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Navigator fir Reibahlen HSS- E unbeschichtet und TiAIN beschichtet

Werk- Zug- Vc Vc
Stiickstoff festigkeit Wert Wert Vorschub pro Umdrehung
N/mm? blank TiAIN
22 26 |2 10| g 15
Legierter Stahl | bis 700 12-17 | 20-25| o110 | 0,12 | 0,18 | 0,18
Stahl bis 1100 7-10 | 12-18| 0,8 | 0,10 | 0,18 | 0,18
Stahl Bis 5-7 10-15 | 0,08 | 0,09 | 0,15 | 0,20
1400
Rostireie 3-5 7-12 | 007 | 010 | 012 [ 0,15
Stahle
Austenitische 3-5 7-12 | 007 | 010 | 012 | 015
Stahle
Sonder. bis 2-3 6-10 | 007 | 010 | 012 | 0,15
legierungen 260 HB
Titan 2-3 6-10 | 007 | 0,10 | 0,12 | 0,15
Gusseinsen mit bis
6-15 |30-40| 0110 | 0,12 | 0,20 | 0,20
Lamellengraphit 180 HB
Gusseinsen mit bis 6-15 |30-40| 010 | 0,12 | 0,20 | 0,20
Kugelgraphit 180 HB
Hartguss uber 4-5 8-10 | 007 | 010 | 015 | 0,18
180 HB
Aluminium bis 25-35 |40-60| 015 | 0,18 | 0,25 | 0,30
160 HB
Bronze 12-17 20-25 0,15 0,18 | 0,22 | 0,35
Kupfer 12-20 | 25-30 | 012 | 0,18 | 0,20 | 0,25
Messing 20-30 | 35-40| 020 | 0,22 | 0,30 | 0,35
Werk- Zug- Vc Vc
Stiickstoff festigkeit Wert Wert Vorschub pro Umdrehung
N/mm? blank | TiAIN
[ 220 | 225 [ @30 | 245
Legierter Stahl bis 700 | 12-17 | 20-25| 0,25 | 0,30 | 0,33 | 0,40
Stahl bis 1100 | 7-10 | 12-18| 0,22 | 0,25 | 0,30 | 0,35
Stahl Bis 5-7 | 10-15| 0,25 | 0,27 | 0,30 | 0,35
1400
Rostfreie Stahle 3-5 | 7-12 | 0,20 | 0,25 | 0,25 | 0,30
Austenitische 3-5 | 7-12 | 020 | 0,25 | 0,25 | 0,30
Stahle
Sonder- bis 2-3 | 6-10 | 0,20 | 0,25 | 0,25 | 0,30
legierungen 260 HB
Titan 2-3 | 6-10 | 0,20 | 0,25 | 0,25 | 0,30
Gusseinsen mit bis
PT— ot 615 |30-40| 0.25 | 030 | 030 | 0,30
Gusseinsen mit bis
KogeloraphT ot 615 |30-40| 0.25 | 030 | 030 | 0,30
Uber
Hartguss 130 1B 4-5 8-10 | 0,20 | 0,20 | 0,25 | 0,25
. bis
Aluminium oTE | 25-35|40-60| 0,35 | 035 | 040 | 045
Bronze 12-17 | 20-25 | 0,37 | 0,37 | 0,45 | 0,50
Kupfer 12-20 | 25-30 | 0,30 | 0,30 | 0,35 | 0,40
Messing 20-30 | 35-40 | 0,40 | 0,40 | 0,45 | 0,50

Es empfiehlt sich den Rickzug im Eilgang durchzuflhren.
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Navigator fir Reibahlen VHM unbeschichtet und TIAIN beschichtet.

Werk- Zug- Vc Vc
stiickstoff festigkeit Wert Wert Vorschub pro Umdrehung
N/mm? blank TiAIN
g<5 3 5 28 |2 10
Legierter Stahl bis 700 20-25 25-40 0,10 0,15 | 0,25 | 0,30
Stahl bis 1100 15-20 20-30 0,08 0,08 | 0,12 | 0,15
Stahl bis 1400 12-15 15-25 0,08 0,08 | 0,12 | 0,15
Ros"tfrele 10-15 15-40 0,10 010 | 020 | 0.20
Stahle
Auste.r.ntlsche 10-12 12 -30 0,11 011 | 020 | 0.20
Stahle
Sonder- bis 8-12 15-30
0,15 0,15 | 0,25 | 0,25
legierungen 260 HB ’ ' ' '
Titan 8-12 15-30 0,15 0,15 | 0,25 | 0,25
Gusseisen mit bis
15-18 30-120] 0,20 0,20 | 0,25 | 0,30
Lamellengraph 180 HB
Gusseisen mit bis 12-15 |30-120| 015 | 0,15 | 0,25 | 0,25
Kugelgraph. 180 HB
Hartguss Uber
180 HB 6-10 20-80 0,08 0,08 | 0,12 | 0,15
Al, Mg, Zn 30 - 60 - 0,15 0,15 | 0,25 | 0,25
Al, Cu, Bz 25-40 0,15 0,15 | 0,25 | 0,25
Kunststoff 10-15 20 - 60 0,3 0,3 0,35 | 0,35
Messing 25-40 - 0,15 0,15 | 0,25 | 0,25
Werk- Zug- Ve Ve
stiickstoff festigkeit Wert Wert
N/mm? blank TiAIN Vorschub pro Umdrehung
@ 20 | Notize | Notizen
215 n
Legierter Stahl bis 700 20-25 25-40 0,3 0,35
Stahl bis 1100 15-20 20 -30 0,2 0,25
Bis
tahl 12 -1 15-2 2 25
Sta 1400 5 5-25 0 0
Rostreie 10-15 |15-40| 025 | 03
Stahle
Austenitische 10-12 [12-30| 027 | 032
Stahle
Sonder- bis
8-12 15-30 0,3 0,35
legierungen 260 HB
Titan 8-12 15-30 0,3 0,35
Gusseinsen mit bis
15-18 30-120| 0,35 0,4
Lamellengraphit 180 HB
Gusseinsen mit bis 1215 30— 120 0.3 0,35
Kugelgraphit 180 HB
uber
Hart -1 -20-8 0,2 25
artguss 180 HB 6-10 0 0
Al, Mg, Zn 30 - 60 - 0,3 0,35
Al, Cu, Bz 25-40 0,3 0,35
Kunststoff 10-15 20-60 04 0,45
Messing 25-40 - 0,3 0,35

Es empfiehlt sich den Riickzug im Eilgang durchzufiihren
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Navigator fur Reibahlen VHM. Unbeschichtet, beschichtet und Cermet.

V. m/min
fr mm/U HM HM
Werkstoff a, mm blank TiAIN | Cermet
Ve 20-25 25-40 | 50-80
Baustahl fr 3 4 4
aRr 2 2 2
Niedria legierte Ve 15-20 20-30 | 40-75
S?ahlg i 4 4 4
aRr 2 2 2
Verqitunas Ve 15-20 20-30 | 30-40
aRr 2 2 2
Ve 12-15 15-25 | 25-35
Werkzeugstahl fr 5 5 4
aRr 1 2 4
Ve 8-12 10-15 | 15-25
Hochfeste Stahle fr 6 6 4
aRr 1 1 4
Ve 10-15 15-40 | 30-40
Rostfreie Stahle fr 4 4 4
aRr 1 1 1
) B Ve 8-12 12-30 | 15-35
Rostfrele_ Stahle fr 2 2 4
austenitisch
aRr 1 1 1
Ve 15-18 30-120|60-120
GG bis 200 HB fr 1 3 3
aRr 2 1 1
Ve 12-15 30-120|60-120
GG > 200 HB fr 3 3 3
aRr 2 1 1
legierter Guss Ve 8-12 20-80 | 30-80
mittlere Harte fr 5 3 3
aRr 2 1 1
Hochlegierter Ve 6-10 15-30 | 20-40
Guss fr 5 5 5
aRr 2 2 2
Ve 30-60 100 — 200
AL, MG, Zn. fr 3 - 3
ar 3 3
Ve 25-40 50 — 150
AL, CU, Bz fr 3 - 3
ar 3 3
Inconel V. 8-12 15-18 | 15-18
Monel < 30 HRc fr 4 4 4
aRr 2 2 2
Inconel Ve 5-8 10-15| 10-15
Monel > 30 HRc fr 4 4 4
aRr 2 2 2
S Ve 8-12 15-30
Legie;ungen fr 3 3 )
aR 1 1
Ve 20-30
Kunsttsoff weich fr 2 - -
aR 2
Ve 10-15 20 - 60
Kunsttsoff hart fr 2 2 -
ar 2 1
Ve Schnittgeschwindigkeit
fr Vorschubreihe aR Aufmald im Durchmeser
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Navigator fir Reibahlen VHM. Unbeschichtet, beschichtet und Cermet.
Die zugehorigen Vorschub- und die Aufmassreihe entnehmen Sie bitte der vorherigen Seite.

Vorschubreihe

Tl

Vorschub- ab o
Reihe f, 0<5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab o 20|ab o 30|ab @ 40| 50
1 0,2 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4 0,5 0,6 0,7
Aufmal a, ab o
%) <5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15/ab o 20|ab o 30|ab o 40| 50
1 0,1 0,1 0,15 0,2 0,25 | 0,25 0,3 0,3 0,4
Vorschub- ab o
Reihe f, <5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab @ 20|ab o 30|ab @ 40| 50
2 0,3 0,3 0,35 0,35 0,4 0,45 | 0,55 0,6 0,7
Aufmal a, ab o
%) <5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15/ab o 20|ab o 30|ab o 40| 50
2 0,15 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 04 |045
Vorschub- ab o
Reihe f, <5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab @ 20|ab o 30|ab @ 40| 50
3 0,15 0,2 0,25 0,2 0,25 0,3 0,4 0,45 | 0,5
Aufmal a, ab o
%] <5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab o 20|ab o 30|ab o 40| 50
3 0,15 0,2 0,25 0,25 0,3 0,35 04 0,45 | 05
Vorschub- ab o
Reihe f, 0<5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab o 20|ab o 30|ab o 40| 50
4 0,1 0,15 0,2 0,2 0,25 0,3 0,4 0,45 | 0,5
Aufmal a, abo
%] <5 abo 5 ‘abo 8 | ab o 10 |ab o 15|ab o 20|ab o 30|ab o 40| 50
4 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 | 0,25 0,3 10,35
Vorschub- ab o
Reihe f, 0<5 abo 5 ‘abo 8 | abo 10 |ab o 15|ab o 20|ab & 30|ab @ 40| 50
5 0,08 0,1 0,12 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 | 0,4
Vorschub- ab o
Reihe f, <5 abo 5 ‘abo 8 | ab o 10 |ab o 15|ab o 20|ab o 30|ab @ 40| 50
6 0,08 0,1 0,12 0,15 0,18 0,2 0,25 0,3 10,35

Wir beraten Sie bei lhrer Zerspanung!

beratung@dungkg.de

B +49(0)2154 - 42 84 77
2 +49(0)2154 - 41 98 3
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Kiihlschmierstoffe - Empfehlung beim Reiben. TI

Zu bearbeitender Werkstoff:
Aluminium

Baustahle, Automatenstahle
Bronze

Grauguss

Hartguss

Kunststoffe

Kupfer

Legierte Stahle

Messing

Rostfreie Stahle

Rotguss

Silizium Legierungen
Sonderlegierungen, warmfest
Stahlguss

Temperguss

Werkzeugstahle

Bohrolemulsion, Petroleum, Alkohol.
Bohrolemulsion

Trocken, Bohrélemulsion

Trocken

Bohrdlemulsion

Trocken

Bohrolemulsion

Bohrolemulsion, Schneidol

Trocken, Bohrélemulsion

Bohrol, Schneidal.

Trocken, Bohrélemulsion
Bohrolemulsion, Petroleum, Alkohol.
Bohrol, Schneidol.

Bohrolemulsion

Trocken, Bohrélemulsion
Bohrolemulsion

Oberflachenbeschaffenheit

Rauheit MaBtabelle im Vergleich Werte in y m
Rauhtiefe Mittenrauhwert Mittlere Rauheit Glattungstiefe
R; R, R, R,
0,05 0,01 0,05 0,01
0,1 0,02 0,1 0,02
0,2 0,04 0,2 0,04
0,4 0,08 0,4 0,08
0,8 0,16 0,8 0,16
1,6 0,32 1,6 0,32
3,2 0,63 3,2 0,63
6,3 1,25 6,3 1,25
10 2,5 10 2,5
20 5 20 5
40 10 40 10
80 20 80 20
160 40 160 40

Sonderwerkzeuge aus Hartmetall
Express Lieferservice
Lieferzeit 2 - 3 Arbeitswochen.

Gewindefraser, Wirbelwerkzeuge

ab g 0,30 mm.

Innerhalb von 5 Tagen Hartmetall - Reibahlen
ahnlich DIN 8089 ab @ 0,10 mm hundertstel mm angestuft.

X = VHM, HSC, HPC
! 1 9 * Y Fréaser.
A H. =, Formfraser aus Hartmetall.
[ | Pl o
P

Wir erbitten lhre Anfrage! & +49(0)2154 - 42 84 77 & +49(0)2154 - 41 98 3 beratung@dungkg.de
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