Maschinenreibahlen VHM+HM unbeschichtet ohne IK

*Bei Bohrungstiefen iiber 2xD Schnittwerte anpassen.

Werkst D <4 <6 <8 <10 <12 <16 <20
off
Aufmall 01 0102 0,102 0,102 02-03 0203 0203
Stahl N/mm2<600 Ve/f 15 01 18 0,12 18 015 18 018 18 02 18 0,25 18 025
N/ Vi 119 19 955 115 ni 107 513 103 478 96 358 90 281 n
<900 ve/f 12 01 15 0,12 15 0,15 15 018 15 02 15 0,25 15 025
N/ Vi 955 96 7% 96 597 90 478 86 398 80 299 5 239 60
<1200 (<HRC38) ve/f 8 01 10 0,12 10 0,15 10 018 10 02 10 025 10 025
N/VE 637 64 531 64 398 60 318 57 265 53 199 50 159 40
M Rostfreie Stahle<800 Ve/f Nicht i VHM +TIALN mit i S i ] mit IK
N/VE
<1200 ve/t
N/VE
Guss GG25 ve/f 12 0,12 18 0,15 18 018 18 02 18 02 18 025 18 03
N/VE 955 115 955 143 n 129 513 115 4718 % 358 90 281 86
GGG40 VC/f 12 0,12 15 0,15 15 0,18 15 02 15 02 15 0,25 15 03
N/ Vi 955 115 7% 19 597 107 478 96 398 80 299 5 239 2
NE-Metalle Al Knetleg. ve/t 30 0,12 40 0,15 40 0,18 40 02 40 02 40 0.25 40 03
N/ Vi 2389 287 1223 318 1592 287 1274 255 1062 212 7% 199 637 191
Al SI <10% Ve/f 20 0,12 30 0,15 30 0,18 30 02 30 02 30 0,25 30 03
N/VE 1592 191 1592,356688 239 1194,267516 215 955 191 796 159 597 149 478 143
Cu, Ms ve/f 30 0,12 40 0,15 40 0,18 4 02 40 02 40 0,25 4 03
N/ Vi 2389 287 2123 318 1592 287 1274 255 1062 212 796 199 637 191
Superleg.TI/Ni/Co <900 ve/f Nur geeignet mit spezieller Schneidengeometrie, auf Anfrage. Wenn maglich mit Innenkiihlung! Schnittdaten auf Anfrage
N/VE
900-1500 vC/f
N/VE
Werkst D <25 <30
off
AufmaB 02-04 03-05
Stahl N/mm?<600 ve/f 18 03 18 03
N/VE 229 69 19 57
<900 ve/f 15 03 15 03
N/VE 19 57 159 48
<1200 (<HRC38) ve/f 10 03 10 03
N/VE 121 38 106 32
<1600 (<HRC48) ve/f
N/ vt
M Rostfreie Stahle<800 ve/f siehe Hinweis <20mm
N/ Vi
<1200 ve/f
N/vf
Guss GG25 ve/f 18 04 18 04
N/VE 229 7] 19 76
GGG40 ve/f 15 04 15 04
N/VE 19 76 159 64
NE-Metalle Al Knetleg. ve/f 4 04 4 04
N/VE 510 204 425 170
Al SI<10% ve/f 30 04 30 04
N/VE 382 153 318 121
Cu, Ms ve/f 40 04 40 04
N/VE 510 204 425 170




