468 3,80 - 20,00 105 DIN 212 Q Maschinen-Reibahlen, Form D HSS-E 44
469 4,00 - 20,00 105 DIN 212 O Maschinen-Schél-Reibahlen, Form E HSS-E 44
488 4,00 - 20,00 105 DIN 8089 O Automaten-Reibahlen, Form A HSS-E 45
489 4,00 - 20,00 105 DIN 8089 O Automaten-Reibahlen, Form B HSS-E 45
490 1,50 - 20,00 105 Werksnorm O NC-Maschinen-Reibahlen HSS-E 44
496 0,95 - 12,05 105 DIN 212 @) Maschinen-Reibahlen, Form B/D HSS-E 44
497 3,76 - 12,04 105 DIN 8089 (@] Automaten-Reibahlen, Form B HSS-E 45
641 4,00 - 20,00 105 DIN 212 ® Maschinen-Reibahlen, Form D HSS-E 44
642 8,00 - 20,00 105 DIN 208 ® Maschinen-Reibahlen, Form B HSS-E 44
674 4,00 - 15,00 120 ~DIN8090 O Automaten-Reibahlen, Form A HM 48
77 5,00 - 20,00 120 ~DIN8050 O Maschinen-Reibahlen, Form A HM 47
718 5,00 - 20,00 120 ~DIN8050 O Maschinen-Reibahlen, Form B HM 47
719 5,00 - 40,00 120 ~ DIN 8051 O Maschinen-Reibahlen, Form A HM 47
720 6,00 - 32,00 120 ~ DIN 8051 O Maschinen-Reibahlen, Form B HM 47
727 25,00 - 55,00 120 DIN 8054 O Maschinen-Aufsteck-Reibahlen HM 48
737 4,00 - 14,00 120 ~DIN8090 (O Automaten-Reibahlen, Form C HM 48
740 8,00 - 30,00 120 Werksnorm () Maschinen-Dehn-Reibahlen HM 47
743 8,00 - 25,00 120 Werksnorm () Maschinen-Reibahlen mit Vorschneider HM 47
749 8,00 - 18,00 120 Werksnorm () Maschinen-Dehn-Reibahlen HM 47
1036 3,00 - 20,00 166 Werksnorm @ cast HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 GUSS S 46
1037 3,00 - 20,00 166 Werksnorm @ cast HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 GUSS D 46
1038 41,00 - 76,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 GT S 47
1039 41,00 - 76,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 GT D 47
1040 41,00 - 76,00 166 Werksnorm () Cermet Hochleistungs-Reibahlen Cermet HR 500 GT S 47
1041 41,00 - 76,00 166 Werksnorm () Cermet Hochleistungs-Reibahlen Cermet HR 500 GT D 47
1407 3,00 - 16,00 120 ~DIN80%0 (O Automaten-Reibahlen, Form B HM 48
1408 1,00 - 20,00 120 ~DIN8093 (O Maschinen-Reibahlen, Form A HM 47
1409 1,00 - 20,00 120 ~DIN8093 (O Maschinen-Reibahlen, Form B HM 47
1410 6,00 - 28,00 120 ~DIN8094 (O Maschinen-Reibahlen, Form A HM 47
1411 5,00 - 40,00 120 ~DIN8094 (O Maschinen-Reibahlen, Form B HM 47
1427 0,98 - 12,05 120 Werksnorm () NC-Maschinen-Reibahlen VHM 47
1428 2,00 - 20,00 120 ~DIN8093 @ Maschinen-Reibahlen, Form A HM 47
1429 1,80 - 20,00 120 ~DIN8093 @ Maschinen-Reibahlen, Form B HM 47
1430 3,50 - 14,00 120 ~DIN8090 @ Automaten-Reibahlen, Form A HM 48
1431 5,00 - 20,00 105 DIN 212 O Maschinen-Reibahlen mit Innenkiihlung, Form C HSS-E 44
1432 5,00 - 18,00 105 DIN 8089 O Automaten-Reibahlen mit Innenkiihlung, Form A HSS-E 45
1449 3,00 - 12,00 120 Werksnorm () NC-Maschinen-Reibahlen VHM 47
1675 2,97 - 12,03 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 S 46
1676 2,97 - 12,03 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 D 46
1678 4,00 - 20,00 166 Werksnorm € HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 ALU S 46
1679 4,00 - 20,00 166 Werksnorm €y HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 ALU D 46
1680 22,00 - 40,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen HM HR 500 GS 46
1681 22,00 - 40,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen HM HR 500 GD 46
1682 22,00 - 40,00 166 Werksnorm () HM Hochleistungs-Reibahlen Cermet HR 500 GS 46
1683 22,00 - 40,00 166 Werksnorm () HM Hochleistungs-Reibahlen Cermet HR 500 GD 46
1685 3,00 - 20,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 S 46
1686 3,00 - 20,00 166 Werksnorm @ HM Hochleistungs-Reibahlen VHM HR 500 D 46
5527 0,98 - 12,05 154 Werksnorm (O NC-Maschinen-Reibahlen VHM 47
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Empfehlungen zum Reiben mit HSS-E Maschinen-Reibahlen

Sackloch- oder Durchgangsbohrung

Bel Sacklochbohrungen werden in der Regel gerade genutete
Relbahlen verwendet, da diese durch ihre Schneidenform die
Spane gegen die Arbeitsrichtung aus der Bohrung beférdem.
Bei Durchgangsbohrungen bevorzugt man gedralite Werk-
zeuge, weil der Drall die Spéne in Bearbeitungsrichtung aus der
Bohrung transportiert

Schnittunterbrechungen

Bei Schnittunterbrechungen in der Bohrung werden bevorzugt
gedrallte Werkzeuge eingesetzt, da diese Schneidenform im
Gegensatz zu gerade genuteten Werkzeugen weniger zum Ein-
haken in die Querbohrung neigt. Ist die Querbohrung > 0,25 x
D, kann man auch in Sacklochbohrungen gedrallte Reibahlen
einsetzen.

AufmaB der Vorbohrung

Ubersteigt das AufmaB der Vorbohrung das normale Aufmal
(siehe Tabelle ,Empfohlene UntermaBe”), solite eine Schél- oder
Maschinen-Reibahle mit Vorschneider zum Einsatz kommen.
Mit diesen Werkzeugen kénnen deutlich hohere AufmaBe
bearbeitet werden, allerdings soliten sie wegen des langen
Anschnitts und des groBen Drallwinkels nicht in Sackldchern
eingesetzt werden.

Dehn-Reibahlen

Dehn-Reibahlen durfen nur aufgedehnt werden. Ist das dadurch
erzielte MaB zu groB, ist ein Zurlickdrehen der Schraube nicht
maoglich, da sonst die Vorspannung verloren geht. Dies fuhrt in
den meisten Féllen zu einem Werkzeugbruch. Das Werkzeug
muss, wenn die Vorspannung herausgenommen wurde, noch
einmal eingestellt und geschliffen werden.

Lagegenauigkeit der Bohrung

Eine Stim-Reibahle bietet durch ihre spezielle Anschnittform
haufig die beste Losung, wenn ein Stichmal3 eingehalten wer-
den muss, da dieses Werkzeug minimal abgedrangt wird. Au-
Berdem werden Stim-Reibahlen oft eingesetzt, wenn die Vor-
bohrung und die Reibahle nicht in einer Achse liegen.

Empfehlungen zum Reiben mit HR 500 Hochleistungs-Reibahlen

Wgrkzeuga.uswa_hl fiir optin_\a._le @ <20 mm @ > 20 mm
Wirtschaftlichkeit und Qualitét
VHM VHM VHM HM best. |Cermet best.
HR 500 HR500 Guss | HR500 Alu HR500 HR500
1675 1676 1036 1678 1680/1038 | 1682/1040
1685 1686 1037 1679 1681/1039 | 1683/1041
Stahl P | bis 1200 N/mm? [ ] [ ] (¢] [
Rostfreier Stahl | M [ ] [ ] [}
GG o o [ °
Guss K GGG 40/50 ) ° o o )
GGG 60/70 [ [ 0] [
Aluminium N °
Titan / s Ti-Basis [J [ ] [ ]
Sonderleg. Ni-Basis ° ° °
. bis 48 HRC ) ° o
geharteter Stahl | H -
bis 62 HRC [ ] [ ]
@ optimal geeignet O bedingt geeignet
Vorbearbeitungs-Durchmesser
Empfohlene UntermaBe, in mm
bis @6 bis @10 bis @16 bis @25 bis @40 Uber @40
alle Materialien @0,1-0,2 30,2 30,2-0,3 20,3 203-04 | 904-05
. bis 48 HRC @0,1-0,2 @0,2 0,2 0,2 20,3 20,3
geharteter Stahl | H -
bis 62 HRC @0,1 20,1 @0,1-0,2 ©0,2 90,2 @0,2
® Ton €D Carbo (D) Giistal @ rrenaorre @ Acw ®N G TiNG @ voyGide @ Signum
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Sonder-Reibahlen

Besondere Anwendungsfélle erfordern auch besondere \Werkzeug-
I6sungen. Deshalb bieten wir Innen neben dem umfangreichen
Standardprogramm auch Sonderldsungen:

- PKD-Werkzeuge zur Bearbeitung der Grundbohrung in Aluminium

- CBN-Werkzeuge zur Ventilsitzbearbeitung

- HM-Werkzeuge mit speziell entwickelten Geometrien und eigens
entwickelten HM-Sorten zur Bearbeitung der Ventilfihrung sowohl in
Sintermetall und in Messing als auch in GG/GJL/GJV.
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Werkzeuge mit fett gesetzter Vorschubreihen-Nr.

sind bevorzugt auszuwahlen.

Fir Grundlécher mit kurzem Passungsauslauf gerade

genutete Reibahlen wéhlen.

Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der empfohlenen Schnittwerte fiir
Ihre Anwendung steht Ihnen unter www.guehring.de auch eine elektronische
Version des GiihringNavigator zur Verfiigung.

Artikel-Nr.
Artikel-Nr.
Norm/DIN
Schneidstoff
Oberflache
Form
Innenkiihlung

Vorschubreihen-Code
Bohrer-g [ 74 72 73 | 14 | 75 76 77
mm
f (mm/U)
<400 0,080 0,100 0,125 0,300 0,500 0,800 1,000
4,00 0,100 0,125 0,160 0,300 0,500 1,000 1,200
5,00 0,100 0,125 0,160 0,400 0,600 1,000 1,400
6,30 0,125 0,160 0,200 0,400 0,700 1,200 1,600
8,00 0,160 0,200 0,250 0,600 1,000 1,800 2,400
10,00 0,200 0,250 0,315 0,600 1,200 1,800 2,400 o
12,50 0,200 0,250 0,315 0,800 1,200 2,000 2,500  Werkstoffbezogene Kuhimittel:
16,00 0,250 0,315 0,400 0,800 1,400 2,200 2600 O Luft
20,00 0,315 0,400 0,500 0,800 1,400 2,200 2,600 @ Ol
25,00 0,400 0,500 0,630 1,000 1,600 2,500 3,000 © Emulsion
31,50 0,400 0,500 0,630 1,000 2,000 3,000 3,600 o
40,00 0500 0630 0,800 1,200 2,000 3000 3600  Schneidrichtung:
50,00 0,630 0,800 1,000 1,400 2,200 3,200 3,600 rechtsschneidend
> 50,00 0,800 1,000 1,250 1,600 2,200 3,200 3,600 inksschneidend
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Hérte‘ Kahl-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?) mittel
Aligemeine Baustahle 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 []
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 e
Automatenstéhle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 Q@
Unlegierte Verglitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (]
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 Q@
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (€]
Legierte Vergtitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 [ ]
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 Q@
Unlegierte Einsatzstéahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ]
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ]
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 (7]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ )
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]
Rostfreie Stéhle, geschwefelt  1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitisch  1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitisch  1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 e
Gehértete Stahle - <48 HRC [ ]
<66HRC @
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QC
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB @O
Kugelgraphit- und Temperguss 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB Q@
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)
Hartguss - <350 HB @
Titan und Titan-Legierungen ~ 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAIBZr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 (]
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 Q@
Al-Gusslegierungen < 10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 [ ]
<24 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 Q@
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (€]
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (7]
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 ("]
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 (]
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 O
thermoplastisch  Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ Jo
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB @O
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB (0]@)
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 @C
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 [ ]@
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 (@)
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 @
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Reibahlen
NC-Reibahlen Maschinen-Reibahlen

455 490 401 402 440 1431 496 468 404 405
457 467
212-3 212-3 212 212 212-2 212-2 212 2122 208 208
O O O o0 o0 C O O O O
B B A B A A B B A B

axial

Maschinen-

Schélreibahlen
641 642 469 403 406
212-2 208 212-2 212-1 208

o mwssE
O O C

C Cc c

HSS-E HSS-E
® ®
B B

|
]
H I l ¥
v, |Vorschubreihen- v, Vorschubreihen- v, |Vorschubreihen- v, Vorschubreihen-
m/min Code m/min m/min Code m/min Code
16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 20 ! il 16 73 73 73
12 72 72 12 72 72 72 72 72 72 72 72 16 il il 12 73 73 73
12 72 72 12 72 72 72 72 72 72 72 72 16 il 7 12 73 73 73
10 Kl il 10 il il 4l il il il il ! 12 il 4l
14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 18 il ! 14 73 73 73
12 ! ! 12 ! ! ! il ! ! ral ! 16 ! ! 12 73 73 73
10 il ! 10 il ! k! il ! ! Kl il 12 ! !
10 il ! 10 ! il ! Ll ! il ! ! 12 il !
8 71 7 8 7 7 71 7 7 il il 71 10 il 71 16 73 73 73
16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 18 il Kl
10 ! ! 10 il ! ! ! ! ! ! ! 12 il !
8 7 7 8 7 7 71 ! 7 7 7 4l 10 7 71
10 ! ! 10 ! ! ! ! ! ! ! ! 12 ! !
8 el ! 8 " ! ! | ! il 7 ! 10 ! ! 10 73 73 73
14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 16 4l !
10 ! ! 10 ! gl ! ! ! ! ! ! 12 gl !
10 71 71 170 il gl Kl 71 il il Kl 71 12 gl Kl
6 72 72 6 72 72 72 72 72 72 72 72 8 71 7
6 72 72 6 72 72 72 72 72 72 72 72 8 7 4l
4 72 72 4 72 72 72 72 72 72 72 72 6 71 7
14 il 4l 14 il Ll Ll il il 7 ! ! 16 ! !
12 ! ! 12 il k! il ! ! ! ! ! 14 ! il
12 ! Ll 12 ! ! ! ! ! ! ! ! 16 ! !
10 ! ! 10 ! ! ! ! ! ! ! ! 14 ! !
6 71 71 6 7 7 71 7 7 7 71 71 6 71 71 5 ! ! !
4 7 | 4 ! il ! ! ! " ! 7 4 " !
18 73 73 18 73 73 73 73 73 73 73 73 22 73 73 22 73 73 73
18 73 73 18 73 73 73 73 73 73 73 73 22 73 73 22 73 73 73
20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72 20 73 73 73
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72
20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72 16 73 73 73
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72
16 72 72 16 72 72 72 72 72 72 72 72 18 72 72 18 73 73 73
20 72 72 20 72 72 72 72 72 72 72 72 22 72 72
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72
18 72 72 18 72 72 72 72 72 72 72 72 20 72 72
14 72 72 14 72 72 72 72 72 72 72 72 18 72 72
12 73 73 12 73 73 73 73 73 73 73 73 12 73 73 12 73 73 73
14 73 73 14 73 73 73 73 73 73 73 73 14 73 73 14 73 73 73
8 7 7 8 7 71 7 71 7 71 7 71 10 71 7
8 | il 8 il il 4l ! il ! ! | 10 7 el

(O blank
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GUHRINGNAVIGATOR

Automaten- Stirn- Aufsteck- Kegel- Nietloch- Dehn- mit Vor-
Reibahlen Reibahlen Relbahlen Relbahlen  Reibahlen Reibahlen schneider

488 1432 489 427/ 419 420 407 408 409 410 411 414 430 431

8089 8089 WN 219 219 2179 2180 311 WN WN
A A B B A A A B A
axial

Ve Vorschubreihen- Ve VR- VR- o VR- Vo ‘ VR- ve | VR- Ve VR- Ve VR-

m/min Code m/mln Code m/m|n Code m/min |Code | [ m/min Code m/min |Code | | m/min | Code | |m/min | Code
6 ™ T 77 0 7 T 6 7172 71 16 73 8 72 712 14 72 6 7 14 712
12 nm n 1 n 8 n n 14 n n 14 73 8 72 72 12 ral 12 72
21 T NN 4 T T 2 1 n 14 713 8 72 12 12 72 20T 2 72
[T ST ST SR 2 M T 0 M o7 10 73 8 T M 0 72 0 7 0 72
[ZE I ST SR 0 M T 6 71 7 8 M N 4T 2 72
(220 ST ST SR ¢ 0 M 7T 4 T 7 8 7 N 0 7 2 7 2 72
[ ST ST SR 0 M T 0 717 ER I 8 N 0 7 0 7
00T M NN 0 M T 0 717 g8 T M 0 T 0 7
g 71 7T 71 T 8 71 T s 71 M g 71 M 6 71 8 7 0 71
6 MM oM 7N 2 M 7N 6 M 7 g8 M N 12 72 6 72 14 72
00T M oM on 0 M 7T 0 717 8 T T 0 T 0 7
& 71 T 71 T 8 71 T s 71 M 6 71 7 6 71 8 7 10 71
00T M oM 0 M N 0 o7 6 T T s N 0 T 0 7
&8 ™M M M7 8 71 T 8 71 7 6 71 7 8 7 10 71
4o N n 8 1 N 14 71 T 6 7 N 2 7 4T 2 7
T ST ST SR ¢ 8 M N 0 M o7 6 71 T 8§ T 0 7 0 N
10 m "1 nn 8 n n 10 mn n 6 ! al 10 ral 10 K4l
6 71 T 71T 6 71 T 6 71 7 6 71 T 5 7 6 71 8 T
6 T T 71 T 4 71N 4 71N 6 71 7 4 7 5 71
4 71T NN 4 71N 4 7N 6 71 T 4 7 4 7 5 71
70 S ST CR 12 M T 47N 8 7 N 2 7T 40T 14T
(72 ST ST CR 0 ™M T 2 71N g8 T M 207 2 7
2 1M TN n 12 M N 2 71N g8 7 N 2 7 12 7T 14 T
2 M M N n 0 M T 0 71 7 8 T N 0 7 0 7 2 7T
6 71 T 71 T 4 71T 6 71 7 6 71 7 4 7 4 7 5 71
4 71 NN 3 71N 4 7N 3 71 3 7 4 7
18 73 73 13 718 20 712 72 18 72 72 20 713 8 73 13 18 72 18 713
18 73 73 13 718 20 12 72 18 72 72 20 713 8 718 13 18 73 18 72 18 713
20 72 72 72 T2 20 n n 20 72 72 20 73 8 73 73 18 73 20 ral 22 73
18 72 72 72 72 18 n n 18 72 72 18 73 8 72 72 18 ral 20 73
20 12 12 2 T2 14 71 T 20 72 72 20 13 8 78 713 18 73 20 7T 20 13
18 72 T2 12 72 14 71 T 18 12 712 18 73 8 72 72 16 72 4T 16 713
18 72 T2 12 72 8 ™ T 18 72 72 20 13 8 12 T2 8 T 18 713
16 72 T2 172 72 6 ™M T 6 12 72 8 72 12 16 72 6 7 16 73
20 12 12 2 T2 6 ™ T 20 72 72 8 72 712 20 T 6 T 16 73
18 72 T2 12 72 4 T N 18 72 72 8 12 T2 4T 14 713
18 712 T2 12 72 6 71 T 18 72 72 8 72 72 16 72 6 T 16 713
4 72 T2 12 72 14 T T 4 72 72 8 72 12 4 72 4T 14 713
2 73 713 13 713 2 73 713 2 12 12 2 713 8 2 72 12 713 2 713
14 73 73 13 73 0 73 713 4 712 72 14 713 8 72 72 10 72 12 713 2 713

s 7171 T 7 8 71 7 6 71 7
g 7171 T T 8 71 T 6 71 7
® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Reibahlen
Hochleistungs-Reibahlen

1685/1675 1686/1676 1036 1037 1678 1679 1680 1681 1682 1683
WN WN WN  WN WN  WN WN WN WN WN
(a] (a] © cast @ cast €] € (a] (a] O O

HR500S  HR500D dRsog  HRso0 HB500 HRS00 HR500GS HR500GD HR500GS HR500GD
axial axial axial axial axial axial axial axial axial axial

IRARIA

Vorschubreihen- \ Vorschubreihen- Vorschubreihen- Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen-
m/mm m/min Code m/mm Code m/mln m/min
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
185 75-76 75-76 33 74-75 74-75 140 75-76 75-76
90 75-76 75-76 25 74-75 74-75
45 73-74 73-74 25 74-75 74-75 120 74-75 74-75
90 74-75 74-75 45 74-75 74-75
60 74-75 74-75 25 74-75 74-75
g 90 74-75 74-75 25 74-75 74-75
P 50 73-74 73-74 15 72-73 72-73
:‘5 45 73-74 73-74
n
@ 100 75-76 75-76 200 76 76 70 75-76 75-76
@ 100 75-76 75-76 200 76 76 70 75-76 75-76
ﬁ 185 75-76 75-76 200 76 76 85 75-76 75-76 115 75-76 75-76
% 90 75-76 75-76 200 76 76 75 75-76 75-76
= 40 74-75 74-75 30 74-75 74-75
2 60 7475 74-75 30 7374 7374
g 60 74-75 74-75 30 73-74 73-74
300 76-77 76-77
300 76-77 76-77
300 76-77 76-77
300  76-77 76-77
120 75-76 75-76 120 75-76 75-76
175 75-76 75-76 80 74-75 74-75
175 75-76 75-76 85 74-75 74-75
175 75-76 75-76 85 74-75 74-75
140 75-76 75-76 80 74-75 74-75
140 75-76 75-76 80 74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 76 76 70 74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 76 76 70 74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 76 76 60 74-75 74-75
80 75-76 75-76 200 76 76 60 74-75 74-75
80 ! 7 80 il !
80 il 80 ! !
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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NC- | |
Maschinen-Reibahlen
Reibahlen
1038 1039 1040 1041 2TRLES 1408 1409 1410 1411 717 718 719 720
WN WN WN WN WN WN ~8093 ~8093 ~8094 ~8094 ~8050 ~8050 ~8051 ~8051
8 Hgm OO ONO) C OO0 o0 00 0 O 0O
e &Y & ) B B A B A B A B A B
Ve Vorschubreihen- Ve Vorschubreihen- Ve VR- Ve Vorschubreihen-
m/min m/min m/min Code m/min
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 18 712 72 18 72 72 72 72 72 72 712 72
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 6 712 72 6 72 T2 T2 T2 T2 T2 T2 72
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 18 712 72 18 72 T2 T2 T2 T2 T2 T2 T2
33 74-75 74-75 140 75-76 75-76 6 712 72 16 72 T2 T2 T2 T2 T2 T2 T2
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 18 M T 18 T bl 7 non 7 7 el
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 16 12 172 16 172 172 172 12 12 12 172 712
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 14 T T 14 T 7 7 noon 7 7 el
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 4 T T 14 T 7 noon el 7 7 el
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 2 7T T 2 M kel noon 7 bl kel 7
33 74-75 74-75 140 75-76 75-76 18 M N 18 M noon el il 7 7 bl
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 14 M N 14 T 7noon el el 7 7 7
33 74-75 74-75 140 7576 75-76 2 M N 2 M 7 b2l kel kel kel 7 7
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 14 M N 14 N el 7 7 7 7 7
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 2 " N 2 N el bl bl 7 7 7
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 2 N N 2 N el el 7 7 7 7 7
33 74-75 74-75 140  75-76 75-76 0 N N 0 T kel el el 7 7 noon
25 74-75 74-75 0 N 0 7 i 7 7 7 noon el
25 74-75 74-75 120 74-75 74-75
45 74-75 74-75 8 M N 8 el el 7 7 7 noon el
25 74-75 74-75 6 M T 6 el 7 7 7 7 non el
25 74-75 74-75 6 T T 6 7 il 7 7 noon el il
15 72-73 72-73 6 T T
70 75-76 75-76 20 M N 20 N 7 kel 7 noon el el
70 75-76 75-76 18 M 0T 18 M kel 7 7 7 b2l el el
85 75-76 75-76 115 75-76 75-76 20 M M 20 N 7 7 7non el el 7
75 75-76 75-76 18 M T 18 M 7 7 noon bl el el
30 74-75 74-75
30 73-74 73-74 0 M N 0 7 7 7n el el 7 7
30 73-74 73-74 0 M N 0 M 7 7noon b2l bl el 7
30 713 713 3 7 13 13 13 13 713 713 713
30 713 713 3 73 713 13 13 13 13 713 713
0 72 72 40 72 72 72 72 72 72 72 72
30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
120 75-76 75-76 25 712 72 25 72 72 72 72 712 712 712 72
25 712 72 25 72 72 72 72 712 72 72 72
80 74-75 74-75 35 712 72 35 72 72 72 72 712 712 712 72
30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
85 74-75 74-75 35 712 72 35 72 72 72 72 712 712 712 72
85 74-75 74-75 30 72 72 30 72 72 72 72 72 72 72 72
30 72 72 30 ” 1”2 1”2 1 1 12 12 12
25 712 72 25 12 12 12 12 12 12 172 712
80 74-75 74-75 20 7138 713 20 73 73 13 13 13 13 713 713
80 74-75 74-75 20 713 713 20 73 713 13 13 13 13 13 713
70 74-75 74-75 16 71 7 6 7 71 71 71 71 71 71 7
70 74-75 74-75 16 717 16 7 7 71 71 7 7 7 7
60 74-75 74-75 2 N
60 74-75 74-75 2 7N
80 7 7
80 7 7

® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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Reibahlen

Maschinen- Dehn- mit _ i
Reibahlen Reibahlen Vorschneider AUtomaten Relbahlen
1428 1429 749 740 743 674 1407 737 1430 727
~8093 ~8093 WN WN WN ~8090 ~8090 ~8090 ~8090 8054
0 0 O O O O O O (a) O
A B A A A B Cc A
Ve VR- Ve VR- Ve VR- Ve Vorschubreihen- Ve VR- Ve VR-
m/min Code m/min Code m/min | Code m/min m/min| Code m/min | Code
20 73 73 16 ral ral 18 72 20 72 72 72 22 72 20 72
18 73 73 14 ! 7 16 72 18 72 72 72 20 72 20 72
20 73 73 14 ral ! 18 72 20 72 72 72 22 72 20 72
18 73 73 12 ral ! 16 72 18 72 72 72 20 72 20 72
20 72 72 14 ral ral 18 K4l 20 7 7 ral 22 7 20 Kl
18 72 72 12 7 ral 16 72 18 4l k4l ral 20 K4 20 k4l
15 72 72 12 ral ral 14 k4l 16 7 Kl ral 18 Kl 16 Kl
15 72 72 12 ral sl 14 il 16 7 ral ral 18 7 18 ksl
13 ral Kl 10 ral kel 12 K4l 14 7 Kl ral 13 Kl 14 Kl
20 73 73 14 7 7 18 il 20 ! ! ! 22 ! 20 72
15 72 72 12 Kl sl 14 Kl 16 7 K4l ral 18 ksl 18 ksl
13 72 72 10 ral sl 12 il 14 ksl ksl ral 15 ksl 14 ksl
15 ! K4l 12 ral ral 14 Kl 16 4l 4l ral 18 7 18 7
13 ! k4l 10 ral ral 12 7 14 ksl ksl ral 15 k4l 14 ksl
13 il ! 10 7 sl 12 Kl 14 K4l K4l ral 15 K4l 18 K4l
11 ! K4l 10 Kl sl 10 Kl 12 k4l K4l ral 13 K4l 12 K4l
11 ! ! 8 71 71 10 il 12 ! ! ! 13 ! 14 !
11 ! ! 8 7 7 10 ! 8 !
9 ral al 8 ral ral 8 7 Kl ral 9 al 14 Kl
7 ral Kl 6 Kl Kl 6 4l k4l ral 7 Kl 12 k4l
g 7 ral 7 6 ral ral 6 7 Kl ral 7 Kl 10 Kl
2
[}
n
K} 22 73 73 20 ral ral 20 il 20 7 Kl ral 22 ksl 22 ksl
° 20 73 73 18 ral ! 18 K4l 18 Kl kal ral 20 Kl 18 Kl
ﬁ 22 73 73 20 ral Kl 20 7 20 4l 4l ral 22 K4 20 b4l
% 20 73 73 20 ral ral 18 ! 20 ksl ksl ral 22 Kl 18 Kl
= 4 ral Kl 4 ral !
2 11 ral 7 8 ral ral 10 7 10 K4l k4l ral 11 7 10 7
g 11 ral K4l 8 ral ral 10 k! 10 k4l k4l ral 11 K4l 10 K4l
33 73 73 25 72 72 30 73 30 73 73 73 33 73 30 73
33 73 73 25 72 72 30 73 30 73 73 73 33 73 30 73
44 73 73 35 72 72 40 72 40 72 72 72 44 72 35 73
33 73 73 30 72 72 30 72 30 72 72 72 33 72 25 73
28 73 73 20 72 72 25 72 25 72 72 72 28 72 25 73
28 73 73 20 72 72 25 72 35 72 72 72 39 72 25 73
39 73 73 30 72 72 35 72 35 72 72 72 33 72 35 73
33 73 73 25 72 72 30 72 30 72 72 72 33 72 30 73
39 73 73 30 72 72 35 72 30 72 72 72 33 72 30 73
33 73 73 25 72 72 30 72 25 72 72 72 28 72 25 73
33 73 73 25 72 72 30 72 30 72 72 72 33 72 30 73
28 73 73 20 72 72 25 72 25 72 72 72 28 72 25 73
22 73 73 16 73 73 20 73 12 73 73 73 12 73 20 72
22 73 73 16 73 73 20 73 14 73 73 73 14 73 20 73
16 il 7 16 7 7 16 ! 7 il
16 il ! 16 7 7 16 ! ! il
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TIAIN nanoA . AITiN SuperA
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Artikel-Nr.-Verzeichnis Senkwerkzeuge

Artikel- Durchmesser-
Nr. bereich

324
325
326
327

(O blank

8,00 - 20,00
6,00 - 18,00
6,00 - 18,00
5,00 - 31,00
25,00 - 50,00
3,50 - 13,00
6,00 - 30,00
10,00 - 30,00
20,00 - 48,00
2,00 - 19,00
6,60 - 21,50
6,00 - 19,00
15,00 - 63,00
8,00 - 20,00
16,00 - 100,00
6,30 - 25,00
16,00 - 80,00
8,00 - 20,00
16,00 - 100,00
4,30 - 31,00
15,00 - 100,00
8,00 - 20,00
25,00 - 100,00
16,00 - 16,00
25,00 - 40,00
2,20 - 20,00
6,00 - 20,00
6,00 - 20,00
18,00 - 40,00
18,00 - 40,00
18,00 - 33,00
3,00 - 12,00
4,30 - 31,00
2,00 - 8,00
2,00 - 8,00

Rabatt-
gruppe
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
105
120
105
120
120

Norm

DIN 373
DIN 373
DIN 373
DIN 335
DIN 335
DIN 1862
DIN 1862
DIN 1862
DIN 1862
DIN 1866
DIN 1866
DIN 1866
DIN 375
DIN 334
DIN 334
DIN 334
DIN 334
DIN 335
DIN 335
DIN 335
DIN 335
DIN 347
DIN 347
Werksnorm
Werksnorm
DIN 373
DIN 373
DIN 373
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
Werksnorm
DIN 335
Werksnorm
Werksnorm

=h
&g
=

o

O0.0000000000?OOO@OOO?OOOOOOOO@@@@@

O dampfbehandelt O Fasen nitriert
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Kurzbeschreibung

Flachsenker mit Fiihrungszapfen, Senkung fein
Flachsenker mit Flihrungszapfen, Senkung mittel
Flachsenker mit Flihnrungszapfen, Kernlochsenkung
Kegelsenker 90°, Form C

Kegelsenker 90°, Form D

Stirnsenker

Stirnsenker

Stirnsenker

Stirnsenker

Kegelsenker 90°, Senkung fein

Kegelsenker 90°, Senkung mittel

Kegelsenker 90°, Kernlochsenkung

Flachsenker, Fiihrungszapfen wechselbar
Kegelsenker 60°, Form A

Kegelsenker 60°, Form B

Kegelsenker 60°, Form C

Kegelsenker 60°, Form D

Kegelsenker 90°, Form A

Kegelsenker 90°, Form B

Kegelsenker 90°, Form C

Kegelsenker 90°, Form D

Kegelsenker 120°, Form A

Kegelsenker 120°, Form B

Kegelsenker 120°

Kegelsenker 120°

Flachsenker mit Fiihrungszapfen, Senkung fein
Flachsenker mit Fiihrungszapfen, Senkung mittel
Flachsenker mit Fiihrungszapfen, Kernlochsenkung
Flachsenker mit Fiihrungszapfen, Senkung fein
Flachsenker mit Flihrungszapfen, Senkung mittel
Flachsenker mit Fiihnrungszapfen, Kernlochsenkung
Vor- und Riickwartsentgrater 90°

Kegelsenker 90°, Form C

Entgratgabel

Entgratgabel

. nitriert . goldbraun

Schneidstoff Typ

HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS-E
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
HSS
VHM
HSS
VHM
VHM

EW 100 VR

EW 100 G
EW 100 G

Seite

@1an @ TiAN nanoa @ AITIN Supera



Entgratwerkzeuge

Entgratgabel EW 100 G, Artikel-Nr. 4100 und 4101

| Durchmesserbereich (mm)

Drehzahl (U/min) |

2-29
3-39
4-49
5-59
6-69
7-8,1

Vorschub f: 0,1 - 0,2 mm/U

1000
960
940
900

880 Wichtig:

Bitte beachten Sie, dass die Schnittwerte nur

860

unten hin angepasst werden.

Vor-/Ruckwartsentgrater EVW 100 VR, Artikel-Nr. 495

Vorschubreihen-Code (mm/U)

| e | | 7
<3,00 0,060 0,080
4,00 0,100 0,125
5,00 0,100 0,125
6,30 0,125 0,160
8,00 0,160 0,200
10,00 0,200 0,250
12,50 0,200 0,250

Wichtig:
Bitte beachten Sie, dass die Schnittwerte nur

Richtwerte sind. Sie kénnen nach oben wie nach

unten hin angepasst werden.

Schnittwerte Vor-/Riickwartsentgrater

Richtwerte sind. Sie kénnen nach oben wie nach

Werkstoffgruppe Zugfestigkeit Hérte v, VR-
MPa (N/mm?) (m/min) Code
Stéhle < 850 120 - 200 4l
850-1200 100 - 180 4l
> 1200 80 - 140 71
Gehértete Stahle < 54 HRC 60 - 120 71
54-60 HRC 40 - 80 71
Rost- und séurebest. Stahle < 850 80-120 4l
Nickel-Basis-Legierungen <1300 30-60 71
Titan-Legierungen <1300 50 - 100 71
Guss < 240 HB30 120 - 180 72
> 240 HB30 100 - 160 72
Al Knetlegierungen < 3% Si 150 - 250 72
Al Gusslegierungen > 3% Si 100 - 200 72
Magnesium-Legierungen 150 - 250 72
Nichteisen-Legierungen < 850 30 - 200 72
® Ticn €D Carbo (Dcristal @ FIRE/nanoFRE @ AlCKN ®TN &) TiN+ @ MolyGiide (@) Signum
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TM Werkzeugautomat

Der modular aufgebaute Guhring TM Werkzeugautomat entlastet Sie von
allen Aufgaben rund um die Werkzeuglagerung und -verwaltung. Schub-
laden- und Spiralmodule ermdéglichen Ihnen die individuelle Anpassung an
lhre Lageranforderungen. Die intelligente Software sorgt flr die Werkzeug-
pereitstellung rund um die Uhr und die detaillierte Auswertung sémtlicher
Verbrauchs- und Bewegungsdaten.
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Werkzeuge mit fett gesetzter Vorschubreihen-Nr. sind

- Artikel-Nr.
bevorzugt auszuwéhlen.
Norm/DIN
Zur Auswahl des optimalen Werkzeugs und der empfohlenen Schnittwerte fiir Schneidstoff
Ihre Anwendung steht Ihnen unter www.guehring.de auch eine elektronische Oberfliche
Version des GiihringNavigator zur Verfiigung.
Kegelwinkel
Typ/Form
Vorschubreihen-Code Werkstoffbezogene Kihimittel:
Bohrer-0 O Luft
hrer 81 | 82 [ 8 | 8 | 85 | 85 | g5
f (mm/U) © Emulsion
2,00 0,03 0,04 0,06 0,08 0,10 0,13
2,50 0,03 0,05 0,07 0,10 0,13 0,16
3,15 0,03 0,05 0,08 0,11 0,15 0,20
4,00 0,04 0,06 0,09 0,13 0,17 0,22
5,00 0,04 0,07 0,10 0,14 0,18 0,23
6,30 004 007 012 015 019 024
8,00 0,05 0,08 0,13 0,16 0,20 0,25
1000 006 009 014 017 022 026
12,50 0,06 0,10 0,15 0,19 0,23 0,28
16,00 0,07 0,11 0,17 0,21 0,26 0,31
20,00 0,08 0,13 0,18 0,23 0,28 0,33
25,00 0,09 0,15 0,21 0,26 0,30 0,38
31,50 0,12 0,17 0,24 0,30 0,36 0,42
4000 014 021 028 034 040 046
50,00 0,17 0,24 0,31 0,36 0,42 0,48
63,00 0,20 0,27 0,33 0,38 0,44 0,50
80,00 0,23 0,30 0,35 0,40 0,46 0,52
100,00 0,25 0,30 0,35 0,40 0,46 0,52
Werkstoffgruppe Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung) Zugfestigkeit Hérte‘ Kahl-
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN MPa (N/mm?2) mittel
Aligemeine Baustahle 1.0035 S185(St33), 1.0486 P275N(StE285), 1.0345 P235GH(H1), 1.0425 P265GH(H2) <500 []
1.0050 E295 (St50-2), 1.0070 E360 (St70-2), 1.8937 P500NH (WStE500) <1000 e
Automatenstéhle 1.0718 11SMnPb30 (9SMnPb28), 1.0736 11SMn37 (9SMn36) <850 [ ]
1.0727 46520 (45S20), 1.0728 (60S20), 1.0757 46SPb20 (45SPb20) <1000 Q@
Unlegierte Vergiitungsstahle 1.0402 C22, 1.1178 C30E (Ck30) <700 (]
1.0503 C45, 1.1191 C45E (Ck45) <850 Q@
1.0601 C60, 1.1221 C60E (Ck60) <1000 (€]
Legierte Vergtitungsstahle 1.5131 50MnSi4, 1.7003 38Cr2, 1.7030 28Cr4 <1000 [ ]
1.5710 36NiCr6, 1.7035 41Cr4, 1.7225 42CrMo4 <1400 Q@
Unlegierte Einsatzstéahle 1.0301 (C10), 1.1121 C10E (Ck10) <850 @
Legierte Einsatzstahle 1.7276 10CrMo11, 1.5125 11MnSi6 <1000 [ ]
1.5752 15NiCr13, 1.7131 16MnCr5, 1.7264 20CrMo5 <1400 [ ]
Nitrierstahle 1.8504 34CrAl6 <1000
1.8519 31CrMoV9, 1.8550 34CrAINi7 <1400
Werkzeugstahle 1.1750 C75W, 1.2067 102Cr6, 1.2307 29CrMoV9 <850 (7]
1.2080 X210Cr12, 1.2083 X42Cr13, 1.2419 105WCr6, 1.2767 X45NiCrMo4 <1400 [ )
Schnellarbeitsstahle 1.3243 S 6-5-2-5, 1.3343 S 6-5-2, 1.3344 S 6-5-3 <1400 [ ]
Federstahle 1.5026 55Si7, 1.7176 55Cr3, 1.8159 51CrV4 (51CrV4) <350 HB [ ]
Rostfreie Stéhle, geschwefelt  1.4005 X12CrS13, 1.4104 X14CrMoS17, 1.4105 X6CrMoS17, 1.4305 X8CrNiS18-9 <900 [ ]
austenitisch  1.4301 X5CrNi18-10 (V2A), 1.4541 X6CrNiTi18-10, 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 (V4A) <1100 [ ]
martensitisch  1.4057 X20CrNi172 (X17CrNi16-2), 1.4122 X39CrMo17-1, 1.4521 X2CrMoTi18-2 <1500 e
Gehértete Stahle - <48 HRC [ ]
<66HRC @
Sonderlegierungen Nimonic, Inconel, Monel, Hastelloy <2000 [ ]
Gusseisen 0.6010 EN-GJL-100 (GG10), 0.6020 EN-GJL-200 (GG20) <240HB QC
0.6025 EN-GJL-250 (GG25), 0.6035 EN-GJL-350 (GG35) <350 HB @O
Kugelgraphit- und Temperguss 0.7040 EN-GJS-400-15 (GGG40), 0.7050 EN-GJS-500-7 (GGG50), 0.8035 EN-GJMW-350-4 (GTW35) <240 HB Q@
0.7070 EN-GJS-700-2 (GGG70), 0.8170 EN-GJMB-700-2 (GTS70) <350 HB (@)
Hartguss - <350 HB @
Titan und Titan-Legierungen ~ 3.7024 Ti99,5, 3.7114 TiAI5Sn2,5, 3.7124 TiCu2 <850 [ ]
3.7154 TiAIBZr5, 3.7165 TiAl6V4, 3.7184 TiAl4Mo4Sn2,5, - TiAIBMo1V1 <1400 (]
Aluminium und Al-Legierungen 3.0255 Al99,5, 3.2315 AIMgSi1, 3.3515 AIMg1 <400 (@)
Al-Knetlegierungen 3.0615 AIMgSiPb, 3.1325 AICuMg1, 3.3245 AIMg3Si, 3.4365 AlZnMgCu1,5 <650 Q@
Al-Gusslegierungen < 10 % Si  3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AISi9 <600 [ ]
<24 % Si 3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlISi12Cu, - G-AlSi12CuNiMg <600 Q@
Magnesium-Legierungen 3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAl8Zn1, 3.5612.05 G-MgAI6Zn1 <400 O
Kupfer, niedriglegiert 2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb <500 (€]
Messing, kurzspanend 2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2 <600 (7]
langspanend 2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuzZn37Pb0,5 <600 ("]
Bronzen, kurzspanend 2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn <600 [ ]
2.0790 CuNi18Zn19Pb <850 [ )
Bronzen, langspanend 2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAl9Mn, 2.1050 CuSn10 <850 [ ]
2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2 <1000 (]
Kunststoffe, duroplastisch Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren <150 (@]
thermoplastisch Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon <100 [ Jo
Neue Gusswerkstoffe GGV EN-GJV250 (GGV25), EN-GJV350 (GGV35) <220 HB @O
EN-GJV400 (GGV40), EN-GJV500 (GGV50), SiMo 6 <300 HB (" ]@)
Neue Gusswerkstoffe ADI EN-GJS-800-8 (ADI800), EN-GJS-1000-5 (ADI1000) <1000 @C
EN-GJS-1200-2 (ADI1200), EN-GJS-1400-1 (ADI1400) <1400 [ ]@
aramidfaserverstarkt Kevlar <1000 (@)
glas-/kohlefaserverstarkt GFK/CFK <1000 O
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30 85 85 85 84 84 85 85
32 85 85 85 84 84 85 85
30 85 85 85 84 84 85 85
20 84 84 84 84 84 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84
12 84 84 84 84 84 84 84
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15 84 84 84 84 84 84 84
10 84 84 84 84 84 84 84
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Kegelsenker
474 475 476 477 478 479 480 481 1326 327 328
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Ve ‘ Vorschubreihen- ‘ Ve ‘ - ‘ Ve ‘ Vorschubreihen-
m/min m/min Code m/min
32 85 85 86 86 85 85 85 85 37 86 35 86 86
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
32 85 85 86 86 85 85 85 85 37 86 35 86 86
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
32 85 85 85 85 84 84 85 85 37 85 35 85 85
30 85 85 85 85 84 84 85 85 35 85 33 85 85
20 84 84 85 85 84 84 84 84 23 85 22 85 85
15 84 84 85 85 84 84 84 84 17 85 17 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
25 85 85 86 86 85 85 85 85 29 86 28 86 86
15 84 84 85 85 84 84 84 84 17 85 17 85 85
10 84 84 84 84 84 84 84 84 12 84 11 84 84
15 85 85 85 85 84 84 85 85 17 85 17 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
17 84 84 85 85 84 84 84 84 20 85 19 85 85
15 84 84 84 84 84 84 84 84 17 84 17 84 84
15 84 84 84 84 84 84 84 84 17 84 17 84 84
10 84 84 84 84 84 84 84 84 12 84 11 84 84
16 84 84 85 85 84 84 84 84 18 85 18 85 85
12 84 84 84 84 84 84 84 84 14 84 13 84 84
14 84 84 84 84 84 84 84 84 16 84 15 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84 84 9 84 9 84 84
25 85 85 85 85 84 84 85 85 29 85 28 85 85
16 84 84 85 85 84 84 84 84 18 85 18 85 85
22 84 84 85 85 84 84 84 84 25 85 24 85 85
20 84 84 84 84 84 84 84 84 23 84 22 84 84
8 84 84 84 84 84 84 84 84 9 84 9 84 84
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40 85 85 86 86 85 85 85 85 46 86 44 86 86
30 85 85 86 86 85 85 85 85 35 86 33 86 86
100 86 86 86 86 85 85 86 86 115 86 110 86 86
60 84 84 85 85 84 84 84 84 69 85 66 85 85
80 85 85 85 85 84 84 85 85 92 85 88 85 85
50 85 85 85 85 84 84 85 85 58 85 55 85 85
30 86 86 86 86 85 85 86 86 35 86 33 86 86
26 86 86 86 86 85 85 86 86 30 86 29 86 86
24 86 86 86 86 85 85 86 86 28 86 26 86 86
20 86 86 86 86 85 85 86 86 23 86 22 86 86
30 84 84 85 85 84 84 84 84 35 85 33 85 85
40 85 85 85 85 84 84 85 85 46 85 44 85 85
25 84 84 85 85 84 84 85 85 25 85 25 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84 84 16 84 16 84 84
70 84 84 85 85 84 84 84 84 81 85 77 85 85
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32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
32 85 85 85 85 85 85 85 35 85 85 85 30 82 82 82 82
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 27 82 82 82 82
20 84 84 84 84 84 84 84 22 84 84 84 24 81 82 82 82
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 20 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 15 81 81 81 81
25 85 85 85 85 85 85 85 28 85 85 85 28 82 83 83 83
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 18 81 82 82 82
10 84 84 84 84 84 84 84 11 84 84 84 12 81 81 81 81
15 85 85 85 84 85 85 85 17 85 85 85 18 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 15 81 81 81 81
17 84 84 84 84 84 84 84 19 84 84 84 20 81 82 82 82
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 17 81 81 81 81
15 84 84 84 84 84 84 84 17 84 84 84 20 81 81 81 81
10 84 84 84 84 84 84 84 11 84 84 84 12 81 81 81 81
16 84 84 84 84 84 84 84 18 84 84 84 12 81 82 82 82
12 84 84 84 84 84 84 84 13 84 84 84 6 81 81 81 81
g 14 84 84 84 84 84 84 84 15 84 84 84 8 81 81 81 81
2
$ 8 84 84 84 84 84 84 84 9 84 84 84 8 81 81 81 81
@ 25 85 85 85 85 85 85 85 28 85 85 85 12 82 82 82 82
@ 16 84 84 84 84 84 84 84 18 84 84 84 10 81 82 82 82
ﬁ 22 84 84 84 84 84 84 84 24 84 84 84 10 81 82 82 82
% 20 84 84 84 84 84 84 84 22 84 84 84 8 81 81 81 81
= 8 84 84 84 84 84 84 84 9 84 84 84 5 81 81 81 81
2 15 85 85 85 85 85 85 85 17 85 85 85 10 82 83 83 83
g 10 85 85 85 85 85 85 85 11 85 85 85 7 82 82 82 82
90 85 85 85 85 85 85 85 99 85 85 85 100 82 83 83 83
70 86 86 86 86 86 86 86 77 86 86 86 80 83 84 84 84
40 85 85 85 85 85 85 85 44 85 85 85 80 82 83 83 83
30 85 85 85 85 85 85 85 33 85 85 85 70 82 83 83 83
100 86 86 86 86 86 86 86 110 86 86 86 75 83 84 84 84
60 84 84 84 84 84 84 84 66 84 84 84 50 81 82 82 82
80 85 85 85 85 85 85 85 88 85 85 85 60 82 82 82 82
50 85 85 85 85 85 85 85 55 85 85 85 45 82 82 82 82
30 86 86 86 86 86 86 86 33 86 86 86 40 83 84 84 84
26 86 86 86 86 86 86 86 29 86 86 86 36 83 84 84 84
24 86 86 86 86 86 86 86 26 86 86 86 35 83 84 84 84
20 86 86 86 86 86 86 86 22 86 86 86 28 83 84 84 84
30 84 84 84 84 84 84 84 33 84 84 84 25 81 82 82 82
40 85 85 85 85 85 85 85 44 85 85 85 32 82 82 82 82
25 85 85 85 85 85 85 85 25 85 85 85
16 84 84 84 84 84 84 84 16 84 84 84
70 84 84 84 84 84 84 84 77 84 84 84 60 81 82 82 82
O blank O dampfbehandelt O Fasen nitriert . nitriert . goldbraun . TiAIN e TiAIN nanoA . AITiN SuperA
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Bohrwerkzeuge

Pilotieren
Vorgehensweise fiir die Kleinstbohrer

Beim Einsatz des VHM-Kleinstbohrers 15xD empfehlen wir die
Herstellung einer Pilotbohrung mit 1xD bis 2xD Tiefe.

Die VHM-Kleinstbohrer 4xD ohne Innenkiihlung und 5xD mit
Innenkihlung sind optimal fir diese Pilotbohrung geeignet,

der VHM-Kleinstbohrer 5xD mit Innenkiihlung insbesondere in
rostfreien Stahlen und Sonderlegierungen. Ihr Spitzenwinkel und
ihre Durchmessertoleranz sind speziell darauf abgestimmt.

#6405 Tol. m7
#6400 Tol. m7

#6412 Tol. h7

~0,01

i
1209~ 1.

L— | —

135°

A

|

Zentrieren

Um bei den VHM-Kleinstbohrern ab 8xD Bohrtiefe die volle
Leistung zu erreichen, empfehlen wir das Zentrieren.

Hierzu kann der ExclusiveLine VHM-Kleinstbohrer bis 4xD,
Artikel-Nr. 6400, verwendet werden. Der Zentrierdurchmesser
sollte ca. 2/3xD haben.

Filterqualitat

Aufgrund der extrem kleinen Kiihlkanaldurchmesser empfehlen wir
beim Einsatz der VHM-Kleinstbohrer mit Innenkiihlung eine standi-
ge Uberwachung der Filterqualitat des Kiihlschmiermittels, z.B. mit
unserem Priifgerat CC 3000.

58 | GUHRING

Vorgehensweise fiir den RT 100 T

Um bei der Herstellung tiefer Bohrungen mit dem RT 100 T
optimale Bearbeitungsergebnisse insbesondere beim Anbohren
auf Radien oder und unebener Oberflachenstruktur zu erzielen,
empfehlen wir folgende Bearbeitungsschritte:

1.Anfrésen einer Flache, z. B. mit dem Gihring Ratiofraser RF
100 U inkl. Zentrumschnitt. Die Flache muss rechtwinklig zum
Eintrittswinkel der Bohrbearbeitung ausgefiihrt werden.

2. Herstellen einer zylindrischen Pilotbohrung (Toleranz F9) mit
einer Bohrtiefe von mindestens 1 x D. Hierfir empfehlen wir
unseren Ratiobohrer RT 100 U bzw. RT 100 F. Dank ihres
Spitzenwinkel von 140° und ihrer @-Toleranz m7 sind diese
Ratiobohrer bestens fiir diesen Bearbeitungsschritt geeignet.

3. Einfahren des spiralisierten Tieflochbohrers RT 100 T in die
Pilotbohrung mit einer Drehzahl von ca. 300 U/min bei einem
Vorschub von ca. 500 mm/min.

4. Einstellen des Kiihlschmierstoffdruckes und der Drehzahl.

5. Kontinuierliches Bohren auf volle Bohrtiefe ohne Entspanzyk-
lus.

6. Bei Durchgangsbohrungen mit geradem, d.h. 90° Austritt, die
Vorschubgeschwindigkeit ca. 1 mm vor dem Durchbrechen
auf 50% reduzieren.

7.Bei Durchgangsbohrungen mit schrdgem Austritt die Vor-
schubgeschwindigkeit vf ca. 1 mm vor dem Durchbrechen auf
40% reduzieren.

8.Nach Erreichen der Bohrtiefe Drehzahl und Kiihlschmierstoff
abschalten, Ausfahren im Eilgang.

B —

Ratiofraser RF 100 U, Artikel-Nr. 3736

Der FIRE-beschichtete Guihring Ratiofraser RF 100 U bietet

dank seiner ungleichen Drallsteigung héchste Vorschiibe und
Standzeiten bei Schlicht- und Schrupp-Bearbeitungen in Stahl- und
Gusswerkstoffen sowie Ti- und Ni-Legierungen. Das detaillierte
Programm finden Sie in unserem aktuellen Hauptkatalog.

———e—

Ratiobohrer RT 100 U, Artikel-Nr. 2477

Ratiobohrer RT 100 F, Artikel-Nr. 1660

Giihring Ratiobohrer zeichnen sich dank spezieller Schneidengeometrie
durch sehr gutes Eigenzentrierverhalten und fluchtungsgenaue
Bohrungen aus. Typ U eignet sich insbesondere fiir die Bearbeitung von
allgemeinen Stahlen und hochlegierten AlSi-Legierungen, Typ F fir hoch-
legierte, rost-, séure- und hitzebestandige Stahle, Al und Al-Legierungen,
Mg und Mg-Legierungen sowie Ti und Ti-Legierungen.
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Kiihlschmierung

Erforderliche Kiihimitteldriicke und -volumen

beim Einsatz von Ratiobohrern und T800-Werkzeugen

Die Angaben zu Kihimitteldruck und -menge beziehen sich auf durchschnittliche KiihlkanalgréBen und

normale Maschinenverhaltnisse.

Mit dem Giihring PQ3000-MeBgerét kann schnell und einfach Druck und Volumen des Kiihimittelstroms direkt in der Maschine unter Ver-
wendung des eingesetzten Werkzeuges gemessen werden.

[ maximaler Druck

minimaler Druck Kihimittelwerte fiir Ratiobohrer

Kuhimitteldruck p in bar mit 2 oder 3 Kuhlkanalen bis 12 x D
und fiir HT800-Werkzeuge

80 80 / 60 60

60 \ 45

40| —20 / S 30
xi 20

20 22515
N 4 - — | 1o

Le—|
5 10 15 20 25 30 35
Werkzeugdurchmesser in mm

maximales Volumen  Ie—

S . minimales Volumen
Kuhimittelwerte fir

RT800- und LT800-Werkzeuge Kiihimittelvolumen
mit zentralen Kihlkanélen und seitl. Austritten Vin I/min
90
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50 55\ / 75
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Ny
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T
10 = S 15
5 — bz
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Werkzeugdurchmesser in mm
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Bohrwerkzeuge

Maschinen- Belastbarkeitsdia-
gramme

Eingesetztes Werkzeug:
Ratiobohrer RT 100
Mindest-Schnittgeschwindigkeit:
fir Stahl: v¢ = 70 m/min

(s. auch nebenstehende Tabelle)
fir Guss: v¢c = 110 m/min

fir AISi7: vc = 200 m/min

0,5 S ———————— 1000
I I— . St
S04 800
£ N
E, 0,3+—P 600
: h —
202 e 400
g // ——
S o 1—="] 200

2 4 6 8 10 12 14 16

Werkzeugdurchmesser in mm

bei Stahl (1000 MPa:N/mm?)

18 20 22 24 26

= [uiw/ww]
118)BIpUIMYOSabgnyoSIoN

Vorschubkraft-

10 10
Belastungen = . z 4
= —max =
(e / Ff [
b ’
. / # " E°
X X
R < s,
< <
S 2 — S 2
= =
fir andere Festigkeiten als 38 10 18 0 % 3
1000 N/mm2 ist Fs linear Werkzeugdurchmesser in mm
umzurechnen
Leistungsbedarf 14 14
12 12
g 10 = 10
o g /fma’; Y
o o
2 6 I/Ifmin ¢ =2 6
i~
— ) __/'// = )
—/ —
fur andere Festigkeiten als S L o 20 25 g
1000 N/mm? ist P linear Werkzeugdurchmesser in mm
umzurechnen
Drehmomentbedarf 100 100
——max
£ w0 / M, | = 80—
= i >
= 60 s—min % 60
c =
5 o 5
5 40 - L 5 a0 ——
£ / £
@ 20 — ﬁ 20—
[=} — [a}
3 5 10 15 20 25 3

fir andere Festigkeiten als
1000 N/mm?2 ist M linear
umzurechnen

60  GUHRING

Werkzeugdurchmesser in mm



Die Belastbarkeit der Maschine
Richtlinien fir die mdgliche Belast-
barkeit der Maschine mit Ratioboh-
rern vom Typ RT 100 finden Sie in den
Diagrammen auf diesen Seiten.
Anhand dieser Bilder kann der Prak-
tiker in Abhangigkeit vom Werkzeug-
durchmesser einfach und schnell die
folgenden Parameter bestimmen:
- welche Antriebsleistung und
- welches Drehmoment bendtigt
werden und

bei Guss (GG25)

- ob die eingesetzte Maschinen-
spindel axial Uiberlastet wiirde (Vor-
schubkraftbelastung).

Die Minimal-Werte (Drehmoment-
kurven) beziehen sich dabei auf das
Zerspanen mit einem neuen Werk-
zeug, die Maximal-Werte auf ein ver-
schlissenes Werkzeug kurz vor dem
Standzeitende.

Die auftretenden Belastungen wer-
den fur Stahl, Guss und AISi7-

GUHRINGNAVIGATOR

Legierungen dargestellt. Dabei wird
deutlich, dass die Belastungen bei
AISi7 zwar geringer sind, die Maschi-
ne jedoch in der Lage sein muss,
die geforderten Werte mit entspre-
chenden relativ hohen Drehzahlen zu
realisieren.

bei Al-Legierungen (Aisi7)

5 max
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Werkzeugdurchmesser in mm
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Bohrwerkzeuge

Troubleshooting Bohrwerkzeuge
Fehler und ihre Ursachen

o Aufbauschneide

e Schnittgeschwindigkeit zu klein

¢ Hauptschneidenabzug zu groB

e bei blanker Hauptschneide Werkzeug
beschichten lassen

0 Ausbriiche an der Hauptschneide

¢ Instabile Verhaltnisse, Werkstiickspannung
ungentigend

 bei unterbrochenem Schnitt Vorschub
zurlicknehmen

e Max. VerschleiBbreitenmarke Uberschritten

e Falscher Werkzeugtyp

9 Eckenausbriiche

e

¢ |Instabile Verhaltnisse, Werkstlickspannung
ungenuigend

¢ Rundlauffehler zu groB

e bei unterbrochenem Schnitt Vorschub
zurlicknehmen

e Rundfasenverschlei

¢ |Instabile Verhaltnisse, Werksttickspannung
ungentigend

¢ Rundlauffehler zu groB

e Verjingung zu klein

* Falscher Kihlschmierstoff (Ol), zu magere Emulsion

0 Starker Freiflaichenverschlei

¢ Schnittgeschwindigkeit zu groB
e Vorschub zu klein
® Freiwinkel zu klein

@ Riefen am Trégerriicken

¢ Instabile Verhaltnisse, Werkstiickspannung
ungeniligend

¢ Rundlauffehler zu groB

e bei unterbrochenem Schnitt Vorschub
zurlicknehmen

¢ bei abrasivem Werkstoff ggf. Emulsion
fetter machen
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e Starker Querschneidenverschlei

* Schnittgeschwindigkeit zu klein
¢ Vorschub zu gro3
* Hauptschneidenabzug zu groB

@ Mittenversatz

%)

-

e

¢ |Instabile Verhéltnisse, Werkstlickspannung
ungeniigend
¢ Rundlauffehler zu gro3
® beim Anbohren in schrager Flache
Bohrgrund mit 2-schneidigem Fraser anbringen
¢ Restquerschneide zu gro3

@ Ausbriiche am Ubergang zwischen
Ausspitzung und Hauptschneide

* Freiwinkel zu klein
¢ Hauptschneidenabzug zu groB
¢ Falscher Werkzeugtyp

m Starker Grat am Bohrungsausgang

TN—

¢ Vorschub zu gro3
e Max. VerschleiBbreitenmarke Uberschritten
¢ Hauptschneidenabzug zu groB

Q Plastische Schneideckenverfor-
mung

-
TN ——
4 \
o
L/
\
)
/

=

¢ Schnittgeschwindigkeit zu groB

o Kihimittelmenge nicht ausreichend;
Volumen/Druck erhdhen

e Falscher oder kein Eckenabzug

@Schlechte Oberfldache der Bohrung

Ra

¢ |Instabile Verhéltnisse, Werkstlickspannung
ungeniigend

¢ Rundlauffehler zu gro3

¢ Kuhimittelmenge nicht ausreichend;

Volumen/Druck erhéhen
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Bohrwerkzeuge

Hinweise zum Einsatz von HSS- und HSCO-Spiralbohrern

Beim Einsatz der HSS- und HSCO-Spiralbohrer Artikel-Nr.

204 226
205 229
208 240
211 245
217 248
220 251
223 257

in den Werkstoffgruppen

Al-Gusslegierungen
Mg-Legierungen
Kupfer

Messing

Bronze

268 730
732

305

5516
308 5517
345
351 .
523 in den Werkstoffgruppen
592 o Kupfer

* Messing

empfehlen wir, die Hauptschneide auf 10° zu korrigieren.

duroplastischen Kunststoffen
thermoplastischen Kunststoffen

empfehlen wir den Einsatz blanker Bohrer bzw. von Bohrern mit
blank geschliffenen Nuten.

Hinweise zum Einsatz von VHM-Spiralbohrern

Beim Einsatz der VHM-Spiralbohrer Artikel-Nr.

Werkstoffgruppe

Werkstoffbeispiele, neue Bezeichnung (in Klammern alte Bezeichnung)
Fettgedruckte Zahlen = Werkstoff-Nr. nach DIN EN

Zugfestigkeit  Harte Kuhl-
MPa (N/mm2)

Al-Gusslegierungen < 10 % Si
<24 % Si
Magnesium-Legierungen
Kupfer, niedriglegiert
Messing, kurzspanend
langspanend
Bronzen, kurzspanend

Bronzen, langspanend

Kunststoffe, duroplastisch
thermoplastisch
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3.2131 G-AISi5Cu1, 3.2153 G-AlSi7Cu3, 3.2573 G-AlSi9
3.2581 G-AlSi12, 3.2583 G-AlSi12Cu, - G-AISi12CuNiMg
3.5200 MgMn2, 3.5812.05 G-MgAI8Zn1, 3.5612.05 G-MgAl6Zn1
2.0070 SE-Cu, 2.1020 CuSn6, 2.1096 G-CuSn5ZnPb

2.0380 CuZn39Pb2, 2.0401 CuZn39Pb3, 2.0410 CuZn43Pb2
2.0250 CuZn20, 2.0280 CuZn33, 2.0332 CuZn37Pb0,5
2.1090 CuSn7ZnPb, 2.1170 CuPb5Sn5, 2.1176 CuPb10Sn
2.0790 CuNi18Zn19Pb

2.0916 CuAl5, 2.0960 CuAI9Mn, 2.1050 CuSn10

2.0980 CuAl11Ni, 2.1247 CuBe2

Bakelit, Resopal, Pertinax, Moltopren

Plexiglas, Hostalen, Novodur, Makralon

<600
<600
<400
<500
<600
<600
<600
<850
<850
<1000
<150
<100

(6]®)



Tieflochbohrer

Kiihlschmierstoff-Richtwerte

Bitte beachten Sie:

GUHRINGNAVIGATOR

- Samtliche Tieflochbohrer kénnen nur mit Innenkiihlung eingesetzt werden, egal ob Luft, Wasser oder Ol.
Ohne Innenkiihlung kdnnen die Spéne nicht abtransportiert werden.

- Samtliche Tieflochbohrer kénnen auch mit Ol als Medium fiir die Innenkiihlung eingesetzt werden.
Es ist dann jedoch ein um 30% hé&herer Druck erforderlich, um die gleiche Kiihimittelmenge zu erhalten.

- Werden Tieflochbohrer mit MMS eingesetzt, kann bei kleineren Nenndurchmessern eine Druckerhéhung nétig

werden, je nach Systemdruck der MMS-Anlage.

- Bei nicht ausreichenden Kihlschmierstoffdaten kann mit reduzierten Schnittparametern gearbeitet werden.

Es sind auch Druckerhéhungssysteme mdglich.

Kiihimittel-Werte EB 100
(Richtwerte fur Emulsion)

10 40
100N s 35
90 AN A 30
8 80 NG // 25
S 70 20
S
S 60 ~ 15
~ ~
50 10
= —~
40 — 5
1 4 7 0 13 16

Nenndurchmesser (mm)

e Max. Kiihimitteldruck
min. Kiihimitteldruck

max. Kuihimittelmenge
——— min. Kihimittelmenge

Kuhimittel-Werte ZB 80
(Richtwerte flir Emulsion)

50 50
NG 7
40 40
§ N //
< 30 30
x
o
2
g 20 ~ 20
—
10—~ 10
5 10 15 20 25 30

Nenndurchmesser (mm)

e Max. Kiihimitteldruck
—— min. Kihimitteldruck

max. Kuhimittelmenge
——— min. Kihimittelmenge

Menge Q (Imin)

Menge Q (Imin)

KuhImittel-Werte EB 80
(Richtwerte fur Emulsion)

80~ 175
N /

70 NG — 65
_o0 NC 7 55 _
< =
Es0 NC - a5 E

o
% 40 N % g
g
S 30 AL 2% 5
s
20 | > e~ 15
A e
10 5
=
5 12 19 26 33 40

Nenndurchmesser (mm)

= max. KihImitteldruck
—— min. Kiihimitteldruck

Kuhimittel-Werte EB 800
(Richtwerte flir Emulsion)

max. Kuhimittelmenge

——— min. Kiihimittelmenge

A 80

0PN — 70
= N\ 7 =
I N\ P @ &
< 30 AN > 50 =
o N P [¢]
5 N~ 40 2
2 2
S 20 = 30 2

~ o~ 20

10 10

15 20 25 30 35 40

Nenndurchmesser (mm)

e Max. Kiihimitteldruck
—— min. Kihimitteldruck

max. Kuhimittelmenge

—— min. Kiihimittelmenge
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Reibwerkzeuge

Troubleshooting

Angepasste Schnittgeschwindigkeit, ent-
sprechender Vorschub und gute Kihl-
schmierung sind beim Reiben oberstes
Gebot. Reibahlen folgen dabei - mit
Ausnahme der Stirn-Reibahlen - stets
der Vorbohrung, sie beseitigen also
keine Fluchtungsfehler. Fluchtungsfehler
zwischen  Spindelachse und Achse
der Vorbohrung konnen mit Hilfe eines
Pendelhalters  ausgeglichen ~ werden
speziell bei zu groBer Bohrung. Auf dieser
Seite werden einige typische Fehler und
ihre Ursachen dargestellt.

Begriffsdefinition:

SollmaB gefordertes EndmaB der
Bohrung definiert als
GroBt- bzw. KleinstmaB

des Toleranzfeldes
ReibmafB das tatsachlich erreichte
EndmaB
"Bohrung"  bezeichnet die nach dem

Reiben erzielte Bohrung

o Bohrung zu groB

SollmaR

* Reibwerkzeugdurchmesser zu gro

* Schnittgeschwindigkeit/Vorschub zu
hoch

¢ Rundlauf Maschinenspindel mangel-
haft

* Anschnitt Reibahle zu kurz bzw.
ungleichmaBig

¢ Aufbau an Schneiden durch zu hohe
Schnittgeschwindigkeiten

¢ Kihlschmierstoff ungeeignet, zu groBe
Bohrungen durch Olschmierung

9 Bohrung zu klein

T
A—“*Sollmaf&

* Werkzeug stumpf. Schneidet nicht,
sondern schabt nur noch

* Schnittgeschwindigkeit/Vorschub zu
gering

e Werksttick ist sehr dinnwandig und
federt zuriick

* ReibaufmaB zu gering, Werkzeug
driickt

9 Bohrung wird konisch

SollmaR

I
- FehlmaR

* Werkzeug schlagt in Spindel

® Anschnitt fehlerhaft

* Achsversatz zwischen Werkzeug und
Vorbohrung. Pendelhalter-Einsatz bei
Drehmaschinen

* Vorbearbeitung ungenau

O oberflachenqualitat
ungeniigend

e Schmierung fehlt oder ist nicht
ausreichend, dadurch Aufbau an den
Schneiden

* Werkzeug beschadigt, z. B.
Schneidkante ausgebrochen

® Schlechte Oberfléache der Vorbohrung
¢ Rundlauffehler der Maschinenspindel
e Spanabfluss ist behindert

@ Falsches StichmaB

Fluchtungs-
versatz

e StichmaB der Vorbohrung stimmt
nicht

* Rundlauffehler der Maschinenspindel

* ggf. Pendelhalter einsetzen

@ Rattermarken in der Bohrung

il
Iy

* Schneidenaufbau

® Fettgehalt im Kiihlschmiermittel zu
gering

* Rundschliff-Fase zu breit

¢ AufmaB zu gering

e Werkzeug sitzt nicht fest genug in der
Werkzeugaufnahme

¢ Rundlauffehler der Maschinenspindel

0 Reibahle klemmt und bricht

o

 Verjlingung zu gering
* Rundschliff-Fase zu breit
* Vorbohrung zu klein

® Anschnitt stumpf/nicht gleichmaBig
geschliffen
* Vorschub zu hoch

g

9 Vorschubriefen in der Boh-
rung

* Werkzeug verschlissen
* Schneidenausbriiche
* Aufbau an den Schneiden
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Reibwerkzeuge

GUHRINGNAVIGATOR

Hinweise zum Einsatz der HR 500 Hochleistungs-Reibahlen

Werkzeugspannung

Alle HR 500 Hochleistungs-Reibahlen verfligen lber einen Zylin-

derschaft Toleranz h6 zur optimalen Spannung im Hydrodehn-

spann- oder Schrumpffutter.

Kiihimitteldruck

80

HR 500 D © 20
5 70 —
S 60 HR 500D 0 14
S 50 —
E 40 ~ HR 500 D @ 10
_:g < —~ HR 500 S
g2 20 =
10 =
0 : . : T
60 100 120 160 200 250

Schnittgeschwindigkeit (vc)

Richtwerte fiir den Kuihimitteldruck in Abhangigkeit von der

Schnittgeschwindigkeit, giltig fiir StandardbaumaBe

Die HR 500 GT-Werkzeugkopfe sind
zusétzlich mit einem Mitnehmer
ausgestattet. Spezielle, besonders
schlanke Giihring Hydraulikdehn-
spannfutter in den Nutzlangen 150
und 250 mm mit Aufnahme-@ 25 und
32 mm verfligen Uber eine entspre-
chende Innenkontur, in der der Schaft
formschlissig und sicher sitzt.

Fiir maximale Anforderungen an Prézision
bei der Reibbearbeitung stehen dariiber
hinaus im Rahmen des Guhring GM
300-Programms die Module 4x4 und 6x6
sowie spezielle Pendelhalter als spezielle
Aufnahmen fiir die Feinbearbeitung zur
Verfligung.
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Reibwerkzeuge

Spezielle Einsatzempfehlungen zum Reiben mit Maschinen-Reibahlen

Sacklochbohrung oder Durch-
gangsbohrung

Bei Sacklochbohrungen werden
in der Regel gerade genutete
Reibahlen verwendet, da diese
durch ihre Schneidenform die
Spane gegen die Arbeitsrich-
tung aus der Bohrung beférdern.
Bei Durchgangsbohrungen sollte
man gedrallte Werkzeuge bevor-
zugen, weil der Drall die Spéne
in Bearbeitungsrichtung aus der
Bohrung transportiert.

Schnittunterbrechungen

Bei Schnittunterbrechungen in der
Bohrung werden bevorzugt gedral-
lte Werkzeuge eingesetzt, da diese
Schneidenform im Gegensatz zu
gerade genuteten Werkzeugen we-
niger zum Einhaken in die Quer-
bohrung neigt. Ist die Querbohrung
> 0,25 x D, kann man auch in Sack-
lochbohrungen gedrallte Reibahlen
einsetzen.

Schematische Darstellung
des Dehnvorgangs und
der Werkzeug-Bruchgefahr
beim Zurlickdrehen der
Dehnschraube (Darstellung
Uberhoht)

gréBerter
(4]

I ver
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AufmaB der Vorbohrung
Ubersteigt das AufmaB der Vor-
bohrung das normale AufmaB (siehe
Tabelle ,Empfohlene UntermaBe*
auf Seite 70), sollte eine Schal-
oder Nietloch-Reibahle zum Einsatz
kommen bzw. eine HM-Reibahle mit
Vorschneider.

Mit diesen Werkzeugen kdnnen
deutlich héhere AufmaBe bearbei-
tet werden, allerdings sollten sie we-
gen des langen Anschnitts und des
groBen Drallwinkels nicht in Sack-
lI6chern eingesetzt werden.

Spreiz- und Dehn-Reibahlen
Spreiz-Reibahlen diirfen nur aufge-
dehnt werden. Ist das dadurch er-
zielte MaB zu groB, ist ein Zurlick-
drehen der Schraube nicht méglich,
da sonst die Vorspannung verloren
geht. Dies fuhrt in den meisten
Fallen zu einem Werkzeugbruch,
siehe Demonstrationsdarstellungen
unten. Das Werkzeug muss, wenn
die Vorspannung herausgenommen
wurde, noch einmal eingestellt und
geschliffen werden.

Kein Abstand zwischen
konischer Dehnschraube
und Kegelbohrung

Durch Anziehen der
Dehnschraube entstandener
Dehnwinkel zur @-Erweiterung

Lagegenauigkeit der Bohrung
Eine Stirn-Reibahle bietet durch ihre
spezielle Anschnittform haufig die
beste Losung, wenn ein StichmaB
eingehalten werden muss, da die-
ses Werkzeug minimal abgedréngt
wird. AuBerdem werden Stirn-
Reibahlen oft eingesetzt, wenn die
Vorbohrung und die Reibahle nicht
in einer Achse liegen. Auf Anfrage
bietet Guhring auch Hartmetall-
Stirn-Reibahlen.

Der durch Uberdehnung durch das Herausdrehen (Losen)
der Schraube entstandene, rot markierte Spalt geht nicht mehr

zurlick. Dieser Vorgang fiihrt zur Instabilitét, da die Reibahle pla-
stisch verformt ist.

e

\ zu erwartender Werkzeugbruch durch Uberdeh-

nung und geléste Schraube



Reibwerkzeuge

Herstellungstoleranzen nach DIN 1420

Grundsétzliches zur Festlegung
der Herstellungstoleranzen von
Reibahlen

Die in der DIN angegebenen Her-
stellungstoleranzen sind bestimmten
Toleranzfeldern der zu reibenden
Locher zugeordnet. Sie gewahrleisten
im Allgemeinen, dass das geriebene
Loch innerhalb des zugehorigen Tole-
ranzfeldes liegt und dass gleichzeitig
die Reibahle wirtschaftlich ausgenutzt
werden kann.

Es ist jedoch zu beriicksichtigen,
dass die GréBe des geriebenen
Loches auBer von der Herstellungsto-
leranz der Reibahle noch von anderen
Faktoren abhéngt, z.B. von den Win-
keln an der Schneide, vom Anschnitt
der Reibahle, von der Aufspannung
des Werkstiickes, von der Werkzeug-
aufnahme, vom Zustand der Werk-
zeugmaschine, von der Schmierung
und vom Werkstoff des Werkstlickes,
in dem gerieben wird. Demzufolge

kénnen Sonderfélle auftreten, fir die
andere Herstellungstoleranzen als IT
7 (H7) glinstiger sind.

Mit Ricksicht auf eine wirtschaft-
liche Herstellung und Lagerhaltung
sollten jedoch nur in begriindeten
Sonderfallen solche Toleranzen gefor-
dert werden. Fir die Ermittlung der
Herstellungstoleranzen fiir Reibahlen
sind die folgenden Grundregeln fest-
gelegt worden, die sich in der Praxis
bewahrt haben:

Ermittlung der zuldssigen GroBt-
und KleinstmaBe von Reibahlen
Der groBte zulassige Durchmesser
der Reibahle liegt um 15% der jewei-
ligen Bohrungs-Toleranz (0,15 IT)
unter dem zul. GroBtmaB der Boh-
rung (siehe Bild). Hierbei wird der
Wert 0,15 IT auf den néchst gréBeren
ganzzahligen oder halben pm-Wert
gerundet, sodass fir di,, glatte
pm-Werte entstehen.

GUHRINGNAVIGATOR

Der kleinste zuldssige Durchmesser
d1 min der Reibahle liegt um 35% der
jeweiligen Bohrungs-Toleranz (0,35 IT)
unter dem zul. groBten Reibahlen-
durchmesser di,,5, (Bsp. 1).

Vereinfachte Ermittlung der zul.
GroBt- und KleinstmaBe

Um das Rechnen zu vereinfachen,
sind fir die ,H“-Toleranzfelder die
oberen und unteren AbmaBe vom
Nenndurchmesser d1 der Reibahle in
der Tabelle auf S. 70 aufgefihrt.

Mit Hilfe dieser AbmaBe kdnnen die
zul. GroBt- und KleinstmaBe der Reib-
ahlen errechnet werden (Bsp. 2).

Beispiel 1

Nenndurchmesser d1

GroéBtmaB der Bohrung
Grundtoleranz der Bohrung (IT 7)
15% der Bohrungstoleranz (0,15 IT 7)

GroBtmaB der Reibahle:
dt max = 20,021 — 0,004

Herstellungstoleranz der Reibahle:
35% der Bohrungstoleranz (0,35 IT 7)

= 20,000 mm KleinstmaB der Reibahle:

= 20,021 mm dimin=0d1max—0,351T7

= 0,021 mm =20,017 - 0,008 = 20,009 mm

= 0,0031 mm

~ 0,004 mm Beispiel 2

— 20.017 mm Nenndurchmesser d4 = 20,000 mm
oberes AbmaB (s. Tab. S. 70) + 17 pm = 0,017 mm
unteres AbmaB (s. Tab. S. 70) + 9 ym = 0,009 mm

= 0,0073 mm somit ist d1 max = 20,000 + 0,017 = 20,017 mm

~ 0,008 mm dt min = 20,000 + 0,009 = 20,009 mm

Vereinfachte Ermittlung der zul. Gr68t- und KleinstmaBe fiir Reibahlen
Beispiel: Bohrungs-Toleranzfeld @ 20 H7/NennmaB d1 der Reibahle 20 mm

Toleranzfeld der
BOHRUNG

GroBtmal
KleinstmaB

Toleranzfeld O

(z.B. 20H7)

220,017

Toleranzfeld der

REIBAHLE
dy max GroBtmaB
dy min KleinstmaB

Toleranzfeld

220,009

+0,017 (zul. oberes AbmaB)

220,000

Herstellungstoleranzen
fiir Reibahlen

- +0.009 (zul. unteres AbmaB)

Nulllinie

0,021 (Grundtoleranz IT7)

@20,021
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Reibwerkzeuge

Herstellungstolleranzen nach DIN 1420 (komplett im Guihring-
Hauptkatalog)

Toleranzfelder H6...H12 nach DIN 1420
(zul. oberes und unteres AbmaB des Nenn-@& d4 der Reibahle in pm)
ﬁnormale Herstellungsgenauigkeit bei Glhring-Werkzeugen

O-Bereich * bei Bohrungs-Toleranzfeld
mm H6 H7 H8 H9 H10 H11 H12
-1 3 +5 + 8 +11 +21 + 34 + 51 + 85
+ 2 + 4 + 6 +12 + 20 + 30 + 50
>3 6 + 6 +10 +15 +25 + 40 + 63 +102
+3 +5 + 8 +14 + 23 + 36 + 60
>6....10 +7 +12 +18 +30 + 49 + 76 +127
""" +3 + 6 +10 +17 + 28 + 44 + 74
~10....18 +9 +15 +22 +36 + 59 + 93 +153
""" +5 + 8 +12 +20 + 34 + 54 + 90
>18.....30 +11 +17 +28 +44 + 71 +110 +178
""" + 6 +9 +16 +25 + 41 + 64 +104
+30.....50 +13 +21 +33 +52 + 85 +136 +212
""" +7 +12 +19 +30 + 50 + 80 +124
>50.....80 +16 +25 +39 +62 +102 +161 +255
""" + 9 +14 +22 +36 + 60 + 94 +150
+18 +29 +45 +73 +119 +187 +297
>80...120 +10 +16 +26 +42 + 70 +110 +174
Vorbearbeitungs-Durchmesser
Empfohlene UntermaBe, in mm
bis @6 bis @10 bis @16 bis @25 bis @40 Uber @40
alle Materialien 30,1-0,2 30,2 30,2-0,3 20,3 ©03-04 | @0,4-05
N bis 48 HRC 20,1-0,2 20,2 20,2 20,2 20,3 20,3
geharteter Stahl | H -
bis 62 HRC 20,1 g0,1 30,1-0,2 20,2 30,2 30,2
Grundtoleranzen nach DIN ISO 286-1
fir LangenmaBe (NennmaB) 1...120 mm
my] 8 [ 4 [ 5[ 6| 7 [ 8] o [10] 1] 12]13]1a
NennmaB-Ber. Toleranzen in pm
T 3 2 3 4 6 10 14 25 40 60 100 | 140 250
> 3o 6 2,5 4 5 8 12 18 30 48 75 120 | 180 300
> 6.....10 2,5 4 6 9 15 22 36 58 90 150 | 220 360
>10.....18 3 5 8 11 18 27 43 70 110 180 | 270 430
>18.....30 4 6 9 13 21 33 52 84 130 210 | 330 520
>30.....50 4 7 11 16 25 39 62 100 160 250 | 390 620
>50.....80 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300 | 460 740
>80...120 6 10 15 22 35 54 87 140 220 350 | 540 870
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Die neuen Werkstoff -Kurznamen (Auswahl)

Kurzname
alt

GG10

GTS55
GTS70
Sto1z

St 33
St37-2

St 44 -2

St 50 -2

St 60 -2
St70-2

St 37 -3U
St 02z

StE 250 -2Z
StE 280 -2Z
StE 320 -3Z
c10
C10Pb
St06Z
St15
RRStE 210.7
St12[St2)
uUst 13

St 14 [St 4]
HI

RRSt 13 [RRSt 3]
UHI

St 03z

St 05Z
TTSt35 N
St05Z
Cc15

c22
C15Pb
c25
St52.0

St 45.8 (ersetzt)
St 42.8 (ersetzt)
H2
StE290.7 TM
StE 240.7
RRStE 240.7
StE 255

19 Mn 6

17 Mn 4
StE 290.7
StE 285
C35

C4s

StE 315
C40

C30

StE 350 -3Z
C55

StE 355N
C50

St 52 -3U
StE 360.7

c 60
15810

9 SMn 28

9 SMnPb 28
10S 20

10 S Pb 20
35820
45820

Kurzname
neu

EN-GJL-100
EN-GJL-200
EN-GJL-250
EN-GJL-350
EN-GJS-500-7
EN-GJS-700-2
EN-GJMW-350-4
EN-GJMB-550-4
EN-GJMB-700-2
S185

S235JRH
S275JR

E295

E335

E360

$235J0

DX51D

S$250GD
S280GD
$320GD

DX54D

DCO5 [Fe P05]
L210GA
DX56D

DCO1 [Fe PO1]
DCO04 [Fe P04]
P235GH
DCO3 [Fe P03]
P195GH
DX52D
DX53D
P215NL

c22

S350GD
C55
S355NH
C50
S355J0H
L360NB
C60

11SMn30
11SMnPb30
10S20
10SPb20
35820
46520

Werk-
stoff-
Nr.

1.0728
1.0736
1.0737
1.0756
1.0757
1.0760
1.0761
1.0762
1.0763
1.0873
1.1103
1.1105
1.1121
1.1141
1.1151
1.1158
1.1170
1.1178
1.1181
1.1186
1.1191
1.1203
1.1206
1.1221
1.1241
1.1750
1.2067
1.2080
1.2083
1.2419
1.2767
1.3243
1.3343
1.3344
1.4000
1.4002
1.4003
1.4005

1.4016
1.4021
1.4028
1.4031

1.4037
1.4057
1.4104
1.4105
1.4109
1.4110
14112
1.4113
1.4116
1.4120
1.4122
1.4125
1.4301
1.4303

1.4306
1.4310
1.4311
1.4313
1.4318
1.4335
1.4361
1.4362
1.4401
1.4404
1.4410
1.4418
1.4435

Kurzname
alt

60 S 20

9 SMn 36
9 SMnPb 36
35SPb 20
45 SPb 20
EStE 255
EStE 315
Ck10
Ck15

Ck 22

Ck 25

28 Mn 6
Ck 30

Ck 35

Ck 40

Ck 45

Ck 55

Ck 50

Ck 60

Cm 50
C75W
102 Cr6

$6-5-3

X6Cr 13

X6CrAl 13

X2Cr 11

X10Cr 13

X6Cr 17

X20Cr 13

X30Cr 13

X38Cr 13

X46Cr 13
X65Cr13
X20CrNi 17 2
X12CrMoS 17
X4CrMosS 18
X65CrMo 14
X55CrMo 14
X90CrMoV 18
X6CrMo 17 1
X45CrMoV 15
X20CrMo 13
X35CrMo 17
X105CrMo 17
X5CrNi 18 10
X5CrNi 18 12
X10CrNiS 18 9
X2CrNi 19 11
X12CrNi 17 7
X2CrNiN 18 10
X4CrNi 13 4
X2CrNiN 18 7
X1CrNi 25 21
X1CrNiSi 18 15
X2CrNiN 23 4
X5CrNiMo 17122
X2CrNiMo 17132
X10CrNiMo 18 9
X4CrNiMo 16 5
X2CrNiMo 18143

Kurzname
neu

11SMn37
11SMnPb37
355Pb20
46SPb20
38SMn26
38SMnPb26
44SMn28
44SMnPb28
DCO6 [Fe PO6]
S255NL1
S315NL1
C10E

C15E

C22E

CasE
28Mné
C30E

C3sE

C40E

C75W

102Cr6
X210Cr12
X42Cr13
105WCré
X45NiCrMo4
$6-5-2-5
$6-5-2

S$6-5-3

X6Cr13
X6CrAI13
X2CrNi12
X12Crs13
X12Cr13

X6Cr17

X20Cr13
X30Cr13
X38Cr13
X46Cr13
X65Cr13
X17CrNi16-2
X14CrMoS17
X6CrMoS17
X70CrMo15
X55CrMo14
X90CrMoV18
X6CrMo17-1
X50CrMoV15
X20CrMo13
X39CrMo17-1
X105CrMo17
X5CrNi18-10
X4CrNi18-12
X8CrNiS18-9
X2CrNi19-11
X10CrNi18-8
X2CrNiN18-10
X3CrNiMo13-4
X2CrNiN18-7
X1CrNi25-21
X1CrNiSi18-15-4
X2CrNiN23-4
X5CrNiMo17-12-2
X2CrNiMo17-12-2
X2CrNiMoN2s-7-4
X4CrNiMo16-5-1
X2CrNiMo18-14-3

GUHRINGNAVIGATOR

Werk-

alt neu stoff- alt neu
Nr.

X5CrNiMo 17133  X3CrNiMo17-13-3  1.7043 — 38Cr4
X2CrNiMo 18164 X2CrNiMo18-15-4  1.7147 20 MnCr 5 20MnCr5
X4CrNiMo2752  X3CrNiMoN27-5-2  1.7149 20 MnCrS 5 20MnCrS5
X2CrNiMoN2253  X2CrNiMoN22-5-3 ~ 1.7176 55Cr3 55Cr3
X6CrTiNb 18 X2CrTiNb18 1.7182 27 MnCrB 52 27MnCrB5-2
X6CrTi 17 X3CrTi7 1.7185 33 MnCrB 52 33MnCrB5-2
X6CrNb 17 X3CrNb17 1.7189 39 MnCrB 6 2 39MnCrB6-2
X6CrTi 12 X2CrTi12 1.7213 25 CrMoS 4 25CrMoS4
X1CrTi 15 X2CrTil7 1.7218 25CrMo 4 25CrMo4
X2CrMoTi 182 X2CrMoTi18-2 1.7219 - 26CrMo4-2
X2CrMoNb 18 2 X2CrMoNb18-2 1.7220 34 CrMo 4 34CrMo4
X7CrNiMoAl 157  X8CrNiMoAl15-7-2  1.7225 42 CrMo 4 42CrMo4
XBCrNiTi18 10 XBCrNiTi18-10 1.7226 34 CrMoS 4 34CrMoS4
X5CrNiCuNb 174 X5CrNiCuNb16-4  1.7227 42 CrMoS 4 42CrMoS4
X6CrNiNb 18 10 X6CrNiNb18-10 1.7228 50 CrMo 4 50CrMo4
X2NiCrAITi 3220 X2NiCrAITi32-20 1.7264 20 CrMo 5 20CrMo5
X3CrNiCu 18 9 X X3CrNiCu18-9-4  1.7321 20 MoCr 4 20MoCr4
X7CrNiAI 17 7 X7CrNiAI17-7 1.7323 20 MoCrS 4 20MoCrsS4
- X6CrNiMoTi17-122  1.7333 22 CrMoS 3 5 22CrMoS3-5
X3CrNiMoTi 2525 X3CrNiMoTi2s-25  1.7335 13 CrMo 4 4 13CrMo4-5
X1CrMoTi294  X2CrMoTi29-4 1.7362 12 CrMo 195 12CrMo19-5
X10CrAI 7 X10CrAISi7 1.7380 10 CrMo 9 10 10CrMo9-10
X10CrAlI 13 X10CrAISi13 1.7383 - 11CrMo9-10
X10CrAl 18 X10CrAISi18 1.7779 - 20CrMoV13-5-5
X10CrAl 24 X10CrAISi25 1.8159 50Crv 4 51Crv4
X20CrNiSi 25 4 X20CrNiSi25-4 1.8504 34 CrAl 6 34CrAle
X15CrNiSi 20 12 X15CrNiSi20-12 1.8519 31 CrMoV 9 31CrMoV9
X7CrNi 23 14 X7CrNi23-12 1.8550 34 CrAINi 7 34CrAINi7
X15CrNiSi 25 20  X15CrNiSi25-21 1.8807 13 MnNiMoV54 13MnNiMoV5-4
X12CrNi 25 21 X12CrNi25-21 1.8812 18 MnMoV 52 18MnMoV5-2
X12NiCrSi 36 16 X12NiCrSi35-16 1.8815 18 MnMoV63  18MnMoV6-3
X12CrNiTi18 9 X10CrNiTi18-10 1.8821 StE355TM P355M
- X10CrMoVNb9-1 1.8824 StE 420 TM P420M
558i7 55Si7 1.8826 StE 460 TM P460M
50 MnSi 4 50MnSi4 1.8828 EStE420TM P420ML2
15 Mo 3 16Mo3 1.8831 EStE 460 TM P460ML2
21 MnB 5 20MnB5 1.8832 TStE 355 TM P355ML1
30 MnB 5 30MnB5 1.8835 TStE 420 TM P420ML1
38 MnB 5 38MnB5 1.8837 TStE 460 TM P460ML1
10 Ni 14 12Ni14 1.8879 StE .. P690Q
- X11CrMo5+| 1.8880 WSHE ... P690QH
- X12Nis 1.8881 TStE ... P690QL1
36 NiCr 6 36NiCr6 1.8882 10 MnTi 3 10MnTi3
- 16NiCrsS4 1.8888 EStE ... P690QL2
14 NiCr 14 15NiCr13 1.8900 StE 380 S380N
15 MnNi 6 3 15MnNi6-3 1.8901 StE 460 S460N
16 MnNi 6 3 16MnNi6-3 1.8902 StE 420 S420N
20 MnMoNi 55  20MnMoNi5-5 1.8903 TStE 460 S460NL
20 MnMoNi 45 20MnMoNi4-5 1.8905 StE 460 P460N
11 NiMoV 53 11NiMoV5-3 1.8907 StE 500 S500N
15 NiCuMoNb 5 15NiCuMoNbs 1.8910 TStE 380 S380NL
36 CrNiMo 4 36CrNiMo4 1.8911 EStE 380 S380NL1
21 NiCrMo 2 21NiCrMo2-2 1.8912 TStE 420 S420NL
21 NiCrMoS 2 21NiCrMoS2-2 1.8913 EStE 420 S420NL1
30 CrNiMo 8 30CrNiMo8 1.8915 TStE 460 P460NL1
34 CrNiMo 6 34CrNiMo6 1.8917 WSHtE 500 S500NL
17 CrNiMo 6 18CrNiMo7-6 1.8918 EStE 460 P460NL2
38Cr2 38Cr2 1.8919 EStE 500 S500NL1
46Cr2 46Cr2 1.8930 WStE 380 P380NH
17Cr3 17Cr3 1.8932 WSHE 420 P420NH
38Crs2 38Crs2 1.8935 WSHtE 460 P460NH
46 Crs 2 46Crs2 1.8937 TStE 500 P500NH
28Cr4 28Cr4 1.8972 StE415.7 L415NB
34Cr4 34Cr4 1.8973 StE415.7 TM L415MB
37Cr4 37Cr4 1.8975 StE445.7 TM L450MB
41Cr4 41Cr4 1.8977 StE 480.7 TM L485MB
28Crs 4 28Crs4 1.8978 StE 550.7 TM L555MB
34Crs 4 34Crs4
37Crs 4 37Crs4
41Crs 4 41Crs4
16 MnCr 5 16MnCr5
16 MnCrS 5 16MnCrS5
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