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?&E“H Low Carbon Steel CarbonNSteel Alloy Steel Aluminum Alloy Steel ﬁiﬁ Conper
o | g | s45C.-850c | SOM:SNG. | e SKT-SKD L c1100
aterial . »
NSIoTs Al811045-1050 SNCM DIN AL ZnMgCuL5D DINECU57
~40 HRC ~50 HRC
SRR | 12 ~20m/min | 10~16m/min | 8~12m/min | 15~30m/min | 6~12m/min | 4~10m/min | 8~16m/min | 10~25m/min
a3 EDE |U—<R| XDE |U—<| XDEB |[U—<f| XD8 |U—<R| XDE |U—<| XDEB |[U—<| XDE |U—<R| XbE UK
PeameiDie.| Feed | REmOvl | Feey | Femovl | Feed | Remowl | Feed | Remowl| Feed |femowl| Feed |femowl| Feed | femowl| Feed | femovd
(mm) (mm/rev) (mm/rev) | (mm) | (mm/rev) | (mm) | (mm/rev) | (mm) | (mm/rev) (mm/rev) | (mm) | (mm/rev) | (mm) | (mm/rev) |  (mm)
0.3 |0002~|003~ 0002~ 003~ (0002~ 003~ (0002~ (003~ | 0001~ 003~ _ _ | 0002~| 003~ |0002~| 003~
- 0005| 008 | 0005| 008 | 0005| 008 | 0005| 008 | 0004| 008 0005| 008 | 0005| 008
05 |0004~|005~ |0004~|005~ [0004~| 005~ [0004~| 005~ |0.003~| 005~ _ _ |0004~]| 005~ |0004~]| 005~
- 0.01 0.1 0.01 0.1 001 0.1 0.01 01 | 0009 0.1 0.01 0.1 0.01 0.1
1 0008~ | 005~ |0008~| 005~ 0008~ | 005~ [0.008~ | 005~ |0.007~ | 005~ _ _ |0008~| 005~ |0008~ | 005~
0.015 0.1 0.015 0.1 0.015 0.1 0.015 0.1 0014 0.1 0015 01 0015 0.1
5 0018~ | 005~ | 0018~| 005~ | 0018~ 005~ | 0018~ | 005~ |0015~ | 005~ _ _ | 0018~| 005~ |0018~]| 005~
003| 015 003| 015 003| 015 003| 015 | 0027| 015 003| 015 003| 015
3 0028~| 01~ |0028~| 01~ |0028~| 01~ [0028~| 01~ [0023~| 01~ |0012~|003~ [0028~| 01~ [0028~| 01~
0045| 02 | 0045| 02 0045| 02 | 0045| 02 004| 02 003| 008 | 0045| 02 | 0045| 02
a 004~| 01~ | 004~| 01~ | 004~| 01~ | 004~| 01~ [0032~| 01~ |0015~|003~ | 004~| 01~ | 004~| 01~
006| 02 006| 02 006| 02 006| 02 0052| 02 0035| 008 006| 02 006| 02
5 005~| 01~ | 005~| 01~ | 005~| 01~ | 006~| 01~ | 004~| 01~ | 002~|003~ | 005~| 01~ | 005~| 01~
009| 02 009| 02 009| 02 009| 02 008| 02 005| 008 009| 02 009| 02
6 006~| 01~ | 006 01~ | 006~| 01~ | 007~| 01~ | 005~| 01~ |0025~| 003~ | 006~| 01~ | 006~| 01~
012| 02 012| 02 012| 02 013| 02 0.1 0.2 0055| 008 012| 02 012| 02
8 008~| 01~ | 008~| 01~ | 008~| 01~ | 008~| 01~ | 006~| 01~ | 003~|003~ | 008~| 01~ | 008~| 01~
015| 02 015| 02 015| 02 018| 02 013| 02 0075| 008 015| 02 015| 02
10 01~| 01~ 01~| 01~ 01~| 01~ 01~| 01~ | 008~| 01~ | 004~ |003~ 01~| 01~ 01~| 01~
02| 02 02| 02 02| o2 023| 03 018| 02 008| 008 02| 02 02| 02
12 012~ o1~ | a12~| o1~ | 012~| 01~ | 012~] 01~ 01~| 01~ | 004~|003~ | 012~| 01~ | 012~| 01~
022| 02 022 02 022| 02 028| 03 02| o2 009| 008 023| 02 023| 02
13 013~| 01~ | 013~| 01~ | 013~| 01~ | 013~] 01~ 01~| 01~ | 004~|003~ | 0138~| 01~ | 013~| 01~
023| 02 023| 02 023| 02 03| 03 0.21 0.2 01| 008 025| 02 025| 02
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CARBIDE HELICAL REAMER (TAPER SHANK TYPE)

1. Apply the appropriate amount of cutting fluid.
2. Use arigid and precision holder.

3. The cutting conditions may need to be changed, depending on the work
material and machine rigidity.
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CARBIDE HELICAL REAMER (STRAIGHT SHANK TYPE)
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