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Empfohlene Schnittwerte

Drehen - Hartmetall und Hochpositive Wendeschneidplatten unbeschichtet

Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min]

ISO Werkstoff

Zugfestigkei
[N/mm?]
AK1010
AK1020

Niedrig legierter Stahl und
Stahlguss

Nichtrostender Stahl ferritisch/martensitisch, gegliht

450-600

perlitisch, ferritisch 500-700

Grauguss perlitisch, martensitisch 700-850 90-140 90-140 90-140 90-140

800-1100

130-170 130-170 130-170 130-170
Temperguss

perlitisch 750
< 12% Si, aushértbar, ausgehartet
o

Duroplaste

Nichtmetallische Werkstoffe Faserverstarkte Kunststoffe 60-150 60-150 60-150 60-150

Hartgummi

‘ 15-40 ‘ - ‘ 15-40 ‘ - ‘
1100
R R R R R
gehértet und angelassen 1000-1350
Gehérteter Stahl
gehdrtet und angelassen 1350-1700 _—_—
i

Gehértetes Gusseisen gehdrtet und angelassen 1900 - - - -
Die Tabellenwerte sind Richtwerte. Es kann notwendig sein, Weitere Sorten finden Sie
die Werte den jeweiligen Bearbeitungsumstanden anzupassen. auf den folgenden Seiten.
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