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Empfohlene Schnittwerte

Drehen - Hartmetall

beschichtet

ISO Werkstoff

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

Zugfestigke|

[N/mm?]
AM5110
AM5120
AM5120+
AM5130
AM5220
AP2025
AP2030
AP2035
AP2110
AP2120
AP2135

180-31 180-290 1 160-250  160-220 ' 160-250 = 170-200 = 170-200 170-190 260-350  210-300 170-230

Niedrig legierter Stahl und
Stahlguss

1000
180-300 180-260170-220 160-250 ' 170-200 | 170-200 170-190 ' 220-300 = 180-270 ' 160-220
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Nichtrostender Stahl ferritisch/martensitisch, gegliht
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und Stahlguss

martensitisch, vergltet

perlitisch, ferritisch

450-600

600-900  40-140 | 40-130 & 35-120  40-120 = 35-120 -- 80-150 ---

500-700

Grauguss perlitisch, martensitisch

700-850  160-300 | 160-280 ' 160-280 160-220 160-280  120-180 @ 120-180 - 150-200 = -

ferritisch

800-1100

140-230 ' 140-230 - 140-200  140-230 = 120-170 | 120-170 - 160-210 --
450 150-210 ' 150-210 - 130-190 ' 150-210 ' 150-230 = 150-230 - 150-210 --

Temperguss

perlitisch

< 12% Si, ausgehartet
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Alumini legi < 12% Si, aushértbar, ausgehartet

< 12% Si, nicht aushartbar

Duroplaste

S} N RN SN R R S RN RN

300

w L
mor i

n e wm o

Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstarkte Kunststoffe
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Hartgummi

Titanlegierungen Rein-Titan

gehértet und angelassen
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Gehérteter Stahl

gehdrtet und angelassen
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Gehirtetes Gusseisen gehdrtet und angelassen
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Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein,
die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen.

Weitere Sorten finden Sie
auf den folgenden Seiten.
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