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VH M'Reiba h Ien Produktiibersicht

Anwendung
A Produkte VHM-Reibahlen (] p i mliklIn!s!|H
Gerade genutet mit inne- C155

3112H7 —_— 420 | v v
rem Loch

v Sehrgeeignet v Geeignet
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Sortentlibersicht VH M'REiba h Ien

Beschichtetes Hartmetall PVD

Sorte Sortenbeschreibung A

KRG102 PVD beschichtete P10-P20/K10-K20 Hartmetallsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Gusswerkstoffen. E)

9]

(@)

Unbeschichtetes Hartmetall

Sorte Sortenbeschreibung B
YK10F Unbeschichtetes K10/N10 Hartmetallsubstrat fiir die Bearbeitung von Gusswerkstoffen und NE-Metallen. §
i
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VHM-Reibahlen Systemcode - VHM-Reibahlen

3 1 1 2 H7 -0850

1 2 3 4 5 6

c Ausfiihrung Schaftausfiihrung
= Code Beschreibung Code Beschreibung
a 3 Reibahle 1 Zylinderschaft

2 Zylinderschaft DIN10

5 Zylinderschaft DIN 6535 HA

9 Morsekegelschaft
B ‘ ’

KiihImittelzufuhr Spannut
Code Beschreibung Code Beschreibung
= 0 AuBlen 1 Rechtsdrall
% 1 Innen 2 Gerade genutet
i Linksdrall
3 4
Toleranzklasse Durchmesser [mm]
Code Beschreibung Code Beschreibung
0850 8,5
H7 Die Toleranzklasse der geriebenen Bohrung
entspricht H7 (GB/T1800-1804)
5 6
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vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen A
3112H7
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm c
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
- 8
L )
DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % d | wme | dmn | o I Zihne  KRG102 B
3112H7-0291 x* 291 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0295 x® 2,95 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0296 5 2,96 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0297 S 2,97 4 0,6 70 28 20 4 o =
3112H7-0298 % 2,98 4 0,6 70 28 20 4 ¢} g
3112H7-0299 % 2,99 4 06 70 28 20 4 o e
3112H7-0300 K 3 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0301 b 3,01 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0302 %k 3,02 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0303 x® 3,03 4 0,6 70 28 20 4 °
3112H7-0311 b 3,11 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0318 b 3,18 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0348 %k 3,48 4 0,6 70 28 20 4 ]
3112H7-0350 x 3,5 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0395 b 3,95 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0396 x® 3,96 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0397 %k 3,97 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0398 x 3,98 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0399 x 3,99 4 0,6 70 28 20 4 o
3112H7-0400 *® 4 4 0,6 70 28 20 6 °
3112H7-0401 %k 4,01 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0402 x 4,02 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0403 x 4,03 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0404 x® 4,04 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0405 S 4,05 4 1 70 28 20 4 o D
3112H7-0407 * 4,07 4 1 70 28 20 4 o
3112H7-0408 x 4,08 4 1 70 28 20 4 °
3112H7-0414 £ 4,14 4 1 70 28 20 4 o -
3112H7-0450 b 4,5 5 1 70 28 20 4 o _S g
3112H7-0452 x® 4,52 5 1 70 28 20 4 o E g
3112H7-0457 x 4,57 5 1 70 28 20 4 o -S )
3112H7-0495 55 4,95 5 1 70 28 22 6 o A
3112H7-0496 S 4,96 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0497 S 4,97 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0498 S 4,98 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0499 S 4,99 5 1 70 28 22 6 o
3112H7-0500 x 5 5 1 70 28 22 6 ° E
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet 5
P M K N S H v Sehr geeignet '8
v v v Geeignet
Systemcode ) C154 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C160 Sonderwerkzeugbestellung ) C164
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VHM-Reibahlen vim-reibahien

A Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen

3112H7
g - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
< - Kithlschmierstoffaustritt axial
a <
.H“E—IE+ ==
—— T
' ' DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % d | wwe | dmn | L I Zihne  |KRG102
3112H7-0501 % 5,01 5 1 70 28 22 6 [
3112H7-0502 x 5,02 5 1 70 28 22 6 °
3112H7-0503 * 5,03 5 1 70 28 22 6 [}
c 3112H7-0504 x 5,04 5 1 70 28 22 6 ¢}
v 3112H7-0505 x 5,05 5 1 70 28 22 6 o
= 3112H7-0550 £ 55 6 1 70 28 2 6 o
3112H7-0552 x 5,52 6 1 70 28 22 6 o
3112H7-0553 x 5,53 6 1 70 28 22 6 e}
3112H7-0561 x 5,61 6 1 70 28 22 6 o
3112H7-0593 x 5,93 6 1 70 28 22 6 o
3112H7-0595 % 5,95 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0596 x 5,96 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0597 x 597 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0598 x 5,98 6 1 100 36 22 6 °
3112H7-0599 b 5,99 6 1 100 36 22 6 [
3112H7-0600 x 6 6 1 100 36 22 6 o
3112H7-0601 x 6,01 6 13 100 36 22 6 °
3112H7-0602 x® 6,02 6 1,3 100 36 22 6 °
3112H7-0603 % 6,03 6 1,3 100 36 22 6 [
3112H7-0635 x 6,35 8 1.3 100 36 22 6 o
3112H7-0650 x 6,5 8 13 100 36 22 6 o
3112H7-0655 x® 6,55 8 1,3 100 36 22 6 o
3112H7-0693 % 6,93 8 1,3 100 36 22 6 o
3112H7-0695 * 6,95 8 1.3 110 42 25 6 o
D 3112H7-0696 x 6,96 8 13 110 42 25 6 ¢}
3112H7-0697 x 6,97 8 1,3 110 42 25 6 o
3112H7-0698 S 6,98 8 1,3 110 42 25 6 o
v C 3112H7-0699 * 6,99 8 1.3 110 42 25 6 o
-S .8 3112H7-0700 x 7 8 13 110 42 25 6 °
é’ g 3112H7-0701 x 7,01 8 1,3 110 42 25 6 °
-5 S 3112H7-0702 % 7,02 8 1,3 110 42 25 6 °
2 e 3112H7-0703 % 7,03 8 1,3 110 42 25 6 °
3112H7-0750 x 7,5 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0770 x 7.7 8 1.3 110 42 25 6 o
3112H7-0793 x 7,93 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0795 x 7,95 8 1,3 110 42 25 6 o
E 3112H7-0796 b 7,96 8 1,3 110 42 25 6 o
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkiihlung
<
3 Anwendungsgebiet
= P M K N S H v Sehr geeignet
v v v Geeignet
Systemcode ) C154 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C160 Sonderwerkzeugbestellung ) C164
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vim-reibahlen  VHM-Reibahlen

Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen A
3112H7
- Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm c
- Kiihlschmierstoffaustritt axial %
- 8
——
DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
Artikel % d | wme | dmn | o I Zihne  KRG102 B
3112H7-0797 %k 7,97 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0798 S 7,98 8 13 110 42 25 6 o
3112H7-0799 * 7,99 8 1,3 110 42 25 6 o
3112H7-0800 x* 8 8 1,3 110 42 25 6 ° =
3112H7-0801 b 8,01 8 2 110 42 25 6 ° g
3112H7-0802 S 8,02 8 2 110 42 25 6 ° E
3112H7-0803 % 8,03 8 2 110 42 25 6 °
3112H7-0880 x* 88 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0885 5 8,85 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0900 b 9 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-0901 %k 9,01 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-0902 x® 9,02 10 2 110 42 25 6 e}
3112H7-0903 b 9,03 10 2 110 42 25 6 °
3112H7-0920 b 9,2 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0930 %k 9,3 10 2 110 42 25 6 ]
3112H7-0993 x 9,93 10 2 110 42 25 6 o
3112H7-0995 b 9,95 10 2 110 38 25 6 ¢}
3112H7-0996 x® 9,96 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0997 %k 9,97 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0998 x 9,98 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-0999 x 9,99 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-1000 x® 10 10 2 110 38 25 6 °
3112H7-1001 %k 10,01 10 2 110 38 25 6 °
3112H7-1002 x 10,02 10 2 110 38 25 6 o
3112H7-1003 x 10,03 10 2 110 38 25 6 ° D
3112H7-1024 x® 10,24 10 2 110 38 24 6 o
3112H7-1100 S 11 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1101 * 11,01 10 2 110 38 24 6 o v c
3112H7-1102 x 11,02 10 2 110 38 24 6 o -S g
3112H7-1103 £ 11,03 10 2 110 38 24 6 ° g g
3112H7-1155 b 11,55 12 2 110 38 28 6 o -S S
3112H7-1195 x® 11,95 12 2 110 38 28 6 o ﬁ" E
3112H7-1196 x 11,96 12 2 110 38 28 6 o
3112H7-1197 £ 11,97 12 2 110 38 28 6 o
3112H7-1198 x* 11,98 12 2 110 38 28 6 o
3112H7-1199 £ 11,99 12 2 110 38 28 6 o
3112H7-1200 %% 12 12 2 110 38 28 6 ° E
e Ab Lager o AufAnfrage
s Mit Innenkihlung
Anwendungsgebiet 5
P M K N S H v Sehr geeignet '8
v v v Geeignet
Systemcode ) C154 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C160 Sonderwerkzeugbestellung ) C164
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VHM-Reibahlen vim-reibahien

A Reibahle, gerade genutete Spannut  Stahl, Gusseisen

3112H7
g - Schaftausfiihrung: Zylinderschaft ZCC-CT Werksnorm
< - Kithlschmierstoffaustritt axial
a <
.B“E—I.E+ ==
—— T
' ' DIN 212
Abmessungen [mm] Sorte
B Artikel % d | wwe | dmn | L I Zihne  |KRG102
3112H7-1201 % 12,01 12 2 110 38 28 6 [
3112H7-1202 x* 12,02 12 2 110 38 28 6 °
3112H7-1203 * 12,03 12 2 110 38 28 6 [
c 3112H7-1300 x 13 14 2 110 38 28 6 o
2 3112H7-1301 X 13,01 14 2 110 38 28 6 °
I:g 3112H7-1302 x* 13,02 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1303 x 13,03 14 2 110 38 28 6 o
3112H7-1394 x 13,94 14 2 110 38 28 6 o
3112H7-1400 x 14 14 2 110 38 32 6 °
3112H7-1401 x 14,01 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1402 % 14,02 14 2 110 38 28 6 °
3112H7-1403 x 14,03 14 2 110 38 28 6 [
3112H7-1500 N 15 16 2 110 38 32 6 °
3112H7-1501 * 15,01 16 2 110 38 28 6 °
3112H7-1502 b 15,02 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1503 x 15,03 16 2 110 38 28 6 °
3112H7-1565 b 15,65 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1593 £ 15,93 16 2 110 38 28 6 o
3112H7-1595 % 15,95 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1596 * 15,96 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1597 N 15,97 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1598 £ 15,98 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1599 % 15,99 16 2 150 52 32 6 o
3112H7-1600 * 16 16 2 150 52 32 6 °
D 3112H7-1601 N 16,01 16 3 150 52 32 6 °
3112H7-1602 £ 16,02 16 3 150 52 32 6 o
3112H7-1603 S 16,03 16 3 150 52 32 6 [
o c 3112H7-1800 * 18 18 3 150 52 36 6 °
S g 3112H7-2000 b 20 20 3 150 50 36 6 °
2 e Ab Lager o Auf Anfrage
_E g ¢ Mit Innenkihlun
g ’
= 5
Anwendungsgebiet
P M K N S H v Sehr geeignet
E v v v Geeignet
<
g
=
Systemcode ) C154 Bearbeitungshinweise ) C193 Schnittdaten ) C160 Sonderwerkzeugbestellung ) C164
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VHM-Reibahlen Schnittdatenempfehlungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - VHM-Reibahlen

A

Solid carbide reamers

ing speed v, [m/min]
g 3101H7 3N2H? l 3103H7
c Brinell g I
(7] Material group Compaosition / structure / heat treatment hardness | £
< We | £ kra102 l vKioF
q) =
5 = Coolant
external | f-grou, internalf{ f-group |external | f-group
a.0,15%C annealed | s [ 85 5
ca.045%C annealed 190 2 75 5
Unalloyed steel ca, 0.45%C tempered 250 3 70 5
.075%C annealed 270 4 60 5
B €a.075%C tempered 300 i 55 5
P annealed 180 | 6 75 | s
tempered 275 7 60 5
Low-alloyed steel
tempered 300 8 55 5
tempered 350 9 55 5
c High-alloyed steel and high-al- annealed 10 0 3
Q loyed 1o} stes] hardened and tempered | 325 | 11 55 | 5
:g ferritic/martensitic annealed 200 12
martensitic tempered 240 13
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14
austenitic-ferritic 230 15
perlitic/ferritic 180 16 23 5 23 5 75 I 5
Grey cast iron
tic) 260 17 19 5 19 H 60 B
Cast iron with spheroidal 160 18 19 5 19 5 60 5
graphite 50 | 19| 17 5 17 5 50 5
130 |20 | 23 5 2 5 | 75 5 5
Malleable cast iron
perlitic 230 21 14 5 14 5. 55 5 14 5
cannot be hardened 60 22 45 6 45 6 45 6
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23 40 6 40 6 40 6
< 12% 5i, cannot be hardened 75 24 37 6 37 3 37 6
Cast aluminium alloys = 12% 5i, hardenable hardened 90 25 35 6 35 6 as ]
> 12% Si, cannot be hardened 130 | 26 | 32 6 32 6 32 6
machining steel, PB> 1% 110 7 37 6 37 6 7 &
Copper and copper alloys
(bronze/brass) CuZn, CusnZn 90 28 34 6 34 3 34 i3
CuSn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29 37 6 37 6 37 6
annealed 200 30
Fe-based alloys
D hardened 280 31
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Ni or Co bass hardened 350 | 33
cast 320 34
c pure titanium R. 400 | 35
o O Titanium alloys
c c aand p alloys hardened R, 1050 | 36
A hardened and tempered | S5HRC | 37
c© Hardened steel
c E H hardened and tempered | 60HRC | 38
8 5 Hard cast iron cast 400 39
y—
= < Hardened cast iron hardened and tempered

MNon-metallic materials

m

Note: The given cutting values are guide values, which were determined under ideal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.
‘With hole depths of 5xD adjust the cutting data accordingly to the application.
f-group = feed rate recommendations on page C140.
For examples of material for cutting tool groups view page D22,

Index
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Reibahlen

Recommend feed rate

Solid carbide reamers

Feed rate [mm]

1 22 23 24 @5 @6 a7 @8 @9 @10 @1 @12 | @3 @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | B19 @20

Drehen

1 ] 0,02 | 003 | 004 | 004 | 005 | 005 | 006 | 006 0,06 ‘ 0,07 | 007 | 008 o008 | 0os | 009 | 009 | 009 | 010 | 0,10
001 002 003 | 004 | 005 | 006 006 | 0,06 007 007 008 | 009 009 009 | 010 | 010 | 010 | 011 | 011 011
[ 001 | 002 | 004 | 005 | 006 | 008 | 007 | 007 | 008 009 009 | 010 | 010 | 011 | 011 | 012 | 012 | 012 | 013 | 013
002 003 | 004 | 006 | 006 | 007 | 008 | 009 009 010 011 _ 011 012 | 012 | 013 | 013 | 014 | 014 | 015 015
| 0,02 ] 0,03 | 005 | 006 | 007 | 0,09 | 009 | 010 | 011 | 011 012 | 013 | 014 014 | 015 | 015 | 016 | 016 | 017 | 017
0,04 | 0,06 o.07 U.Eﬂ U, 10 [VAR) G110 o, 12 o1 o144 015 AL o1 ["A 018 o1s 0,19 o e [ )
| 004 | 006 | 009 | 010 [ 011 [ 012 | 013 | 014 | 015 016 | 017 | 018 | 012 | 020 | 020 | 021 | 022 | 022 | 023 B
005 | 007 | 010 | 011 | 013 | 014 | 015 | 016 017 018 | 020 | 021 | 022 | 023 | 023 | 024 | 025 | 026 | 026
| 0,06 | 008 | 011 | 013 | 015 | 016 | 0,17 | 018 | 020 021 | 023 | 02¢ | 025 | 026 | 027 | 028 | 029 | 029 | 030
007 | 010 | 013 | 015 | 017 | 019 | 020 | 021 023 024 | 026 | 027 029 | 030 | 031 | 032 | 033 | 034 035
1 | 0,04 ] 0,07 | 011 | 015 | 017 | 020 | 021 | 023 | 024 026 ‘ 0,28 | 030 | 032 | 033 | 035 | 036 | 037 | 038 | 0,39 | 0,40
12 005 009 | 013 | 017 | 020 | 023 | 025 | 026 | 0,28 030 032 035 036 | 038 | 040 | 041 | 042 | 044 | D45 | 046
13 005 | 070 | 015 | 020 | 023 | 026 | 028 | 030 | 032 035 037 | 040 | 042 | 044 | 046 | 047 049 | 050 | 052 053
14 006 | 011 | 017 | 023 026 030 033 035 037 040 043 | 046 048 | 050 | 053 | 0,54 | 056 | 058 | 059 061
15 007 | 013 | 020 | 02 030 035 037 040 043 046 049 | 053 055 | 058 | 05 | 062 | 06s | 066 | 0g8 | 70

Mote; The given cutting valuss are guide values, which were determined under idzal conditions.
The values have to be adapted in individual cases.

2
3
4
5

Frasen

1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie aus.

2. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltnis.

3. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.

4. Ermitteln Sie die Vorschubgruppe und bléttern Sie zu den passenden Vorschubempfehlungen.

5. Wahlen Sie den Werkzeugdurchmesser und das Eingriffsverhéltnis aus.

O

Technische
Informationen
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VHM-Reibahlen Schnittdatenempfehlungen

VHM-Reibahlen

° Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
o
< 3101H7 3102H7 3112H7 3103H7
5
" . Brinell- | &
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung Hirte HB | S
arte 2 YK10F YK10F KRG102 YK10F
Q.
qc) é KihImittelzufuhr
< AuBen |f-Gruppe| AuBen |f-Gruppe| Innen |[f-Gruppe| AuBen [f-Gruppe
()
5 ca.0,15% C gegliiht 125 1 85 5
ca.0,45%C gegliiht 190 2 75 5
Unlegierter Stahl ca.0,45%C verglitet 250 3 70 5
ca.0,75% C gegliiht 270 4 60 5
ca.0,75%C verglitet 300 5 55 5
P gegliiht 180 6 75 5
B verglitet 275 7 60 5
Niedriglegierter Stahl
vergutet 300 8 55 5
vergutet 350 9 55 5
Hochlegierter Stahl und hoch- gegliiht 200 10 70 5
legierter Werkzeugstahl gehartet und angelassen | 325 11 55 5
GC) ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
w0 . =
(0 martensitisch vergutet 240 13
u’: M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 23 5 23 5 75 5 23 5
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 19 5 19 5 60 5 19 5
ferritisch 160 18 19 5 19 5 60 5 19 5
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 17 5 17 5 50 5 17 5
ferritisch 130 20 23 5 23 5 75 5 23 5
Temperguss
perlitisch 230 21 14 5 14 5 55 5 14 5
nicht aushartbar 60 22 45 6 45 6 45 6
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ausgehartet 100 23 40 6 40 6 40 6
<12 % Si, nicht aushértbar 75 24 37 6 37 6 37 6
N Aluminium-Gusslegierungen | <12 % Si, aushartbar ausgehartet 90 25 35 6 35 6 35 6
>12 % Si, nicht aushartbar 130 26 32 6 32 6 32 6
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27 37 6 37 6 37 6
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28 34 6 34 6 34 6
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 37 6 37 6 37 6
gegliiht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
D Warmfeste Legierungen gegliiht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm400 | 35
c Titanlegierungen
_GC) g Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 [ 36
g ie) gehértet und angelassen | 55HRC | 37
= ";U‘ Geharteter Stahl
E c H gehértet und angelassen | 60 HRC | 38
8 ’5 Hartguss gegossen 400 39
y—
= < Gehartetes Gusseisen gehartet und angelassen | 55HRC | 40

owopaste | Jel o | | | | | | [ |

Nichtmetallische Werkstoffe
I O O

Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Bei Bohrungstiefen von 5xD sind die Schnittdaten dem entsprechenden Anwendungsfall anzupassen.
f-Gruppe = Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite C163.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.

E
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Schnittdatenempfehlungen VHM-Reibahlen

Vorschubempfehlung A

VHM-Reibahlen

Vorschub [mm]

f-Gruppe
PP 21 22 @3 4 @5 26 @7 28 29 210 | @11 212 | @13 | @14 | @15 | @16 | @17 | @18 | @19 | @20 =
1 0,01 0,02 | 0,03 0,04 | 004 | 0,05 0,05 0,06 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 008 | 0,08 | 009 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,10 | 0,10 _qc)
2 0,01 0,02 | 0,03 0,04 | 0,05 0,06 | 006 | 006 | 0,07 | 007 | 0,08 | 0,09 | 009 | 0,09 | 0,70 | 0,10 | 0,10 | 0,11 0,11 0,11 g
3 0,01 0,02 0,04 | 0,05 0,06 | 0,06 | 0,07 | 007 | 008 | 0,09 [ 0,09 | 0,10 | 0,70 | 0,11 0,11 012 | 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13
4 0,02 0,03 0,04 | 006 | 006 | 0,07 | 008 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,12 | 0,13 | 0,13 | 0,74 | 0,14 | 0,15 | 0,15
5 0,02 0,03 0,05 0,06 | 007 | 0,09 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 012 | 0,13 0,14 | 0,14 | 0,15 | 0,15 | 0,16 | 0,16 | 0,17 | 0,17
6 0,02 | 004 | 0,06 | 0,07 | 009 | 0,10 | 0,11 0,11 0,12 | 0,13 0,14 | 0,15 o016 | 0,17 | 0,17 | 0,18 | 0,18 | 0,19 | 0,19 | 0,20
7 0,02 | 004 | 006 | 0,09 | 0,10 | O,11 0,12 0,13 0,14 | 0,15 016 | 0,17 | 0,18 | 0,79 | 0,20 | 0,20 | 0,21 022 | 022 | 0,23
8 0,03 | 005 | 0,07 | 0,70 | 0,11 0,13 0,14 | 0,15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,22 | 023 0,23 024 | 025 | 026 | 0,26 B
9 0,03 | 006 | 0,08 | 0,11 0,13 | 0,15 0,16 | 0,17 | 0,18 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 0,25 026 | 027 | 028 | 0,29 | 0,29 | 0,30
10 0,04 | 007 | 0,10 | 0,13 | 0,15 | 0,17 | 0,19 | 0,20 | 0,21 0,23 024 | 026 | 0,27 | 0,29 | 0,30 | 0,31 032 | 033 034 | 035
11 0,04 | 007 | 0,11 0,15 | 0,177 | 0,20 | 0,21 023 | 024 | 026 | 0,28 | 030 | 0,32 | 0,33 0,35 036 | 037 | 038 | 039 | 040
12 0,05 | 009 | 013 | 0,177 | 0,20 | 023 | 0,25 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 0,32 0,35 036 | 038 | 040 | 041 042 | 044 | 045 0,46
13 0,05 0,170 | 0,15 | 020 | 0,23 | 0,26 | 0,28 | 0,30 | 032 | 0,35 | 037 | 040 | 0,42 044 | 046 | 047 | 049 | 050 | 0,52 | 0,53 qC)
14 0,06 | 0,11 017 | 023 | 026 | 030 | 033 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 048 | 0,50 | 053 054 | 056 | 0,58 | 059 | 0,61 :§
15 0,07 | 0,13 020 | 026 | 030 | 035 | 037 | 040 | 043 | 046 | 049 | 053 | 055 | 0,58 | 0,61 0,62 064 | 066 | 068 | 0,70 e

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
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