Schnittdaten

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdatenempfehlungen fur CoroTurn® XS
Wendeschneidplatten fiir die Drehbearbeitung

GroBe Abmessungen, mm, Zoll Anwendungsbereich
Allgemeine Drehbearbeitung/Rickwartsausdrehen
Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub
r r a £ mm/

Qi b2y mm bzr Zoll mm Zoll |mm Min — Max & Zoll Min - Max ] Min — Max # Zoll/U Min — Max

04 0.18 .007 - - 0.05 (0.01-0.08) .0020 (.0004 - .0031) |0.007 (0.050-0.015) .00028 (.00020 - .00059)
04 0.28 .011 - - 0.06 (0.01-0.10) .0024 (.0004 —.0041) (0.010 (0.050 - 0.014) .00039 (.00020 - .00059)
04 0.38 .015 - - 0.08 (0.01-0.15) .0031 (.0004 - .0059) (0.012 (0.008 - 0.017) .00047 (.00032 - .00067)
04 0.46 .018 - - 0.09 (0.01-0.20) .0035 (.0004 - .0071) (0.015 (0.010 - 0.020) .00059 (.00039 - .00079)
04 0.56 .022 - - 0.12 (0.01-0.22) .0047 (.0004 —.0087) |0.018 (0.010 - 0.025) .00071 (.00039 - .00098)
04 0.63 .025 - - 0.15 (0.01-0.25) .0059 (.0004 - .0098) |0.020 (0.012-0.025) .00079 (.00047 - .00098)
04 0.66 .026 0.05 .002 |0.15 (0.05-0.30) .0059 (.0020 -.0118) |0.020 (0.012-0.030) .00079 (.00047 - .00118)
04 0.66 .026 0.10 .004 |0.15 (0.09-0.30) .0059 (.0039 -.0118) |0.020 (0.015-0.080) .00079 (.00059 - .00315)
04 0.74 .029 - - 0.15 (0.01-0.25) .0059 (.0004 - .0098) |0.020 (0.012-0.025) .00079 (.00047 - .00098)
04 1.04 .041 0.05 .002 |0.18 (0.05-0.30) .0071 (.0020 -.0118) |0.020 (0.012 - 0.030) .00079 (.00047 —.00118)
04 1.04 .041 0.10 .004 |0.18 (0.01-0.30) .0071 (.0004 -.0118) |0.020 (0.015-0.080) .00079 (.00059 - .00315)
04 1.55 .061 0.05 .002 |0.20 (0.05-0.40) .0079 (.0020 - .0158) |0.020 (0.012-0.030) .00079 (.00047 - .00118)
04 1.55 .061 0.10 .004 |0.20 (0.09-0.40) .0079 (.0039 - .0158) |0.020 (0.015-0.080) .00079 (.00059 - .00315)
04 2.06 .081 0.05 .002 |0.25 (0.05-0.51) .0098 (.0020 - .0200) |0.020 (0.012-0.030) .00079 (.00047 - .00118)
04 2.06 .081 0.15 .006 |0.25 (0.15-0.51)  .0098 (.0059 - .0200) |0.025 (0.015-0.050) .00098 (.00059 -.00197)
04 2.54 .100 0.05 .002 |0.30 (0.05-0.51) .0118 (.0020 - .0200) (0.020 (0.015-0.030) .00079 (.00059 - .00118)
04 2.06/2.59 .100/.102 0.15 .006 |0.30 (0.15-0.51) .0118 (.0059 - .0200) |0.025 (0.015-0.050) .00098 (.00059 - .00197)
04 2.95 116 0.15 .006 |0.30 (0.15-0.51) .0118 (.0059 - .0200) |0.025 (0.015-0.050) .00098 (.00059 - .00197)
04 3.45 136 0.05 .002 |0.30 (0.05-0.51) .0118 (.0020 - .0200) |0.020 (0.015-0.030) .00079 (.00059 - .00118)
04 3.45 136 0.15 .006 |0.30 (0.15-0.51) .0118 (.0059 - .0200) |0.025 (0.015-0.050) .00098 (.00059 -.00197)
05 3.76 148 0.15 .006 |0.35 (0.15-0.60) .0138 (.0059 - .0236) |0.040 (0.020 - 0.060) .00157 (.00079 - .00236)
05 3.75/3.81 .148/.150 0.20 .008 |0.35 (0.20-0.60) .0138 (.0079 - .0236) |0.040 (0.020 - 0.060) .00157 (.00079 - .00236)
05 4.19 .165 0.20 .008 |0.35 (0.20-0.60) .0138 (.0079 - .0236) |0.040 (0.020 - 0.070) .00157 (.00079 - .00276)
05 4.24 167 0.05 .002 |0.25 (0.05-0.60) .0098 (.0020 - .0236) |0.030 (0.020 - 0.040) .00118 (.00079 - .00157)
05 4.24 167 0.20 .008 |0.35 (0.20-0.60) .0138 (.0079 —.0236) |0.040 (0.020 - 0.070) .00157 (.00079 - .00276)
06 3.96/3.99 .156/.157 0.15 .006 |0.35 (0.15-0.60) .0138 (.0059 - .0236) |0.045 (0.020 - 0.070) .00177 (.00079 - .00276)
06 3.96 156 0.20 .008 |0.35 (0.20-0.60) .0138 (.0079 - .0236) |0.045 (0.020 - 0.070) .00177 (.00079 - .00276)
06 5.26 .207 0.20 .008 |0.40 (0.20-0.700  .0157 (.0079 - .0276) |0.045 (0.020 - 0.080) .00177 (.00079 - .00315)
07 4.29 169 0.20 .008 |0.35 (0.20-0.60) .0138 (.0079 - .0236) |0.040 (0.020 - 0.070) .00157 (.00079 - .00276)
07 6.25 .246 0.20 .008 |0.50 (0.20-0.80) .0197 (.0079 - .0315) |0.050 (0.030-0.080 .00197 (.00118 —.00315)

Bei Einsatz der CBN Sorte CB7015 sind im Vergleich zu Hartmetallsorten Vorschub und Schnittgeschwindigkeit um 50% zu reduzieren.

Einstechen und Axialeinstechen

Wendeplattenbreite (4), mm, Zoll
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m = Empfohlener Startwert.

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen

Schnittgeschwindigkeit (t), m/min (ft/min)
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0Nz

Vorschub (£), mm/U, Zoll/U
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Sorte 1025 . @ E E

90-400

60-200  60-180
(185-655) (195-590)

Sorte CB7015 E

60-200
(200-600)

(295-1310)

20-50
(65-165)

Gewindedrehen, (Empfehlungen fir Zustellungswerte)

Steigung
Gewinde mm TPI amm |g Zoll |nap
Metrisch 60° (MM) 0.50 0.26 .0106 |7
0.70 0.38 .0150 |8
0.75 0.40 .0161 |8
0.80 0.43 .0169 |8
1.00 0.55 0217 |11
1.25 0.68 .0268 |11
1.50 0.81 .0319 |13
1.75 0.95 .0374 |14
2.00 1.08 .0425 |18
UN 60° 48 0.29 .0114 |7
36 0.38 .0150 |8
32 0.43 .0169 |8
28 0.49 .0193 |9
24 0.56 .0224 |11
20 0.69 0272 |11
18 0.76 0299 |12
16 0.86 .0339 |13
Whitworth 55° (WH) 28 0.60 .0236 |10
26 0.65 .0256 |11
24 0.68 .0268 |11
22 0.74 0291 |12
20 0.82 .0323 |14
19 0.87 .0343 |14
NPT 60° (NT) 27 0.71 .0280 |12
18 1.06 .0417 |18
ISO, trapezférmig 30° 1.50 0.86 .0340 |6
2.00 1.17 .0460 |8
3.00 1.70 .0670 |12
a, = Gesamgewindetiefe
nap = Anzahl der Zustellungen
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte
Die angegebenen Schnittdaten gelten fur Anwendungen mit Kuhlschmierstoff.

ISOP Stahl Spezifische |Harte
,‘f{,"“{“kmﬂ Seesl GC1515
cMc- 01-02-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB
Unlegierter Stahl
P1.1.Z.AN |01.1 C=0,1-0,25% 2000 125 730-590-485 650-540-440 560-465-380 310-290-255
P1.2.Z.AN |01.2 |C=0,25-0,55% 2100 150 650-530-420 570-480-385 495-415-335 280-255-245
P1.3.Z.AN |01.3 |C=0,55-0,80% 2200 170 - 510-425-340 430-365-295 285-260-230
Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)
P2.1.Z.AN |02.1 Nicht gehértet 2150 180 530-450-360 480-400-320 375-320-255 295-200-125
P2.1.Z.AN [02.12 |Kugellagerstahl 2300 210 - - - -
P2.5.Z.HT [02.2 |Vergitet 2550 275 395-325-250 285-235-190 200-165-135 195-100-40
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 2850 350 320-260-200 230-190-150 160-135-110 160-80-34
Hochlegierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)
P3.0.Z.AN |03.11 |Gegliht 2500 200 - 395-330-250 260-215-175 -
P3.0.Z.HT |03.21 |Geharteter Werkzeugstahl 3900 325 - 195-165-130 145-115-90 -
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 2000 180 - 260-215-175 225-185-145 -
P2.6.C.UT |06.2 |Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 2100 200 - 270-225-170 175-145-105 -
P3.0.C.UT |06.3 Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 2650 225 - 200-165-125 140-115-85 -
ISOM Rostfreier Stahl Spezifische |Hérte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraft | Brinell GC1525 | GC1005 GC1105 | GC1115
k. 0.4 hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
CcMC- 0.1-0.2 | 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mmz2 HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Ferritisch/martensitisch
Stangen/geschmiedet
P5.0.Z.AN [05.11 |Nicht gehartet 2300 200 290-240 380-305-245 380-305-245 335-255-200
P5.0.Z.PH |05.12 |PH-gehartet 3550 330 170-150 350-280-225 350-280-225 185-150-120
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 2850 330 170-150 245-195-160 245-195-160 200-160-140
Austenitisch
Stangen/geschmiedet
M1.0.Z.AQ [05.21 |Austenitisch 2300 180 220-195 410-330-265 410-330-265 265-215-165
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 3550 330 195-170 220-175-145 220-175-145 185-150-120
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 2950 200 145-130 245-200-160 245-200-160 220-190-155
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Stangen/geschmiedet
M3.1.Z.AQ [05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2550 230 - 315-255-205 315-255-205 250-205-155
M3.2.Z.AQ |05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 3050 260 - 280-225-185 280-225-185 230-170-130
Ferritisch/martensitisch
Gegossen
P5.0.C.UT |15.11 |Nicht gehartet 2100 200 - - 320-265-205 320-265-205
15.12 |PH-gehartet 3150 330 - - 160-130-95 160-130-95
P5.0.C.HT |15.13 |Gehartet 2650 330 - - 175-145-110 175-145-110
Austenitisch
Gegossen
M1.0.C.UT [15.21 |Austenitisch 2200 180 - - 280-225-170 280-225-170
15.22 |PH-gehértet 3150 330 - - 160-130-95 160-130-95
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 2700 200 - - 210-180-150 210-180-150
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Gegossen
M3.1.C.AQ [15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2250 230 - - 230-170-120 230-170-120
M3.2.C.AQ [15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2750 260 - - 205-155-110 205-155-110
ISO K Spezifische |Harte
St ety el
kc 0.4
cMC- 0.1-0.25-0.4
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB
Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 940 130 - - - 800-700-600
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 1100 230 - - - 700-590-500
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 1100 180 1700-1450-1200|1700-1450-1200|1450-1200-1050| 800-700-600
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 1150 220 1450-1250-1050| 1450-1250-1050| 1250-1050-890 | 760-650-540
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 1050 160 - - - -
K3.3.C.UT |09.2 |Perlitisch 1750 250 - - - -
K3.4.C.UT |09.3 |Martensitisch 2700 380 - - - -
A 426
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Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

GC1025 | GC1125 | GC3005 | GC4205 | GC4215 | GC4225 | GC2015 | GC4235 | GC2025 GC235

0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.3-0.5 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8

310-290-255 | 310-290-255 | 520-415-340 | 620-450-330 | 570-405-300 | 510-345-245 | 440-300-210 | 425-275-200 | 295-200-145 | 185-135-95

280-255-225 | 280-255-225 | 470-370-305 | 560-405-295 | 510-365-265 | 455-305-215 | 400-270-190 | 380-245-180 | 265-180-130 | 165-120-85

260-235-210 | 260-235-210 | 445-355-290 | 530-385-275 | 460-330-240 | 425-290-205 | 370-250-175 | 365-235-170 | 250-170-120 | 155-115-80
- - 500-375-300 | 610-410-285 | 560-370-260 | 460-305-215 | 395-265-190 | 300-185-135 | 220-145-100 | 155-110-70
- - - 530-350-250 | 460-305-215 | 395-265-190 | 350-230-160 | 250-155-110 | 195-125-85 -
- - 275-215-175 | 330-230-175 | 300-210-155 | 255-180-140 | 260-180-140 | 185-120-85 | 145-95-65 | 110-70-50
- - 225-170-140 | 265-185-140 | 240-170-125 | 205-145-110 | 210-145-115 | 150-95-70 | 115-75-50 | 85-55-39
- - 370-275-225 | 445-295-215 | 405-270-200 | 300-205-150 | 260-180-130 | 240-155-105 | 185-125-85 | 145-100-65
- - 180-130-105 | 220-140-105 | 200-130-95 | 135-95-75 | 115-85-65 | 110-70-50 | 85-55-38 65-45-30
- - 275-220-185 | 335-235-185 | 300-215-170 | 240-180-130 | 210-155-110 | 185-140-100 | 140-105-80 | 100-80-60
- - 270-200-170 | 290-205-155 | 260-185-140 | 210-140-100 | 180-120-85 | 165-100-70 | 125-80-55 | 95-65-45
- - 205-155-130 | 225-150-115 | 205-135-105 | 185-125-90 | 160-110-75 | 145-95-65 | 110-75-50 | 80-60-39

ZAHIGKEIT >>>>

GC1515 [ GC1025 [ GC1125 | GC4225 | GC2015 | GC4235 | GC2025 | GC2035 | GC235 |

0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.2-0.4-0.6 [ 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 [ 0.2-0.4-0.6 |

305-235-185 | 280-215-170 | 280-215-170 | 280-235-210 | 260-220-200 | 235-200-180 | 230-175-135 | 180-160-130 | 130-110-90

170-135-110 | 155-125-100 | 155-125-100 | 130-105-80 | 125-100-80 | 90-65-55 110-70-50 | 85-65-45 70-55-45

180-150-130 | 165-135-120 | 165-135-120 | 160-130-95 | 145-120-85 | 105-75-50 | 120-80-55 | 95-70-50 75-60-50

245-195-150 | 220-180-135 | 220-180-135 | 295-235-200 | 290-240-190 | 205-160-125 | 240-175-130 | 170-145-115 | 115-100-85

170-135-110 | 155-125-100 | 155-125-100 | 130-100-85 | 130-100-80 | 100-75-60 | 100-70-55 | 85-65-45 70-55-45

205-175-145 | 185-160-130 | 185-160-130 | 180-160-115 | 160-135-100 | 140-110-85 | 130-100-75 | 100-90-70 | 85-70-60

230-185-145 | 210-170-130 | 210-170-130 | 250-215-170 | 220-185-145 | 190-145-115 | 190-150-110 | 160-135-105 | 105-95-80

210-155-120 | 190-140-110 | 190-140-110 | 210-175-135 | 190-150-120 | 135-120-110 | 150-120-90 | 130-110-85 | 95-80-70

290-240-185 | 265-220-170 | 265-220-170 | 270-225-185 | 250-210-170 | 205-170-155 | 220-160-120 | 170-145-115 | 115-100-85

150-120-90 | 135-110-80 | 135-110-80 | 110-80-65 | 100-70-55 75-55-45 85-55-40 70-50-40 60-45-35

160-130-100 | 145-120-90 | 145-120-90 | 120-100-70 | 110-90-60 | 90-65-50 120-80-55 | 75-60-50 65-50-40

255-205-160 | 230-185-145 | 230-185-145 | 220-180-150 | 220-180-140 | 165-125-100 | 200-155-115 | 150-120-95 | 100-90-75

150-120-90 | 135-110-80 | 135-110-80 | 110-80-65 | 105-80-60 | 75-55-45 85-55-40 70-50-40 65-45-33

195-165-135 | 175-150-125 | 175-150-125 | 170-130-110 | 145-115-95 | 120-90-75 | 130-90-65 | 100-80-60 | 80-65-55

210-155-110 | 190-140-100 | 190-140-100 | 215-175-150 | 185-150-135 | 170-130-105 | 150-120-90 | 130-110-85 | 95-80-70

185-145-100 | 170-130-90 | 170-130-90 | 185-165-120 | 160-140-105 | 120-105-100 | 125-105-80 | 105-95-75 | 90-75-65

0.1-0.25-0.4

800-700-600
700-600-500

|_CC6190 | CC1690 | CT5015 | GC3205 | GC3210 | GC3215 | GC3005 | H13A | |

0.2-0.4-06 | 0.2-0.4-0.6 | 0.1-0.2-0.3 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 01-0.3-05 | |

810-660-550
700-550-440

740-600-500
640-500-400

200-165-135
140-115-95

460-380-325
375-310-265

385-315-265
315-255-215

260-215-185
210-175-150

250-210-185
235-190-150

140-125-110
125-110-90

800-700-600
760-650-540

890-720-600
790-620-500

740-600-500
690-540-435

320-260-220
280-235-205

530-435-375
425-350-300

445-360-305
355-290-245

300-250-210
240-200-170

275-245-225
260-225-200

180-145-110
140-115-95

610-550-450
510-450-350
350-305-260

580-450-345
480-350-250
325-260-220

255-200-160
230-195-170
115-95-85

390-330-275
350-300-250
265-225-190

360-305-250
325-275-225
245-210-170

240-195-165
215-175-150
165-135-115

265-215-180
240-195-160
185-140-110

135-125-95
125-115-90
100-85-65
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fir Anwendungen mit Kiihlschmierstoff.

ISON NE-Metalle Spezifische |Harte Brinell |[<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftke cD10 | cpisio | H10
0.4 hex, mm =~ Vorschub f,, mm/U
CMC- 0.05-0.4 \ 0.15-0.8 | 0.15-0.8
MC-Nr. Nr. Werkstuickstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 500 60 2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)"
N1.2.Z.AG |30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehértet 800 100 2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 750 75 2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)"
N1.3.C.AG |30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 900 90 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 950 130 1550 (1950-195)"| 770 (960-95)" 450 (560-55)"
N1.4.C.NS |30.42 |Guss, 16-22% Si 950 130 770 (960-95)1) 510 (640-65)1 300 (375-38)"
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 700 110 500 (630-65)" 500 (630-65)" 500 (630-65)"
N3.2.C.UT |33.2 Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 700 90 500 (630-65)" 500 (630-65)" 500 (630-65)"
N3.1.U.UT |33.3 |Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 1750 100 300 (375-38)" 300 (375-38)" 300 (375-38)"
ISO S Warmfeste Werkstiickstoffe Spezifische |Harte Brinell |<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftk, CC650 [ CC6060 |  CC6065
0.4 hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
CMC- 0.1-0.2 | 01-02-03 [ 0.1-0.2-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstuickstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (V.), m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN |20.11 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 3000 200 - - -
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 3050 280 - - -
Ni-basiert
S2.0.Z.AN [20.21 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 3300 250 400-320 400-325-270 330-255-200
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 3600 350 340-265 300-235-190 240-175-130
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 3700 320 220-160 240-205-175 215-180-150
Co-basiert
S3.0.Z.AN |20.31 |Gegliht oder I6sungsbehandelt 3300 200 345-260 - -
S3.0.Z.AG [20.32 |Losungsbehandelt und ausgehartet 3700 300 300-225 - -
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 3800 320 285-225 - -
H10 GC1105 H10A
Titanlegierungen2) Rm3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.3-0.5
S4.1.Z.UT [23.1 Handelstiblich rein (99.5% Ti) 1550 400 205-170-145 205-170-145 195-160-135
S4.2.Z.AN |23.21 |a, dhnlich a und o + B Legierungen, gegliiht 1700 950 85-70-55 85-70-55 80-65-55
S4.3.ZAG [23.22 |o+fLegierungeninausgehértetem Zustand, B Legierun- 1700 1050 80-60-50 80-60-50 80-60-50
gen, gegliht oder ausgehartet
ISOH Geharteter Werkstiickstoff Spezifische |Harte Brinell |<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftk. CB7015 \ CB7025 | CB20
0.4 hex, mm ~ Vorschub f,, mm/U
cMC- 0.05-0.15-0.25 [ 0.05-0.15-0.25 [ 0.05-0.15-0.25
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (V), m/min
Hartstahl
H1.1.Z.HA |04.1 Vergutet 3250 45HRC - - -
H1.1.Z.HA |04.1 3950 S50HRC 350-265-225 250-210-185 260-230-205
H1.2.Z.HA |04.1 4700 55HRC 295-225-185 210-175-155 215-195-170
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 5550 60HRC 250-190-160 180-150-135 185-165-145
H1.4.Z.HA |04.1 6450 65HRC 215-165-135 155-130-115 160-140-125
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 2800 400 - - -

1) Die in der Tabelle aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten sind gliltig fur alle Vorschiibe innerhalb des Vorschubbereiches.
2) 45-60° Einstellwinkel, positive Schneidengeometrie und Kiihlschmierstoff sollten verwendet werden.
3 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

ZAHIGKEIT >>>>

H13A

GC1115

GC1025 \

GC1125

0.15-0.8

0.15-0.8

0.15-0.8 \

0.15-0.8

1900 (2400-240)"

1 900 (2400-240)")

810 (1000-100)")

315 (395-39)"

770 (960-95)1

300 (375-38)1

770 (960-95)1

300 (375-38)1

1 900 (2400-240)"
1 900 (2400-240)")

810 (1000-100)"
540 (680-70)1)

770 (960-95)1)
510 (640-65)1

770 (960-95)1
510 (640-65)1

400 (500-50)"
250 (315-31)1)

315 (395-39)"
220 (275-28)1)

300 (375-38)"
210 (265-26)1

300 (375-38)"
210 (265-26)1

450 (560-55)" 210 (265-26)" 200 (250-25) 200 (250-25)"
450 (560-55)" 125 (155-16)1) 120 (150-15)" 120 (150-15)1
270 (340-34)1 90 (115-11)1 85 (105-11)1) 85 (105-11)1)
ZAHIGKEIT >>>>
CC670 | SO5F | Gc1105 [ GC1115 | GC1005 | H10A | H13A | GC1025 | GC1125 [  H10F
0.1-0.2-0.3 | 0.1-02-03 [ 0.1-0.3-05 [ 0.1-0.3-05 | 0.1-03-0.5 [ 0.1-0.3-05 [ 0.1-0.3-05 [ 0.1-0.3-05 [ 0.1-0.2-0.5 | 0.1-0.3-0.5
- 160-135-110 | 150-100-70 120-80-55 150-100-70 85-70-55 80-65-50 75-60-45 75-60-45 70-55-40
- 125-105-85 120-80-60 95-65-50 120-80-60 65-55-40 60-50-40 55-45-35 55-45-35 50-40-30
385-315-270 | 100-85-70 90-55-30 70-45-24 90-55-30 55-40-32 50-40-30 45-35-25 45-35-25 40-30-20
325-270-230 90-75-60 80-50-27 65-40-22 80-50-27 40-32-21 40-30-20 35-25-15 35-25-15 30-20-10
295-245-210 80-65-55 70-45-24 60-37-19 70-45-24 26-21-16 25-20-15 23-17-12 23-17-12 20-15-10
345-255-205 | 100-85-70 90-60-30 70-45-24 90-60-30 55-40-32 50-40-30 45-35-25 45-35-25 40-30-20
300-225-175 90-75-60 80-50-27 65-40-21 80-50-27 40-32-21 40-30-20 35-25-15 35-25-15 30-20-10
285-225-170 80-65-55 70-45-24 60-37-19 70-45-24 26-21-16 25-20-15 23-17-12 23-17-12 20-15-10
H13A H10F GC1115 GC1025
0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-05 | 0.1-0.3-0.5
180-150-125 | 160-135-115 | 185-155-130 | 160-135-115
75-60-50 65-55-45 80-65-50 65-55-45
70-55-45 65-50-40 75-55-45 65-50-40
ZAHIGKEIT >>>>
CB7035 [CB7525/CB50| CB7925 | CC6050 | CC650 | C€CC670 | GC4205 | GC4215 | Hi13A |
0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 [0.05-0.15-0.25] 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.3-0.6 | 0.1-0.3-0.6 | 0.1-0.3-0.6 |
- - - 290-235-175 | 205-155-100 | 205-170-135 70-45-29 65-40-26 45-25-16
215-175-155 | 205-165-135 - 240-195-145 | 170-125-85 | 165-140-110 - - -
180-150-130 | 175-140-110 - 200-165-120 | 140-105-70 | 140-115-95 - - -
155-125-110 | 145-120-95 - 170-140-105 | 120-90-60 120-100-80 - - -
135-110-95 | 125-100-80 - 145-120-90 105-80-50 105-85-70 - - -
- 180-150-120 | 180-150-120 - 120-90-60 120-90-60 50-29-17 45-26-15 35-20-11
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fiir Anwendungen mit Kiihischmierstoff.

ISOP Stahl Spezi- Harte
fische ~ |Brinell | CT5005 | CT5015 | GC1525 [ GC1515 | GC1025
Schnitt-
kraft, kc
cme 0,016 1004-008-012
MC-Nr. - Nr. |Werkstiickstoff Ibs/in.2 HB
Unlegierter Stahl
P1.1.Z.AN |01.1 |C=0.1-0.25% 288,500 125 2400-1950-1600|2150-1800-1450|1850-1500-1250| 1000-950-830 | 1000-950-830
P1.2.Z.AN |01.2 |C =0.25-0.55% 306,000 150 2150-1750-1350|1900-1550-1250|1600-1350-1100| 1000-910-810 | 920-830-730
P1.3.Z.AN |01.3 |C =0.55-0.80% 317,000 170 - 1650-1400-1100| 1400-1200-960 | 940-850-750 850-770-690
Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)
P2.1.Z.AN |02.1 |Nicht gehartet 308,000 180 1750-1450-1150|1550-1300-1050| 1250-1050-830 | 960-650-405 -
P2.1.Z.AN |02.12 |Kugellagerstahl 336,500 210 - - - - -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 371,500 275 1300-1050-810 | 920-770-610 650-540-435 640-320-130 -
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 413,500 350 1050-850-650 | 740-620-495 520-435-350 520-255-105 -
Hochlegierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)
P3.0.Z.AN |03.11 |Gegluht 361,500 200 - 1300-1050-820 | 840-710-570 - -
P3.0.Z.HT |03.21 |Geharteter Werkzeugstahl 563,500 325 - 640-530-420 465-370-290 - -
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 |Unlegiert 289,000 180 - 850-700-570 740-600-470 - -
P2.6.C.UT |06.2 Néegr)iglegiert (Legierungsanteile 302,500 200 - 880-730-550 580-470-345 - -
<5 %
P3.0.C.UT |06.3 Hg;r;legiert (Legierungsanteile 385,000 225 - 660-550-410 460-365-280 - -
>070
ISOM Rostfreier Stahl Spezi- Harte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
fische |Brinell GC1525 | GC1005 | GC1105 | GC1115 | GC1515
opnitt. hex, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CcMC 0,016, -004-.008 | .004-.008-.012 | .004-.008-.012 [ .004-.008-.012 | .004-.008-.012
MC-Nr. - Nr. |Werkstickstoff Ibs/in.2 HB Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Ferritisch/martensitisch
Stangen/geschmiedet
P5.0.Z.AN |05.11 |Nicht gehartet 334,500 200 950-790 1250-990-800 | 1250-990-800 | 1100-840-650 | 1000-770-600
P5.0.Z.PH |05.12 |PH-gehartet 514,500 330 560-490 1150-910-740 | 1150-910-740 | 610-490-390 560-445-355
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 414,000 330 560-490 790-630-510 790-630-510 650-530-460 590-485-425
Austenitisch
Stangen/geschmiedet
M1.0.Z.AQ |05.21 |Austenitisch 337,000 180 720-640 1350-1050-870 | 1350-1050-870 | 870-700-530 800-640-490
M1.0.Z.PH |05.22 |PH-gehartet 517,500 330 630-560 720-580-470 720-580-470 610-490-390 560-445-355
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 428,000 200 485-430 810-640-520 810-640-520 730-630-510 670-570-465
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Stangen/geschmiedet
M3.1.Z.AQ |05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 372,500 230 - 1050-820-670 | 1050-820-670 | 830-660-510 760-610-465
M3.2.Z.AQ |05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 445,500 260 - 920-740-600 920-740-600 740-550-430 680-500-390
Ferritisch/martensitisch
Gegossen
P5.0.C.UT |15.11 |Nicht gehartet 304,500 200 - - - 1050-860-660 | 960-790-610
15.12 |PH-gehartet 453,500 330 - - - 530-430-310 490-395-285
P5.0.C.HT |15.13 |Gehartet 385,000 330 - - - 570-470-350 520-430-320
Austenitisch
Gegossen
M1.0.C.UT |15.21 |Austenitisch 316,500 180 - - - 910-730-560 830-670-510
15.22 |PH-gehartet 456,000 330 - - - 530-430-310 485-395-285
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 390,000 200 - - - 690-590-490 630-540-445
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Gegossen
M3.1.C.AQ [15.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 329,500 230 - - - 750-550-390 680-500-355
M3.2.C.AQ |15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 401,000 260 - - - 670-510-350 610-465-320
ISO K Grauguss Spezi- Harte
fische |Brinell | _ CBSo | CB7525 | CB7925 | _CC620 |
Schnitt-
kraft, kc
cme 0,016 004-010-016 | 004-010-016 |.004-010-016 .004-010-016
MC-Nr. - Nr. |Werkstlckstoff Ibs/in.2 HB
Temperguss
07.1 |Ferritisch (kurzspanend) 136,500 130 - - - 2600-2300-1950|2600-2300-1950
K1.1.C.NS |07.2 |Perlitisch (langspanend) 160,000 230 - - - 2300-1950-1650|2300-1950-1600
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 |Niedrige Festigkeit 158,500 180 5600-4650-3950 | 5600-4650-3950 | 4750-3950-3400 | 2650-2300-1950 | 2650-2300-1950
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 164,500 220 4800-4000-3450|4800-4000-3450|4100-3400-2900 | 2500-2100-1750|2500-2100-1750
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 |Ferritisch 152,000 160 - - - - 2000-1800-1450
K3.3.C.UT |09.2 |Perlitisch 252,000 250 - - - - 1650-1450-1150
K3.4.C.UT |09.3 |Martensitisch 390,500 380 - - - - 1150-1000-860
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GC1125 | GC3005 | GC4205 | GC4215 | GC4225 | GC2015 | GC4235 | GC2025
.004-.008-.012 | .004-.012-.020 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031 | .004-.016-.031
1000-950-830 | 1700-1350-1100 | 2050-1450-1100 | 1850-1350-990 | 1650-1150-810 | 1450-980-700 | 1400-890-660 | 970-650-480 600-435-315
920-830-730 | 1550-1200-1000 | 1850-1300-970 | 1650-1200-880 | 1500-990-710 | 1300-880-630 | 1250-800-590 | 870-590-430 540-390-285
850-770-690 | 1450-1150-950 | 1750-1250-920 | 1500-1100-790 | 1400-940-680 | 1200-810-580 | 1200-760-560 | 820-550-395 510-370-270
- 1650-1250-980 | 2000-1350-940 | 1800-1200-860 | 1500-1000-710 | 1300-860-630 | 980-600-445 720-470-330 510-350-235
- - 1750-1150-820 | 1500-990-710 | 1300-870-620 | 1150-750-530 | 820-500-365 640-405-280 -
- 910-700-580 | 1050-750-570 | 980-680-510 830-590-455 850-590-460 600-385-280 475-310-215 355-230-160
- 730-560-465 870-610-460 790-550-415 670-475-365 690-475-375 485-310-225 380-250-175 285-185-130
- 1200-900-740 | 1450-970-720 | 1350-880-650 | 980-670-500 850-590-430 780-500-345 610-405-280 475-325-210
- 590-425-350 710-460-345 650-415-315 445-310-240 375-275-215 360-225-165 280-180-125 215-155-100
- 910-710-610 | 1100-770-610 | 990-700-550 790-580-430 690-510-365 600-450-335 460-345-265 335-255-190
- 880-660-560 950-670-510 860-610-470 690-460-330 590-390-280 540-320-235 410-260-180 305-220-155
- 670-500-420 730-490-380 660-450-345 600-410-295 520-360-250 470-305-220 360-245-165 270-190-130
ZAHIGKEIT >>>>
GC1025 | GC1125 GC4225 | GC2015 | GC4235 GC2025 | GC2035 | GC235 |
.004-.008-.012 | .004-.008-.012 | .004-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 |
910-700-550 910-700-550 910-770-690 850-720-650 770-650-580 750-570-440 590-520-420 425-360-295
510-405-325 510-405-325 430-340-255 410-325-260 290-220-170 360-225-160 280-210-145 230-180-145
540-440-385 540-440-385 520-425-305 475-390-275 345-245-160 390-260-175 310-225-160 245-195-165
730-580-445 730-580-445 960-770-650 950-780-620 670-520-400 790-570-425 560-470-375 375-325-275
510-405-325 510-405-325 430-330-275 425-325-260 330-245-195 330-235-175 280-210-145 230-180-145
610-520-420 610-520-420 590-510-375 520-440-325 455-350-270 425-325-245 330-295-225 280-230-195
690-550-420 690-550-420 830-700-550 720-600-470 620-480-365 620-485-355 520-440-340 345-310-260
620-455-355 620-455-355 690-560-445 620-490-390 440-395-365 490-390-290 425-360-275 310-260-230
870-720-550 870-720-550 880-740-600 820-680-550 680-560-510 720-520-390 560-470-375 375-325-275
445-360-260 445-360-260 360-255-205 325-225-180 250-180-145 275-180-130 230-165-130 195-145-115
475-390-290 475-390-290 395-325-220 360-290-195 300-210-160 390-260-175 240-190-160 215-165-130
760-610-465 760-610-465 720-590-490 720-590-455 530-410-325 660-500-370 490-390-310 330-295-245
445-360-260 445-360-260 360-255-205 345-260-195 250-180-145 275-180-130 230-165-130 205-145-110
570-490-405 570-490-405 550-430-360 475-375-310 400-300-240 425-290-210 330-260-195 260-210-180
620-455-325 620-455-325 700-570-495 600-490-440 560-425-335 490-390-290 425-360-275 310-260-230
560-420-290 560-420-290 600-530-390 530-455-340 395-340-325 410-340-260 345-310-245 295-245-210

CC1690 CT5015 | _GC3205 | _GC3210 GC3215 | _GC3005 | H13A |

.008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .004-.010-.012 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .008-.016-.024 | .004-.010-.016
2650-2150-1800 | 2400-1950-1650 | 650-530-445 | 1500-1250-1050 | 1250-1050-860 850-700-600 820-690-600 460-410-360
2300-1800-1450 | 2100-1600-1300 | 455-370-310 1250-1000-860 | 1050-830-700 690-570-490 770-620-485 410-360-295
2900-2350-1950 | 2400-1950-1650 | 1050-850-710 | 1750-1400-1200 | 1450-1150-990 980-820-680 900-810-740 590-470-355
2600-2000-1650 | 2250-1750-1400 | 910-770-670 1400-1150-980 | 1150-950-800 790-650-550 850-730-650 460-375-310

- 1900-1450-1100 | 840-650-530 1300-1100-890 | 1200-990-810 780-640-540 860-690-590 445-470-310
- 1600-1150-820 740-630-560 1150-980-810 1050-900-730 700-570-490 780-630-520 410-375-290
- 1050-860-710 370-315-275 870-730-620 800-680-550 540-440-375 600-455-355 330-275-210
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Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fir Anwendungen mit Kiihlschmierstoff.
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ISON NE-Metalle Spezifische |Harte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraft |Brinell CD10 ‘ CcD1810 | H10
ke 0.4 he, Zoll ~ Vorschub, f, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CMC- .002-.016 \ .006-.031 | .006-.031
MC-Nr. Nr. Werksttckstoff Ibs/Zoll> HB Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 72,500 60 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)"
N1.2.Z.AG |30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 116,000 100 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)")
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT |30.21 |Gegossen, nicht gealtert 109,000 75 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)"
N1.3.C.AG |30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 130,500 90 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)" | 6550 (8200-820)")
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 138,000 130 5000 (6250-630)" | 2500 (3150-315)" | 1500 (1900-190)"
N1.4.C.NS |30.42 |Guss, 16-22% Si 138,000 130 2500 (3150-315)" | 1650 (2050-205)" | 980 (1250-125)1
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT |33.1 |Automatenlegierungen, >1% Pb 101,500 110 1650 (2050-205)" | 1650 (2050-205)" | 1650 (2050-205)1
N3.2.C.UT |33.2 |Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 101,500 90 1650 (2050-205)" | 1650 (2050-205)" | 1650 (2050-205)"
N3.1.U.UT |33.3 |[Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 254,000 100 980 (1250-125)" | 980 (1250-125)" | 980 (1250-125)"
ISO S Warmfeste Werkstiickstoffe Spezifische |Harte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraft |Brinell CC650 [ CC6060 [ CC6065
[0 Fes, Zoll = Vorschub, , Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CMC- .004-.008 | .004-.008-.012 [ .004-.008-.012
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/Zoll, HB Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN |20.11 |Gegliiht oder I6sungsbehandelt 435,000 200 - - -
S1.0.U.AG |20.12 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 445,500 280 - - -
Ni-basiert
S2.0.Z.AN [20.21 |Gegluht oder I6sungsbehandelt 479,500 250 1300-1050 1300-1050-880 1100-830-650
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehértet oder I6sungsbehandelt und ausgehartet 522,000 350 1100-860 980-770-620 790-570-420
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 538,500 320 720-520 790-660-570 700-580-485
Co-basiert
S3.0.Z.AN |20.31 |Gegluht oder I6sungsbehandelt 478,500 200 1150-840 - -
S3.0.Z.AG [20.32 |Losungsbehandelt und ausgehartet 540,000 300 980-720 - -
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 552,000 320 930-730 - -
H10 GC1105 H10A
Titanlegierungen2) Rm3) .004-.008-.012 .004-.008-.012 .004-.012-.020
S4.1.Z.UT [23.1 |Handelstblich rein (99.5% Ti) 221,500 400 670-550-470 670-550-470 640-530-445
S4.2.Z.AN (23.21 |a, &hnlich o und o + B Legierungen, gegliht 243,000 950 280-230-180 280-230-180 265-215-175
S4.3.Z.AG |23.22 |o+ B Legierungen in ausgehartetem Zustand, B Legierungen, | 245000 1050 260-195-165 260-195-165 255-190-160
gegliiht oder ausgehartet
ISOH Geharteter Werkstiickstoff Spezifische |Harte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraft CB7015 [ CB7025 | CB20
k. 0.4 Fexy Zoll ~ Vorschub, 7, Zoll/U bei 0° bis -5° Steigungswinkel
CcCMC- .002-.006-.010 [ .002-.006-.010 | .002-.006-.010
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff Ibs/Zoll, Schnittgeschwindigkeit v, ft/min
Hartstahl
H1.1.Z.HA |04.1 |Vergltet 470,500 45HRC - - -
H1.1.Z.HA |04.1 573,000 S50HRC 1150-870-730 820-690-610 850-760-670
H1.2.Z.HA |04.1 684,000 55HRC 960-730-610 690-580-510 710-630-560
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 |Vergitet 804,500 60HRC 820-620-520 590-490-435 610-540-480
H1.4.Z.HA |04.1 934,000 65HRC 710-530-450 510-425-375 520-465-410
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 408,000 400 HB - - -

1) Die in der Tabelle aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten sind gliltig fur alle Vorschiibe innerhalb des Vorschubbereiches.
2) 45-60° Einstellwinkel, positive Schneidengeometrie und Kiihlschmierstoff sollten verwendet werden.
3 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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Schnittdaten ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG
Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, Zoll-Werte
ZAHIGKEIT >>>>
GC1115 GC1025 | GC1125 \ H13A | | | \ |
.006-.031 .006-.031 | .006-.031 \ .006-.031 | | | [ |
2650 (3300-330)1 | 2500 (3150-315)) | 2500 (3150-315)) | 6250 (7800-780)"
1050 (1300-130)1 | 980 (1250-125)1 | 980 (1250-125)) | 6250 (7800-780)"
2650 (3300-330)1 | 2500 (3150-315)) | 2500 (3150-315)) | 6250 (7800-780)"
1750 (2200-220) | 1650 (2050-205)) | 1650 (2050-205)) | 6250 (7800-780)")
1050 (1300-130)) | 980 (1250-125)1 | 980 (1250-125)) | 1300 (1650-165)"
720 (900-90)1 690 (860-85) 690 (860-85)1 820 (1050-105))
690 (860-85)" 650 (810-80)" 650 (810-80)) | 1500 (1900-190)"
410 (510-50)" 390 (490-50)" 390 (490-50) | 1500 (1900-190)"
290 (365-36)" 275 (345-34)) 275 (345-34)1 890 (1100-110)"
ZAHIGKEIT >>>>
CC670 | SO5F GC1105 | GC1115 | GC1005 | H10A | H13A | GC1025 | GC1125 | HI1OF
.004-.008-.012 [ .004-.008-.012 [ .004-.012-.020 [ .004-.012-.020 | .004-.012-.020 | .004-.012-.020 | .004-.012-.020 [ .004-.012-.020 [.004-.012-.020].004-.012-.020
- 520-435-355 | 490-325-225 | 395-260-180 | 490-325-225 | 280-230-180 | 260-210-160 | 245-195-145 | 245-195-145 | 230-180-130
- 410-345-280 | 390-260-195 | 315-210-155 | 390-260-195 | 215-180-130 | 195-165-130 | 180-145-115 | 180-145-115 | 165-130-95
1250-1050-880 | 325-275-225 | 295-185-95 | 235-150-75 | 295-185-95 | 180-130-105 | 165-130-95 | 150-115-80 | 150-115-80 | 130-95-65
1050-870-740 | 295-245-200 | 265-165-85 | 215-135-70 | 265-165-85 | 130-105-70 130-95-65 115-80-50 115-80-50 100-65-32
970-800-680 | 260-220-180 | 235-150-75 | 190-120-60 | 235-150-75 85-70-50 80-65-50 75-55-39 75-55-39 65-50-32
1150-830-660 | 325-275-225 | 295-185-95 | 240-150-75 | 295-185-95 | 180-130-105 | 165-130-95 | 150-115-80 | 150-115-80 | 130-95-65
980-720-570 | 290-245-200 | 265-165-85 | 210-135-70 | 265-165-85 | 130-105-70 130-95-65 115-80-50 115-80-50 100-65-32
930-730-550 | 260-220-180 | 235-150-75 | 190-120-60 | 235-150-75 85-70-50 80-65-50 75-55-39 75-55-39 65-50-32
H13A H10F GC1115 GC1025
.004-.012-.020 | .004-.012-.020 | .004-.012-.020 | .004-.012-.020
590-485-410 | 530-440-370 | 610-500-425 | 530-440-370
245-200-165 | 220-180-145 | 255-205-170 | 220-180-145
235-175-150 | 210-155-135 | 245-180-155 | 210-155-135
ZAHIGKEIT >>>>
CB7035 [CB7525/CB50] CB7925 | CC6050 | CC650 | C€CC670 | GC4205 | GC4215 | H13A |

.004-.010-.016 [.004-.010-.016 | .004-.010-.016 | .

002-.006-.010 [ .004-.010-.016 [ .004-.010-.016 | .004-.012-.024 | .004-.012-.024 | .004-.012-.024 |

- - - 950-770-570 | 670-495-330 | 670-550-440 225-155-95 205-135-85 145-80-50
710-580-500 | 680-540-435 - 780-630-470 | 550-410-270 | 550-450-365 - -
590-485-420 | 570-455-365 - 660-530-395 | 460-345-225 | 460-375-305 - -
510-410-360 | 480-385-310 560-450-335 | 395-290-195 | 390-320-260 - -
435-355-310 | 415-330-270 — 480-390-290 | 340-250-165 | 335-275-225 — -

- 590-480-390 | 590-480-390 - 390-290-190 | 390-290-190 170-95-55 155-85-50 115-65-35
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Beschreibung der Sorten

Sorten fir allgemeine Drehbearbeitungen
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Beschreibung der Sorten ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Sorten fur allgemeine Drehbearbeitungen

. Stahl, Stahlguss, langspanender Tempergufi.

Hauptsorten

CT5015 (HT) — P10 (PO1-P20)

Ein unbeschichtetes Cermet mit hohem Widerstand gegen Aufbauschneidenbildung
und plastischer Verformung. Zum Schlichten niedriglegierter und hochlegierter
Stahle, wenn eine hohe Oberflachenglite und/oder niedrige Schnittkrafte erforderlich
sind. fy x ap < 0.35 mm?

GC1515 (HC) - P25 P10-P30)

Eine Feinstkorn-Hartmetallsorte mit diinner CVD-Beschichtung. Empfiehlt sich zum
Schlichten von niedriglegiertem Stahl und Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und
weiteren zu AufschweiBung neigenden Stahllegierungen, einzusetzen bei mittleren
bis niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Ausgezeichnet geeignet, wenn hohe
Oberflachenglite oder scharfe Schneidwirkung gefragt ist. Dank des sehr guten
Widerstands gegen Thermoschock eignet sich diese Sorte fiir Bearbeitungen mit
leichten Schnittunterbrechungen.

GC1525 (HC) - P15 (P05-P25)

Eine PVD-beschichtete Cermetsorte. Sehr hohe Verschleifestigkeit und gute
Schneidkantenzahigkeit. Zum Schlichten und Vorschlichten niedrig legierten Stahlen
sowie Stahl mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. Einzusetzen, wenn eine hohe
Oberflachenglite bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten gefordert wird. f,
x ap < 0.35 mmz2.

GC4205 (HC) - PO5 (PO1-P15)

Eine CVD-beschichtete Sorte mit ausgezeichnetem Widerstand gegen
Kolkverschleiss und plastische Verformung. Empfohlen flr stabile Bedingungen,
wenn héhere Zerspanungsrate bei der mittleren bis groben Bearbeitung gefragt ist.
Halt bei der Nass- und Trockenbearbeitung hohen Temperaturen stand, ohne die
Schneidkantensicherheit zu gefahrden.

GC4215 (HC) - P15 (PO1-P30)

Eine CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schlichten bis zum Schruppen bei
kontinuierlichen Schnitten bis zu leichter Schnittunterbrechung in Stahl und
Stahlguss. Ein gradient-gesintertes Substrat, das mit einer verschlei¥festen
Beschichtung sowohl tber eine optimierte Zahigkeit als auch Verschleiffestigkeit
verfugt. Die Sorte widersteht hohen Temperaturen ohne EinbuRen der
Schneidkantensicherheit bei Nass- und Trockenbearbeitungen.

GC4225 (HC) - P25 (P10 - P40)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schlichten bis Schruppen von Stahl und
Stahlguss. Ein gradient-gesintertes Substrat mit optimierter Harte und Zahigkeit zum
Drehen von Stahl, kombiniert mit einer dicken verschleifesten Beschichtung. Diese
Sorte eignet sich fiir die Bearbeitung mit und ohne Schnittunterbrechungen bei
hohen Zerspanungsraten. Eine Sorte fir einen breiten Anwendungsbereich.
GC4235 (HC) - P35 (P20-P45)

Eine CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schruppen von Stahl und Stahlguss bei
schwierigen Bedingungen. Ein gradient-gesintertes Substrat mit einer dicken
verschleifesten Beschichtung bietet eine optimierte Verschleifestigkeit und
Zahigkeit beim Drehen von Stahl. Die optimale Schneidkantensicherheit dieser Sorte
erlaubt Bearbeitungen mit Schnittunterbrechung bei hohen Zerspanungsraten.
GC3005 (HC) - P10 (PO1-P25)

CVD-beschichtete Sorte mit einer verschleifesten Beschichtung, die Uber eine sehr
gute Haftung zu einem harten Substrat verfligt. Die Sorte bietet einen optimalen
Widersand gegen hohe Temperaturen. Zum Schlichten und Vorschlichten in
hochlegieren Stahlen mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.

Erganzende Sorten

GC1025 (HC) - P25 (P10-P35)

PVD-beschichtete Feinstkorn-Hartmetallsorte. Sie empfiehlt sich zum Schlichten in
Stahlen mit geringem Kohlenstoffanteil und anderen "klebenden"
Legierungsstahlen, wenn eine exzellente Oberflachenglte oder eine scharfe
Schneidkante erforderlich ist. Hohe Warmewechselfestigkeit und Eignung zur
Bearbeitung mit Schnittunterbrechung.

GC2015 (HC) - P25 (P20-P30)

CVD-beschichtete Sorte. Durch die Geometrie-Ausflhrungen fur eine scharfe
Schneidkante empfiehlt sich diese Sorte zum Schlichten bis zum leichten Schruppen
von Kohlenstoffstahlen und anderen ,klebenden Legierungsstahlen.

GC2025 (HC) - P35 (P25-P40)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte. Alternative flr Stahl, wenn eine hohe Zahigkeit
gefordert ist.

GC235 (HC) - P45 (P30-P50)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schruppen von Stahl und Stahlguss unter
den unglinstigsten Bedingungen. Das zéhe Substrat bietet eine auerordentlich
hohe Schneidkantensicherheit und erlaubt somit schwere Bearbeitungen mit
Schnittunterbrechung bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

GC1125 (HC) - P25 (P10-P30

Empfiehlt sich als Erganzung zu GC1515, beim Schlichten von Stahl mit niedrigem
Kohlenstoffgehalt, einzusetzen mit niedrigen Vorschubraten bzw. geringer
Schnittgeschwindigkeit.

Abkiirzungen und Definition der Schneidstof- Keramik: Diamant:
fe: CA  Oxidkeramik hauptséchlich aus Alumini- DP Polykristalliner Diamant?)
Schneidstoffe: umoxid (Al203).
HW Unbeschichtetes.Hartmetall, vornehmlich Bornitrid:
aus Wolframkarbid (WC) CM  Mischkeramik hauptséchlich aus Alumini- BN Polykristallines Bornitrid )
HT  Unbeschichtetes Hartmetal, auch Cermet umoxid (Al205) und mit anderen oxidfrem-
genannt, hauptséchlich aus Titaniumkar- den Anteilen. bl : bl
bid (TIC)’und/oder Titaniumnitrid (TIN). ") Polykristalliner Diamant und polykristallines
ON  Nitridkeramik hauptséchlich aus Silizium- '30{1“'".'5' W%rd%” au.cg als superharte
) ) . . nitrid (SiaNa). Schneidstoffe bezeichnet.
HC Schneidstoff wie oben, jedoch beschich-
tet
CC Keramik wie oben, aber beschichtet.
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Beschreibung der Sorten

Sorten fir allgemeine Drehbearbeitungen

Austenitischer/ferritischer/martensitischer rostfreier
Stahl, Stahlguss, Manganstahl, Gusslegierungen,
Tempergufl, Automatenstahl.

m]

Hauptsorten

GC1025 (HC) - M15 (M10-M25)

Eine PVD-beschichtete feinkdrnige Hartmetallsorte zum Schlichten von rostfreien
Stahlen, wenn enge Toleranzen, exzellente Oberflachenglten oder eine scharfe
Schneidkante erforderlich ist. Durch die hohe Warmewechselfestigkeit ist diese
Sorte auch geeignet flir Bearbeitungen mit Schnittunterbrechung.

GC1125 (HC) - M25 (M10-M30)

Eine PVD-beschichtete feinkdrnige Hartmetallsorte. Empfiehlt sich zum Schlichten
verschiedenster rostfreier Stahle, einzusetzen bei mittlerer bis geringer
Schnittgeschwindigkeit. Ausgezeichnet, wenn scharfe Schneidwirkung kombiniert mit
Uberragender Schneidkantenzéhigkeit bzw. hohe Oberflachenglte gefordert wird.
Dank des hohen Widerstands gegen Thermoschock ist diese Sorte auch fiir
Bearbeitungen mit leichten Schnittunterbrechungen geeignet.

GC2015 (HC) — M15 (M05-M25)

CVD-beschichtete Sorte zum Schlichten bis leichtem Schruppen von rostfreien
Stahlen. Das hochwarmfeste Substrat in Verbindung mit der verschlei3festen
Beschichtung macht diese Sorte zur ersten Wahl fir Bearbeitungen ohne
Schnittunterbrechung bei mittleren bis hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC2025 (HC) - M25 (M15-M35)

CVD-Hartmetallbeschichtung optimiert fir Vorschlichten und Schruppen von
austenitischer rostfreier Stahl und Duplexstahlen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten. Hohe Widerstandskraft gegen Thermoschock und
mechanischer Belastung bieten eine exzellente Schneidkantensicherheit auch bei
Schnittunterbrechung.

GC2035 (HC) — M35 (M25-M40)

PVD-beschichtete Hartmetallsorte. Zum Vorschlichten bis Schruppen von
austenitischer rostfreier Stahl und Duplexstahlen bei niedrigen bis mittleren
Schnittgeschwindigkeiten. Durch ihre hohe Warmewechselfestigkeit eignet sich die
Sorte ideal fur Bearbeitungen mit schnellen Schnittunterbrechungen.

GC235 (HC) — M40 (M25-M40)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schruppen in rostfreien Stahlen und
Stahlguss mit schwieriger Gusshaut. Das zahe Substrat bietet eine extrem gute
Schneidkantensicherheit flr schwere Bearbeitungen mit Schnittunterbrechung bei
niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.

GC1115 (HC) — M15 (M05-M25)

Ein PVD-beschichtetes feinkdrniges Hartmetall. Das Substrat verfugt Uber eine hohe
Warmfestigkeit und einen optimalen Widerstand gegen plastische Verformung,
gepaart mit guter Schneidkantensicherheit. Die diinne PVD-Oxidbeschichtung bietet
exzellenten Widerstand gegen Aufbauschneidenbildung sowie gute Haftung an
scharfen Schneidkanten. Das garantiert Zahigkeit, gleichmaRigen
Freiflachenverschleifl und hohe Leistungsfahigkeit.

A 436

Erganzende Sorten

GC1105 (HC) - M15 (MO5 - M20)

Das Substrat besteht aus hartem feinkérnigem Wolframkarbid mit 6% Co fir hohe
Warmfestigkeit und hohen Widerstand gegen plastische Verformung. Die neue diinne
PVD TiAIN-Beschichtung mit exzellenter Haftung, auch auf scharfen Schneidkanten,
garantiert Zahigkeit, gleichmagRigen Freiflachenverschleif® und hohe Leistung.
Geeignet zum Schlichten von rostfreiem Stahl bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.
GC1515 (HC) — M20 (M10-M25)

Empfiehlt sich zum Schlichten fir sémtliche rostfreien Stahlsorten und als Ergéanzung
zu GC1125, wenn Verschleiffestigkeit grofere Prioritat hat als
Schneidkantenzahigkeit.

GC1525 (HC) — M10 (M05-M15)

PVD-beschichtetes Cermet. Sehr hohe Verschleif¥festigkeit und gute
Schneidkantenzahigkeit. Minimale Neigung zum Kleben. Eignet sich hervorragend
zum Schlichten von rostfreiem Stahl unter glinstigen Bedingungen.Flr hohe
Schnittgeschwindigkeiten und relativ niedrige Vorschiibe.

fo X ap < 0,35 mm2

GC1005 (HC)- M15 (M05-M20)

PVD-beschichtetes Hartmetall. Das zéhe feinkdrnige Substrat mit hohem Widerstand
gegen plastische Verformung in Kombination mit einer verschleifesten
Beschichtung bei hohen Temperaturen macht diese Sorte sehr geeignet zum
Schlichten in rostfreien Stahlen bei hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC4225 (HC) - M15 (MO5 - M25)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schlichten bis Schruppen von Stahl und
Stahlguss. Auch gut fir rostfreien Stahl. Ein gradient-gesintertes Substrat mit
optimierter Harte und Zahigkeit zum Drehen in Stahl in Kombination mit einer dicken,
verschleifffesten Beschichtung. Diese Sorte eignet sich fur Bearbeitungen mit und
ohne Schnittunterbrechungen bei hohen Zerspanungsraten. Eine Sorte fiir einen
breiten Anwendungsbereich.

GC4235 (HC) - M25 (M15-M30)

Eine CVD-beschichtete Sorte, die zum Vorschlichten und zum Schruppen von
rostfreien Stahlen bei moderaten Schnittgeschwindigkeiten eingegesetzt werden
kann. Die optimale Warmfestigkeit und der hohe Widierstand gegen mechanische
Belastung gewahrleistet beste Schneidkantensicherheit, auch bei
Schnittunterbrechungen.




Beschreibung der Sorten ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Sorten fur allgemeine Drehbearbeitungen

. Grauguss, Kokillenhartguf}, kurzspanender Temperguss.

Hauptsorten

CB7525 (BN) - KO5 (K01-K10)

Eine extrem harte CBN-Sorte. Durch die hohe Schneidkantenstabilitat gepaart mit
guter VerschleifRfestigkeit ist dieser Schneidstoff optimal geeignet fuir
Schlichtbearbeitungen in Grauguss mit hohen Schnittgeschwindigkeiten, mit und
ohne Schnittunterbrechungen.

€CC6190 (CN) — K10 (KO1 — K20)

Eine Siliziumnitrid-basierte Keramiksorte mit guter VerschleiBfestigkeit fir hohe
Temperaturen. Fir Hochgeschwindigkeits-Schrupp- bis Schlichtbearbeitungen von
Gusswerkstoffen unter guten Bedingungen. Mit Einschrankungen auch fir die
Bearbeitung mit Schnittunterbrechung zu verwenden.

GC1690 (CC) - K10 (KO5-K15)

Eine CVD-beschichtete Siliziumnitrid-Keramiksorte. GC1690 eignet sich
hervorragend zum leichten Schruppen sowie fir die mittlere Bearbeitung und zum
Schlichten von GrauguB.

GC3205 (HC) - KO5 (KO1-K15)

CVD-beschichtete Sorte aus einer verschleifffesten Beschichtung und einem sehr
harten Substrat. Besonders empfehlenswert fir Drehbearbeitung von Grauguss
(GCI) mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC3210 (HC) - KO5 (K01-K20)

CVD-beschichtete Sorte aus einer dicken, glatten, verschleifffesten Beschichtung
und einem sehr harten Substrat. Besonders empfehlenswert fur Drehbearbeitung
von Kugelgraphitguss (NCI) mit hohen Schnittgeschwindigkeiten.

GC3215 (HC) - KO5 (KO1-K25) CVD-beschichtete Sorte aus einer dicken
verschleifesten Beschichtung und einem sehr harten Substrat, zum Einsatz bei
anspruchsvollen Bedingungen bei Schnittunterbrechungen. Allgemeine Wahl fiir
Schruppen von Grauguss bei niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten.
CC650 (CM) - KO1 (KO1-KO5)

Al203-Mischkeramik, die sich zum Hochgeschwindigkeits-Schlichtbearbeitung von
Grauguss und gehartetem Grauguss unter stabilen Bedingungen eignet.

GC3005 (HC) - K10 (KO1-K20) CVD-beschichtete Sorte mit einer verschlei¥festen
Beschichtung, die Uber eine sehr gute Haftung zu einem harten Substrat verfiigt. Die
Sorte bietet eine hohe Widerstandsfahigkeit gegen hohe Temperaturen. Zum
Schlichten und bis hin zum Schruppen von Kugelgraphitguss, Temperguss mit hoher
Zugfestigkeit und "klebendem" (legierten) Grauguss.

CB7925 (BN) - KO5 (K01-K10)

Eine gute CBN-Sorte mit hoher Schneidkantenstabilitat und guter
Verschleiffestigkeit. CB7925 eignet sich sowohl fir Bearbeitungen mit und ohne
Schnittunterbrechungen in Grauguss und Kokillenhartguss.

Erganzende Sorten

CC620 (CA) - KO1 (KO1-K05)

Al203-basierte Reinkeramiksorte zum Hochgeschwindigkeitsschlichten von
Grauguss unter stabilen Bedingungen in der Trockenbearbeitung.

CT5015 (HT) — KO5 (KO1-K10)

Eine unbeschichtete Cermetsorte mit exzellentem Widerstand gegen
Aufbauschneidenbildung und plastische Verformung. Zum Schlichten in
Kugelgraphitguss, wenn eine hohe Oberflachenglte, enge Toleranzen und/oder
niedrige Schnittkrafte erforderlich sind.

fa X @p < 0.35 mm?2

H13A (HW) - K20 (K10-K30)

Eine unbeschichtete Hartmetallsorte mit guter Abrasivverschlei3festigkeit und
Zahigkeit. Eine gute Wahl zum Schruppen von Gusswerkstoffen mit mittleren bis
niedrigen Schnittgeschwindigkeiten und hohen Vorschiiben in Grauguss.

IE NE-Metalle

Hauptsorten

H10 (HW) - N15 (NO1-N25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte. Verbindet exzellente Verschleiffestigkeit mit
hervorragender Schneidkantenscharfe. Zum Schruppen hin zum Schlichten von
Aluminiumlegierungen.

CD1810 (HC) — N10 (NO1-N15)

Eine diamant-beschichtete Sorte zum Schlichten bis zum Schruppen von Aluminium,
Kupfer, Messing, Kunststoff etc. Die Diamantbeschichtung bietet eine hohe
Verschleiffestigkeit und minimiert Aufbauschneidenbildung, was zu einer hohen
Oberflachengute fuhrt.

CD10 (DP) — NO5 (NO1-N10)

Eine polykristalline Diamantsorte fr die Bearbeitung von NE-Metallen und nicht-
metallischen Werkstiickstoffen. Diese Sorte gewahrleistet eine hohe Standzeit,
saubere Schnitte und eine hohe Oberflachenglite.

Ergéanzende Sorten

H13A (HW) - N15 (NO5-N25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit guter Abrasivverschleifestigkeit und Zahigkeit
fur die mittlere bis schwere Drehbearbeitung von Aluminiumlegierungen.

GC1005 (HC) — N10 (NO5-N15)

PVD-beschichtete Sorte. Die Kombination aus einem harten feinkdrnigen Substrat
und einer hoch verschleiffesten Beschichtung macht diese Sorte ideal zum
Schruppen von Aluminium.

GC1125 (HC) — N25 (N15-N30)

Empfohlen flr zahigkeitsfordernde Anwendungen oder wenn eine scharfe
Schneidkante erforderlich ist.

GC1115 (HC) - N15 (N10-N20)

Ein feinkdrniges PVD-beschichtetes Hartmetall fir Anwendungen, die scharfe
Schneidkanten erfordern. Durch die Kombination aus hartem Substrat mit guter
Schneidkantensicherheit und einer Beschichtung mit hoher Verschleif¥festigkeit
eignet sich diese Sorte gut flir zahigkeitsfordernde Anwendungen in NE-Metallen.
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Beschreibung der Sorten

Sorten fir allgemeine Drehbearbeitungen

IE Warmfeste Legierungen und Titanlegierungen

Hauptsorten

GC 1105 (GC) - S15 (S05 - S20) Das Substrat besteht aus hartem, feinkornigem
Wolframkarbid mit 6% Co fiir hohe Warmfestigkeit und mit gutem Widerstand gegen
plastische Verformung. Die neue diinne PVD TiAIN-Beschichtung mit exzellenter
Haftung, selbst auf scharfen Schneidkanten, garantiert Zahigkeit, ebenen
Freiflachenverschleil und herausragende Leistungen in warmfesten
Superlegierungen.

CC670 (CA) — S15 (S05-S25)

Eine Keramiksorte mit SiC-Whiskerverstarkung und ausgezeichneter Grundzahigkeit.
Sie empfiehlt sich hauptsachlich fur warmfeste Superlegierungen und gehartete
Werkstoffe bei schwierigen Bedingungen.

SO5F- SO5 (S05-S15)

Eine CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Hochgeschwindigkeitsschlichten in
warmfesten Superlegierungen oder Bearbeitungen mit langer Eingriffszeit bei
niedrigeren Schnittgeschwindigkeiten. Bei Anwendungen, in denen Kerbverschleif
kein Problem darstellt, z. B. runden Wendeplatten, kleiner Einstellwinkel und
weichere Materialien kann diese Sorte auch zum Schruppen verwendet werden.
GC1005 (HC)- S15 (S10-S25)

PVD-beschichtetes Hartmetall. Die Kombination aus einem harten, feinkdrnigen
Substrat mit hohem Widerstand gegen plastische Verformung und einer hohen
VerschleiBfestigkeit bei hohen Temperaturen macht diese Sorte ideal fiir nickel-
eisen- oder kobalt-basierte warmfeste Superlegierungen.

GC1025 (HC) - S15 (S10-S25)

PVD-beschichtete Sorte aus Feinstkorn-Hartmetall. Sie empfiehlt sich fir warmfeste
Superlegierungen und Titanlegierungen bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Der
hohe Widerstand gegen Thermoschock und Kerbverschleif macht die Sorte ideal fur
Bearbeitungen mit und ohne Schnittunterbrechung.

CC6060 (CA) - S10 (S05-S20

Sialon-Keramik flr eine optimierte Leistung bei vorbearbeiteten hochwarmfesten
Werkstlickstoffen bei stabilen Bedingungen. Diese Sorte bietet eine optimale
Sicherheit und einen gleichméRigen Verschleif durch hohen Widerstand gegen
Kerbverschleif3.

CC6065 (CA) - S15 (S05-S20)

Sialon-Keramik, Erste Wahl fir alle Bearbeitungen in hochwarmfesten
Werkstiickstoffen. Die Sorte bietet eine gute Zahigkeit sowie hohe
Bearbeitungssicherheit. Gut geeignet zur Vorbearbeitung (FSM-machining) bei
Bearbeitung mit mittleren Schnittunterbrechungen von Werkstoffen mit
Schmiedehaut und anderen zahigkeitsfordernden Anwendungen.

GC1115 (HC) - S20 (S15-S25)

Ein feinkdérniges PVD-beschichtetes Hartmetall. Das Substrat verfligt liber eine hohe
Warmfestigkeit und einen guten Widerstand gegen plastische Verformung,
kombiniert mit einer hohen Schneidkantensicherheit. Die dinne PVD-
Oxidbeschichtung bietet ausgezeichneten Widerstand gegen
Aufbauschneidenbildung und hohe Haftung an scharfen Schneidkanten. Das
garantiert Zahigkeit, gute Kolkverschleiifestigkeit, gleichméagigen
Freiflachenverschleiff und hohe Leistungsfahigkeit. GC1115 eignet sich fur mittlere
bis schwere Drehbearbeitungen von warmfesten Superlegierungen.

Erganzende Sorten

GC1125 (HC) - S25 (520-S30)

Empfiehlt sich fur warmfeste Superlegierungen, bei geringen
Schnittgeschwindigkeiten oder Bearbeitungen mit leichten Schnittunterbrechungen.
Aufgrund des guten Widerstands gegen Kerbverschleift und Thermoschock ist diese
Sorte flr die mittlere Bearbeitung mit kurzen Kontaktzeiten geeignet.

CC650 (CA) - SO5 (S01-510)

Al,Os-basierte Mischkeramik. Einzusetzen bei mittleren Bearbeitungen warmfester
Aluminiumlegierungen mit geringem Anspruch an die Schneidkantenstabilitat.
H10A (HW) - S10 (S01-520)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit guter Abrasivverschlei3festigkeit und Zahigkeit.
Eine gute Wahl flir die mittlere bis grobe Drehbearbeitung von warmfesten Super- und
Titanlegierungen

H10F (HW) - S15 (S10-S30)

Unbeschichtete, feinkdrnige Hartmetallsorte fir warmfeste Superlegierungen oder
Titanlegierungen bei sehr niedrigen Schnittgeschwindigkeiten. Der hohe Widerstand
gegen Thermoschock und Kerbverschleifs macht die Sorte ideal fiir Bearbeitungen
mit und ohne Schnittunterbrechung.

H13A (HW) - S15 (S10-S30)

Unbeschichtete Hartmetallsorte mit guter Abrasivverschleifestigkeit und Zahigkeit.
Eine gute Wahl flr die mittlere bis grobe Drehbearbeitung von warmfesten Super- und
Titanlegierungen.
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IE Gehartete Werkstoffe

Hauptsorten

CB7015 (BN) - H10 (HO5 - H15)

Hochleistungssorte mit geringem Anteil an kubischem Bornitird. Erste Wahl flr
Bearbeitungen mit oder ohne leichte Schnittunterbrechungen bei hohen
Schnittgeschwindigkeiten in einsatzgeharteten Stahlen.

CB7020/CB20(BN) — H15 (H10-H20)

Hochleistungssorte aus kubischen Bornitrid. Erste Wahl fiir Bearbeitungen ohne oder
mit leichten Schnittunterbrechungen in gehartetem Stahl.

€C650 (CM) — HO5 (HO5-H10)

Eine AI203-basierte Mischkeramik. Gute Warmfestigkeit und Verschlei¥festigkeit.
Sie empfiehlt sich in erster Linie fur leichte Schlichtbearbeitungen ohne
Schnittunterbrechung.

€C6050 (CC) - HO5 (HO1 - H10)

Eine ,0z-basierte Mischkeramik. Gute Warmfestigkeit und Verschleiffestigkeit. Sie
empfiehlt sich in erster Linie flr leichte Schlichtbearbeitungen ohne
Schnittunterbrechung.

CB7025 (BN) - H15 (H10-H20)

Hochleistungssorte mit mittlerem Anteil an kubischem Bornitrid. Erste Wahl fur
Bearbeitungen mit Uberwiegend schweren Schnittunterbrechungen bei sonst
kontinuierlichen Schnitten in einsatzgeharteten Stahlen.

CB7035 (BN) - H20 (H15-H25)

Hochleistungssorte mit mittlerem CBN-Gehalt. Erste Wahl fir Bearbeitungen mit
schweren Schnittunterbrechungen in einsatzgeharteten Stahlen bei mittleren
Schnittgeschwindigkeiten. Gute Verschlei¥festigkeit erméglicht auerdem relative
lange Eingriffszeiten.

Erganzende Sorten

CC670 (CA) — H10 (HO5-H15)

Eine Keramiksorte mit SiC-Whiskerverstarkung und ausgezeichneter Grundzahigkeit.
Sie empfiehlt sich hauptsachlich zum Hartdrehen unter unglinstigen Bedingungen.
GC4205 (HC) - H15 (HO5-H20)

CVD-beschichtete Hartmetallsorte fur die mittlere bis grobe Bearbeitung ohne
Schnittunterbrechungen bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten in geharteten
Werkstuckstoffen.

GC4215 (HC) - H15 (HO5-H25)

Eine CVD-beschichtete Hartmetallsorte zum Schlichten bis hin zum Schruppen
geharteter WerkstUckstoffe bei kontinuierlichen Schnitten und leichter
Schnittunterbrechung. Ein gradient-gesintertes Substrat mit einer verschleiffesten
Beschichtung bietet eine optimierte Zahigkeit und Verschleif¥festigkeit. Hohe
Schneidkantensicherheit bei der Nass- und Trockenbearbeitung.

H13A (HW) - H20 (H15-H25)

Unbeschichtete Hartmetallsorte. Verbindet eine gute Abrasivverschleiffestigkeit mit
hoher Zahigkeit und ist so ideal zum Drehen geharteter Werkstuckstoffe

bei niedrigen Schnittgeschwindigkeiten.

CB50 — H25 (H20-H30)

Eine harte Sorte aus kubischem Bornitrid. Die hohe Schneidkantenzahigkeit und
gute VerschleifRfestigkeit macht sie zur ersten Wahl fiir Bearbeitungen mit
Schnittunterbrechung in gehartetem Stahl.

CB7525 (BN) - H25 (H20-H30)

Eine extrem harte CBN-Sorte. Durch ihre hohe Schneidkantenzahigkeit gut als
erganzende Sorte flir Bearbeitungen mit Schnittunterbrechungen in gehartetem
Stahl geeignet.




