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Schnittgeschwindigkeiten o
Cutting speed recommendation B B E
“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei- @
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“-value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.
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' ! ' ! |
<0,15%C X7* 300 o
Stahl, unlegiert « =)
Steel, unalloyed U OB i 245 z
>0,4%C X7* 235 £
Stahl, niedriglegiert Nicht gehartet X7+ 205
(Legierungsanteil < 5%) Non-hardened
Steel, low alloyed Vergiitet >
(alloying elements < 5%) Har?:lened X7* 150 ;
=
Stahl, hochlegiert Gegllnt X5* 150 £
(Legierungsanteil > 5%) Annealed
X8* Steel, high alloyed 3
, high alloy Vergiitet o =
(Alloying elements > 5%) e — X5 120 %
53
Unlegiert . =
Unalloyed = 190 E
Stahlguss Niedriglegiert (Legierungsanteil < 5%) X5* 170 @
Castings Low alloyed (Alloying elements < 5%)
Hochlegiert (Legierungsanteil > 5%) " =
High alloyed (Alloying elements > 5%) = 125 2
=
Sinterstahl weich . £
Sintered steel soft = 115 @
Nicht gehartet
X8* 200 x
Rostfreier Stahl Non-haraened C=_j
Ferritisch/Martensitisch PH-gehértet " =
Stainless Steel PH-hardened = 150 %
Ferritic/Mart iti
erritic/Martensitic Gehértet o 50
Hardened
Y
Austenitisch " T
. Austenitic e 200 E
Rostfreier Stahl £
Austenitisch PH-gehartet X8* 135 B
Stainless Steel PH-hardened
Austenitic -
Superaustenitisch X8* 120
Super Austenitic ¢
Rostfreier Stahl Nicht SchweiBbar = 0,005 % C X8* 165 E
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C =
Stainless Steel SchweiBbar < 0,05 % C
M X5* Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0.05 % O xg* 140
x
Nicht gehartet " =
) Non-hardened S 180 =
Rostfreier Stahl (gegossen) E
Ferritisch/martensitisch PH-gehartet X8* 130 T
Stainless Steel (Cast) PH-hardened
Ferritic/martensitic «
Gehartet X8* 140
Hardened 8
Rostfreier Stahl (gegossen) Austenitisch X8* 185 E
Austenitisch Austenitic %
Stainless Steel (Cast) PH-gehartet
Austenitic PH—ge hiirtet x8* 130
Rostfreier Stahl (gegossen) Nicht schweibar = 0'?5 %C X8* 160
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) NERICHEEIR) = 057G %
Stainless Steel (Cast) SchweiBbar < 0,05 % C . S
Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0,05 % C X8 130 =
(741
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Werkstiickstoff
Work piece material

Start”

“Der angegebene ,Start“-Wert ist ein Ausgangspunkt und kann je nach individuellen Bearbei-
tungspraferenzen erhoht oder verringert werden. // The provided ,Start“value is a starting point
and could be increased or decreased according to individual machining preferences.

Untergruppe
Sub-group

Alternativer
Schneidstoff
Alternative
cutting grade

Ve m/min
(Start)

X5*

X8*

TemperguB
Malleable

GrauguB
Grey Cast Iron

KugelgraphitguB
Spheroidal Graphite cast iron

Aluminiumlegierung,
geschmiedet
Aluminium alloys,
Whrought

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Aluminiumlegierung,
gegossen
Aluminium alloys,
Cast

Kupfer- und Kupferlegierung
Copper- and Copper Alloys

Ferritisch (kurzspanend)
Ferritic (short chipping)

Perlitisch (langspanend)
Pearlitic (long chipping)

Niedrige Festigkeit
Low tensile strength

Hohe Festigkeit
High tensile strength

Ferritisch
Ferritic

Perlitisch
Pearlitic

Martensitisch
Martensitic

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushéartbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

Nicht aushértbar
Can not be hardened

Aushartbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

<5%Si

5-12% Si

> 12 % Si

Automatenlegierung, =1 % Pb
Free Cutting Alloys, =1 % Pb

Messing, Bleilegierung < 1 % Pb
Brass, leaded bronzes, < 1 % Pb

Bronze, bleifreies Kupfer
einschl. Elektrolytkupfer
Bronze, lead-free copper
incl. electrolytic copper

X8*

X8*

X8*

X8*

X8*

X8*

X8*

GM17

GM17

X1*

X1*

X1*

170
130
180
145
120
120

110

680
300
600
290
200
180
100

350

400

275
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Gegllht oder 16 behandelt é
) egluht oder I6sungsbehande * 2
Warmfeste Superlegierungen Annealed or solution treated M9 85 E
Fe-basiert . £
Heat-resistant super alloys Ausgehartet oder k7
Fe-based I6sungsbehandelt und ausgehartet X5* 50
Aged or solution treated and aged
i 4 x
Gegluht oder Iosgngsbehandelt X5+ 50 S
Annealed or solution treated E
Warmfeste Superlegierungen Ausgehartet oder £
Ni-basiert l6sungsbehandelt und ausgehértet X5* 50 @
Heat-resistant super alloys Aged or solution treated and aged =
Ni-based Sy
Gegossen oder =)
gegossen und ausgehartet X5*% 50 i
Cast or Cast and aged IS
=
Gegluht oder I6sungsbehandelt X5+ 30 ‘B
Annealed or solution treated
GT42 Warmfe_ste SUPRIEIBUEET Lésungsbehandelt und ausgehartet «
Co-basiert . X5 40 =
. Solution treated and aged 2
Heat-resistant super alloys =
Co-based Gegossen oder E
gegossen und ausgehértet X5* 40 B
Cast or Cast and aged
Handelsublich rein (99,5 % Ti) *
Commercial pure (99,5 % Ti) o 100 é
«, ahnlich a und o + B Legierungen, E
gegluht " E
. . o, near o and o + B alloys, 22 80 @
Titanlegierung "
Titanium Alloys
o+p Legierungen in ausgehartetem Q
Zustand sowie B Legierungen. é
Gegluht oder ausgehartet X5*% 65 g
a+p Alloys in aged conditions %
as well as B alloys. Annealed or aged.
Hochvergltete und gehartete Stéhle o
Tempered and hardened steel 2 50 x
E
Unverstarkte Thermoplaste =
Unamplified Thermoplastics ez 200 Z
Duroplaste
Thermosets ElrE 120 §
Kunststoffe glasfaserverstarkt %
Plastics glass fibre reinforced Eacs 120 £
‘»
Kunststoffe Carbon faserverstarkt
*
o X4 Plastics carbon fibre reinforced e 110
. 0
BR (Butadien-Kautschuk) ®)
BR (Butadiene rubber) Ele 100 %
POM (Polyoxymethylen) £
POM (Polyoxymethylene) iR 300 @
PTFE (Polytetrafluorethylen)
PTFE (Polytetrafluoroethylene) e 125
Diese Richtwerte sind allgemeine Empfehlungen. Die optimale Schnittgeschwindigkeit hangt von vielen Faktoren ab, einschlieBlich der spezifischen é
Materialeigenschaften, der Werkzeuggeometrie, der Kiihlung und der Stabilitat der Bearbeitungsbedingungen. / These guide values are general recommendations. <
The optimum cutting speed depends on many factors, including the specific material properties material properties, tool geometry, cooling and the stability
of the machining conditions.
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