BECK 1>

Einsatzdaten fiir Maschinen-Reibahlen aus HSS-E ohne innere Kiihimittelzufuhr

Schnittgeschw.
Ve [m/min] @ [mm]
Vorschub f [mm/U]
ﬁg"g“;?;?”fmafs é <5 5-8 8-12 12416 | 1630 | 30-50

Ve 10-15
Stahl, < 700 N/mm? f 0,1-0,15 0,15 0,15-0,2 0,2-0,25 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5
Ve 8-12
Stahl, 700-900 N/mm? f 0,1-0,15 0,15 0,15-0,2 0,2-0,25 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5

Werkstoff

Stahl, 900-1200 N/mm? f - - - - - -

VA < 700 N/mm? f - - - - - -

VA > 700N/mm? f - - - - - -

V¢ 10-14
f 0,1-015 | 0,12-0,16 | 0,15-0,2 0,2-0,35 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1-0,15 0,1-0,2 0,1-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5

V¢ 15-30
Cu/Zn /Mg - Legierungen f 0,12-0,16 | 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,25 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1-0,15 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5
Ve 14-20
Aluminiumlegierungen (Si<7%) f 0,12-0,16 | 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,25 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1-0,15 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5

Aluminiumlegierungen (Si>7%) f - - - - - -

Kunststoffe, weich f 0,12-0,16 | 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,25 0,2-0,3 0,3-0,5
a 0,1-0,15 0,15-0,2 0,15-0,2 0,2-0,3 0,2-0,3 0,3-0,5

Kunststoffe, hart f - - - - - -

Titan f - - - - - R

gehartete Materialien < 63 HRC f - - - - - -
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