Maschinenreibahlen HSS-Co unbeschichtet

*Bei Bohrungstiefen iiber 2xD Schnittwerte anpassen

Werkst D <4 <6 <8 <10 <12 <16 <20
off
Aufmall 01 0102 0102 0102 0203 0203 0203
Stahl N/mm?<600 ve/f 10 01 10 012 12 0,15 12 018 12 02 12 025 12 025
N/ Vi 796 80 531 64 478 n 382 318 64 239 60 19 48
<900 ve/f 8 01 8 012 10 0,15 10 0,18 10 02 10 025 10 025
N/ Vi 637 64 425 51 398 60 318 57 265 53 199 50 159 40
<1200 (<HRC38) VC/f Nur bedingt geeignet mit reduzierten Schnittdaten, je nach Festigkeif Auf H; II- Reibahl hsel
N/Vi
M Rostfreie Stahle<800 ve/f Nur mit spezieller Schneidgeometrie, auf Anfrage.
N/Vi
Guss GG25 ve/f 10 01 10 012 12 0,15 12 0,18 12 02 12 025 12 025
N/ Vi 796 80 531 64 478 n 382 69 318 64 239 60 191 48
GGG40 VC/f Nur bedingt geeignet mit reduzi i Auf H II- Reibahl h
N/Vi
NE-Metalle Al Knetleg. ve/t 20 0,12 20 014 20 0,15 20 0,18 20 02 20 0,25 20 025
N/ Vi 1592 19 1062 149 7% 119 637 115 531 106 398 100 318 80
AISI<10% Ve/f 12 01 12 012 15 012 15 0,15 15 0,18 15 02 15 02
N/ Vi 955 9 637 76 597 72 418 2 398 72 299 60 239 48
Cu, Ms vC/f 20 0,12 20 014 25 0,16 25 02 25 02 25 0,25 25 025
N/Vi 1592 19 1062 149 995 159 796 159 663 133 498 124 398 100
Werkst D <25 <30 <35 <40
off
AufmaB 0204 0305 03-05 03-05
Stahl N/mm?<600 ve/f 15 03 15 03 15 035 15 04
N/ Vi 191 57 159 48 136 48 19 48
<900 ve/f 10 03 10 03 10 035 10 04
N/ Vi 121 38 106 2 91 32 80 k7]
<1200 (<HRC38) ve/f Nur bedingt geeignet mit I Auf hsell
N/Vi
M Rostfreie Stéihle<800 ve/f Nur mir spezieller Schneid, ie, auf Anfrage
N/Vi
Guss GG25 ve/f 12 03 12 0,35 12 035 12 04
N/ Vi 153 4% 127 45 109 38 96 38
GGG40 ve/f Nur bedingt geeignet mit Auf
N/ Vi
NE-Metalle Al Knetleg. ve/f 20 03 20 035 20 035 20 04
N/ Vi 255 76 212 74 182 64 159 64
A1 SI<10% ve/f 15 025 15 03 15 03 15 035
N/ Vi 191 48 159 48 136 Ll 19 2
Cu, Ms ve/f 25 03 25 035 25 035 25 04
N/ Vi 318 96 265 93 221 80 199 80




