Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeiten und

1ISO CcMC- Werkstiickstoff Spezi- Brinell- ‘ VerschleiBfestigkeit
Nr. fische Harte
Schnitt- | HB Hauptsorten
Kkraft CT5015 | cT525 |
ke 0.4 Vorschub (mm/U)
0,05-0,1—-0,2 | 0,05-0,1-0,3 |
N/mm? Schnittgeschwindigkeit (m/min)
01.1 Unleglerter C=0,15% 1900 125 640 530 430 490 410 290
01.2 Kohelgns!offstahl C=0,35% 2100 150 580 490 390 450 380 260
01.3 C=0,60% 2250 200 510 420 340 380 330 230
02.1 Gegluht 2100 180 445 370 300 315 265 180
022 Verglitet 2600 275 305 250 205 215 180 125
02.2 Niedrig leglerter Stahl ;e 2700 300 280 235 190 | 200 165 115
022 Vergltet 2850 350 245 205 165 175 145 100
031 Gegluht 2600 200 400 330 280 235 165
03.2 Hochleglerter Stahl  qopiret 3900 325 195 160 145 115 80
05.1 Rostfreier Stahl, Martensitisch/ferritisch 2300 200 345 285 290 245 180
gegliiht
06.1 Unlegiert 2000 180 270 225 190 155
06.2 StahlguB Niedriglegiert 2500 200 270 225 190 155
06.3 Hochlegiert 2700 225 220 180 150 120
ISO CMC- Werkstiickstoff Spezi- Brinell- ‘ VerschleiBfestigkeit
Nr. fische Harte
Schnitt- | HB Hauptsorten
Kraft CT525 GC215 |
k. 0.4 Vorschub (mm/U)
0,05-0,1-0,2 | 0,1-0,3-0,6 |
N/mm? Schnittgeschwindigkeit (m/min)
05.2 Rostfreier Stahl Austenitisch Ni > 8%, 2450 180 220 205 180 230 195 150
gegliiht Cr12—25%
05.51 Rostfreier Duplex- Austenitisch/ferritisch 215 180
05.52%) stahl Austenitisch/ferritisch, S niedrig 150 120
20.11 Gegliiht enl 3000 200
20.12 Waiietts Ausgehdrtet Fe-Pasiert | 55, 280
20.21, 20.31 Gegliiht ; 3500 250
2022, 2032| SuPerlegierungen 5 ggonzner N-Oder | 4150 350
20.24, 20.33 Gegossen 4150 320
Rm (MPa)")
23.1 Handelslibliches Reintitan 1530 400
23.21 Titan- a, beinahe & und a+f1 1675 950
legierungen Legierungen
23.22 @ +f Legierungen in ausgehirtetem | 1690 1050
Zustand, f-Legierungen in geglihtem
oder ausgehértetem Zustand
ISO CMC- Werkstiickstoff Spez- Brinell- " VerschleiBfestigkeit
Nr. fische Hérte
Schnitt- | HB Hauptsorten
Kkraft GC3015 | GC4025 | GC435 J
k. 0.4 Vorschub (mm/U)
01-04-08 | 0,1-04-08 | 0.2-0.5—1.tﬂ
N/mm? Schnittgeschwindigkeit (m/min)
04 Geharteter Stahl 4500 55 HRC
06.33 Stahl hoher Festigkeit ). nganstahl 12% 3600 250
07.1 Temnaronn Ferritisch 1100 130 325 270 210 | 270 235 165 | 175 145 100
07.2 perg Perlitisch 1100 230 205155 95 | 190150 85 | 120 85 50
08.1 GuB niedriger Festigkeit 1100 180 475 290 185 | 360 265 150 | 225 150 90
08.2 GuB hoher Festigkeit 1500 260 . 270 175 110 | 230 160 90 | 155 95 55
09.1 Ferritisch 1100 160 285 200 140 | 255 175120 | 165 110 70
09.2 Kugelgraphiigus Perlitisch 1800 250 210 145 100 | 185 125 85 | 120 90 55
10 KokillenhartguB 3000 400
30.11 Nicht warmebehandelbar 500 60
30.12 Aluminiumlegierungen v, ohehandelbar 800 100
30.21 Aluminiumlegierungen Nicht warmebehandelbar 750 75
30.22 (gegossen) Warmebehandelbar 900 90
331 Bleilegierungen, Pb> 1% 700 110
33.2 Bronze/ Messing, RotguB 750 90
; Messinglegierungen  Bronze und bleifreies
333 Kupfer einschl. 1750 100
Elektrolytkupfer
40 Harter Kunststoff
Sonstige Werkstoffe = Ebonit-Faser
45 Hartgummi
') Rm = maximale Festigkeit gemessen in MPa.
SANDVIK 2) Schnittdatenempfehlung basierend auf einer Standzeit von 7 Minuten.
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Vorschiibe Allgemeine Drehbearbeitung

Zahigkeit ; ‘ VerschleiBfestigkeit Zahigkeit >
Ergéanzende Sorten
Eccﬂs | GC4025 LGC425 | GC435 ‘ GC235 GC3015 ] S1P ] GC215 | S6
Vorschub (mm/U)
| 0,1-0,4-08 l 0,1-0,4-0,8 | 0,1-04-08 | 0,2-05-10 J 01-04-06 | 0,1-04 | 0,1-0,3-0,5 l 0,1-04-08 ] 03-06-12
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
480 345 250 | 450 310 215 440 300 205 | 330230 165 | 180 130 110 | 510 365 410 290 230 440 300 205 170 130 85
440 315 230 | 410280 195 | 400 275 180 | 300 210 150 165 120 100 | 470 335 380 260 210 400 275 190 160 115 80
385 275 200 | 360 250 170 | 350 240 165 | 260 185 130 | 145105 90 | 410 295 330 230 185 335 230 155 130 100 70
380 265 195 | 330230 155 | 320 220 170 | 200 140 100 | 155110 90 | 400 280 260 180 145 300 205 160 100 75 50
260 180 130 | 225 160 120 | 215150 115 | 140100 70 | 105 75 60 | 275 195 180 120 100 205 140 105 70 50 35
240 165 120 | 205 140 110 | 200 135 105 125 90 60 95 70 50 | 255 180 165 115 90 190 125 95 65 45 30
210 145 105 | 160 125 95 | 170120 90 | 110 75 55 85 60 45 | 220 155 145 100 80 165 115 85 55 40 25
350 230 170 290 195 145 280 185 135 175 115 80 140 100 80 | 370 250 235 165 265 175 130 90 65 50
170 110 130 80 70 120 80 60 85 55 40 65 45 35 | 180 120 115 80 110 75 65 45 30 20
295 240 190 | 280 215 170 | 275210 165 | 225 180 145 | 130 110 90 [ 315 255 240 195 260 200 180 125 105 85
260 185 145 | 235 165 125 230 160 120 135105 75 | 100 80 65 | 275 200 185 120 215 150 115 70 55 40
230 160 120 | 200 135 95 190 125 85 120 90 80 90 70 55 | 270 185 155 110 180 115 80 60 50 35
190 130 95 | 175120 85 | 170 115 80 95 70 55 80 60 45 | 205 140 125 90 160 110 70 45 35 25
zanigkeit B> VerschieiBtestigkeit Zihigkeit >
Ergdnzende Sorten
| GC235 | H10A | H13A | H10F CT5015 | S1P l GC425 i GC435
Vorschub (mm/U)
| 0,2-0,4—-0,6 i 0,1-0,4-0,8 | 0,2-05-1,0 | 03-06-1,2 0,05-0,1 | 0,1-0,3 | 02-04-06 | 02-04-06
Schnittgeschwindigkeit (m/min)
120 105 90 100 70 - 310 255 205 170 200 165 140 190 160 130
120 105 90 200 165 120 190 165 100
120 100 150 120 140 110
94 43 23 63 32 15 45 27 12
59 31 15 46 23 9 30 19
42 19 27 14 17
34 17 10
23 15 10
195 160 135 164 137 118 135 112 95
80 65 54 68 54 46 55 45 36
76 53 45 59 48 42 48 42 34
zahigkeit > Verschieisfestigkeit Zahigkeit | Einflus auf die Kontaktzeit fiir GC235 und GC435
5 Schnittdatenempfehlungen fur zahe Hartmetallsorten, wie
Ergénzende Sorten 2z B. GC235 und GC 435 sind groBtenteils wegen der Ge-
| H13A CT5015 | GC415 | H1P fahr einer plastischen Deformierung des Substrats be-
grenzt. Dies geschieht durch eine zu hohe Warmezufuhr,
02— 05— 1.0 gqlricgtéb_(omamm) 01—04-08 01— 03— 05 da die Beschichtung gleichzeitig einen Warmeschutz zwi-
| ! 2 . : : 5 | 2 4 A l 2 £ 1 schen Span und Substrat darstellt
Schnittgeschwindigkeit (m/min) ) y - bl
Mit Senkung der Warmezufuhr bei gleichzeitiger Reduzie-
27 16 10 38 27 rung der Kontaktzeit sind hohere Schnittgeschwindigkeiten
65 40 16 60 45 30 | als die in der Tabelle angegebenen zulassig. Siehe Abbil-
105 75 45 300 250 190 185 140 120 | dung unten.
80 60 30 210 140 130 100 85
135 95 60 240 205 165 240 260 165 245 170 135
95 65 40 190 160 250 155 100 1F6 120 = 05 Erhéhung der empfohlenen
115 80 45 220 180 140 265 185 125 1956 145 120 | Schnittgeschwindigkeit
80 50 30 200 170 190 130 90 {45 1 Ob g b % A
il 30 16
1750 1280 800 2400 1950 1550 | 100
510 370 250 810 600 460
460 285 175 830 550 365
300 180 110 510 330 230
610 430 295 600 430 310 501
310 250 185 395 330 275
225 160 115 285 215 165
380 240 670 460 | O-, , , e
190 120 330 230 1 10 100 et e
225 160 510 350 o




Schnittdaten fiir ausgewahlte NE-Werkstiickstoffe

Wendeschneidplatien mit PKD-Bestiickung oder aus Hartmetall?

CD10 - Schneidplatten mit polykristalliner Diamantschneide (PKD) kénnen eine
gute Alternative zu Wendeschneidplatten aus Hartmetall zum Schlichten und Vor-
schlichten von NE-Metallen und nicht eisenhaltigen Werkstiickstoffen sein.

Einsatz von PKD fiir: Einsatz von Hartmetall fiir:
— eine auBergewdhnlich hohe — Spankontrolle

Standzeit - Schneidkantensicherheit
— ausgezeichnete Oberfldchengiiten — niedrige Kosten/Schneide
— Bearbeitungswirtschaftlichkeit — instabilen Bedingunge

— stabile Bedingungen

ISO cCMC Werkstiickstoff Hérte
Nr. Brinell PKD-bestiickte Hartmetallsorte
HB Sorte CD10 H10 und H13A
f=0,05—0,25 mm/U f=0,15—0,60 mm/U
Ve (m/min)") Ve (m/min)?)
30.11, 30.12| Aluminiumlegierungen, gewalzt 30—150 | 300-—2000 300— 2500
30.21, 30.22| Aluminiumlegierungen, <12% Si 40—125 | 3002000 300 — 2500
gegossen 13— 15% Si 300 - 2000 200— 500
16— 18% Si 300— 1000 150— 300
99 Aluminium (Verbundmetall) (20 —40% SiC) | - 250— 450 -?)
331 Reinkupfer 70—-160 | 250— 800 250— 800
33.2 Messing, gegossen/gewalzt 00—-130 | 250— 800 250— 800
33.3 Bronze, gegossen/gewalzt 80—200 | 150— 400 150— 400
99 Sintermetall 6% Co Ra 89—-94 80— 100 -2)
13% Co 25— 40 -2
') Die Standzeit ist abhzngig von Werkstiickstoff und Schnittdaten
2) PKD-bestlickte Schneidplatten anwenden.
Gehartete und warmfeste Werkstlickstoffe
Wendeschneidplatten aus kubischem Bornitrid (CBN), CB20 und CB50
Mit CBN-Wendeschneidplatten kann die Produktivitit im Vergleich zu Hartmetall
oder Keramik bei vielen komplizierten Zerspanoperationen bis zum 100fachen im
Hinblick auf Standzeit und/oder htherem Spanvolumen gesteigert werden. CBN
empfiehlt sich in erster Linie zum Schlichten: CB20 fir gehé4rtete Werkstlickstoffe
und CBS50 fur GuBwerkstoffe und warmfeste Werkstlickstoffe.
Nahere Informationen Uber CBN-Wendeschneidplatten im Abschnitt Keramik-
Wendeschneidplatten, Seite 386.
IS0 CMC Werkstiickstoff Harte CB20 CB50
Nr. ﬁgr}ﬁgc Vorschub f (mm/U)
0,05—0,15—0,25 0,30
Schnittgeschwindigkeit v. (m/min)
04 Gehérteter Stahl 55 HRC 220 180 150 70
o7 TemperguB 200 HB - - - 600
08 GrauguBl 200 HB - - - 600
09 KugelgraphitguB
10 KokillenhartguB 55 HRC 220 180 150 90
256 SANDVIK




	1p1
	1p2
	1p3

