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Schnittwertetabelle; Formstechdrehen Fix-Profil

Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub beim Formstechdrehen mit Fix-Profil
Tabelle fiir Stahl und GrauguBB
Harte V=Schn|ttgeschwmd|gke|t m/ S= Vgrschub mm/U Schneidstoffe
min bei Bedingung
A310 | 5 g
Werkstoff BrinellHB | H10 H.M E310 | S320 £ £ £ olelelelg
Kurzname A410 & S s alR|2( 8
Ko 98520 1.0711 80 130 100 170 0,05 0,04 0,02 |1OIX|O|O X
Ny
:gg 9 S Mn 28 1.0715 80 120 100 150 0,05 0,04 0,02 |[O|X|O|O X
C
% a 9S Mn Pb 28 1.0718 80 170 100 200 0,05 0,04 0,02 | X o\ X
S 9S MnPb 28 Te 100 170 130 200 0,05 0,04 0,02 | X o\ X
3
< 9 S Mn 36 1.0736 90 160 110 190 0,05 0,04 0,02 |[O|X|O|O X
9 S Mn Pb 36 1.0737 90 160 110 200 0,05 0,04 0,02 | X o X
10820 1.0721 50 140 60 180 0,05 0,04 0,02 |O|X|O|O X
10 S Pb 20 1.0722 80 140 100 180 0,04 0,03 0,02 | X O X
35820 1.0726 50 120 60 150 0,04 0,03 0,02 |[O|X|O|O X
458 20 1.0727 40 100 50 130 0,04 0,03 0,02 |[O|X|O|O X
60 S 20 1.0728 35 100 50 130 0,04 0,03 0,02 |[O|X|O|O X
a8 St 37 1.0120 45 130 60 170 0,04 0,03 0,02 |[O|X|O|O X
s St37 1.0120
zZ- 45 130 60 170 0,04 0,03 0,02 O X OO X
oz St 37-2 1.0161
o0
S St 42 1.0140
5 45 130 60 170 0,04 0,03 0,02 O X OO X
2 St42-2 1.0181
s}
St 50 1.0531
40 120 50 150 0,04 0,03 0,02 O X|O|O X
St 50-2 1.0533
St 60-2 1.0543 40 120 50 150 0,035 0,025 0,02 |O|X|O|O X
St 70-2 1.0633 35 100 50 130 0,035 0,025 0,02 |O|X|O|O X
&’%%‘O‘ c10 1.0901 40 130 50 170 0,04 0,03 0,02 O X OO X
%%E’E Ck10 1.1121 ‘ ’ :
NerT
G835z |ct5 1.0401
L B 40 | 130 | 50 | 170 | 0,04 | 003 | 002 |O X|O|O |X
oy Ck15 1.1141
!
L
hotzo| C35 1.0501
&S .%’)5 & 40 120 50 150 0,04 0,03 0,02 (O|X|O|O X
%g%‘\“’: Ck35 1.1191
Yo}
8 §’359 C45 1.0503 40 120 50 150 0,04 0,03 0,02 O X OO X
3 = z ’ s s
g% a Ck45 1.1191
w2 C 60 1.0601
40 100 50 130 0,035 0,025 0,02 O X OO X
C k60 1.1221
X = empfohlener Schneidstoff O = Einsatz unter besonderen Bedingungen

Alle Angaben sind Richtwerte, die sehr stark von den dbrigen Rahmenbedingungen abhangig
sind. Werte die um 35 % Uber oder unter diesen Angaben liegen sind in der Praxis durchaus
normal. Gleichen Sie deshalb diese Werte dem Alter und dem Zustand der Bearbeitungs-
maschine an.
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Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub beim Formstechdrehen mit Fix-Profil
Tabelle fiir Stahl und GrauguBB
Hérte V=Schn|ttgeschwmd|gkelt m/ S=V9rschub mm/U Schneidstoffe
min bei Bedingung
A310 © = ®
Werkstoff Brinell HB H10 H.M E310 S320 E g g ol 212|128
Kurzname A410 & 3 s alR|2( 8
®Q X20Cr13 1.4021 30 | 100 | 40 | 130 | 0,03 | 0,025 | 0,015 X|0O|O X
c
g,ir- X 40 Cr 13 1.4034 30 | 100 | 40 | 130 | 0,03 | 0,025 | 0,015 X000 X
§§ X12CrMoS17 | 1.4104 30 | 100 | 40 | 130 | 0,03 | 0,025 | 0,015 | X ol X
% X8Cr17 1.4016 30 | 100 | 40 | 130 | 0,03 | 0,025 | 0,015 X000 X
z
oS
pzd
)1(81§ CrNis 1.4305 40 110 | 50 | 140 | 0,03 | 0,025 | 0,015 | X X
fsﬁgr Ni Mo 1.4401 30 | 90 | 40 | 120 | 0,03 | 0,025 | 0,015 | x| |O|X
f;?OC'N' MoTi | 4 4571 20 | 60 | 25 | 80 | 003 | 0025 | 0015 | x| |O|x
z 100 Cr 6 (W3) 1.3505 40 | 100 | 50 | 130 | 0,025 | 0,02 | 0,015 X|0O|O X
®
[0)
(@]
°
N
Y
=
g5 GG-10 0.6010 30 80 40 | 100 | 0,05 0,03 0,02 | X X
gg GG - 20 0.6020 25 80 30 | 100 | 0,05 0,03 0,02 | X X
ofa GG - 30 0.6030 30 70 40 90 0,05 0,03 0,02 | X X
é GG - 40 0.6040 30 70 40 90 0,05 0,03 0,02 | X X
&
=)
0]
s GGG - 40 0.7040 30 | 120 | 40 | 160 | 0,05 0,03 0,02 |O|X @) X
§§ GGG - 50 0.7050 20 80 25 | 100 | 0,05 0,03 0,02 |O|X @) X
35 GGG - 60 0.7060
GGG - 70 0.7070 10 60 20 80 0,05 0,03 0,02 |O|X (0] X
GGG - 80 0.7080
X = empfohlener Schneidstoff O = Einsatz unter besonderen Bedingungen

Alle Angaben sind Richtwerte, die sehr stark von den Ubrigen Rahmenbedingungen abhéangig
sind. Werte die um 35 % Uber oder unter diesen Angaben liegen sind in der Praxis durchaus
normal. Gleichen Sie deshalb diese Werte dem Alter und dem Zustand der Bearbeitungs-
maschine an.
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Richtwerte fiir Schnittgeschwindigkeit und Vorschub beim Formstechdrehen mit Fix-Profil
Tabelle fiir Nichteisenmetalle
N V=Schnittgeschwindigkeit S = Vorschub mm/U .
Harte m/min bei Bedingung Schneidstoffe
A310 K] K] K]
Werkstoff BrinellHB | H10 | H.M | E310 | $320 £ E £ olelelelg
Kurzname A410 & S s SRR 2133
S 58 Al Mg Si Pb 3.0615 180 | 500 0,08 0,04 0,02 | X O
o §’§ Al Cu Mg Pb 3.1645 200 | 500 008 | 004 | 002 X |O
S5 5 <
% £8 Al Cu Bi Pb 3.1655 180 | 500 0,08 0,04 0,02 | X O
ko)
N AlMg 5 3.3555 200 | 700 0,08 0,04 0,02 | X O
g G-AISi12 3.2581.01 90 | 200 0,08 0,04 0,02 | X O
£
E
3
<
) G-2ZnA14 Cu3 | 2.2143.01 80 | 350 0,08 0,04 0,02 | X
g er
S22z
eEZ
.6‘)0
@
[«a]
3
G
< §,5 8 | (Ms58) 2.0405 160 | 400 0,08 0,04 0,02 | X
U N
3o CuZn 36
55 = (Ms 63) 2.0335 100 | 350 0,08 0,04 0,02 | X
£330 CuZn 36 Pb3
-
= (Ms 63Pb) 2.0375 160 | 400 0,08 0,04 0,02 | X
Cu Zn 40 Mn Pb
(So Ms 58 Pb) 2.0580 120 | 400 0,08 0,04 0,02 | X
c 9 CusP 2.1498 80 | 350 0,08 0,04 0,02 | X
o ©
5~ CuTeP 2.1546 80 | 350 0,08 0,04 0,02 | X
o z (SF cu Te)
88
)
poS
=}
X
LS9 G-SnBz 14 2.1056.01 80 | 350 0,05 0,03 0,02 | X
C
N % g G-SnBz12 2.1052.01 80 | 350 0,05 0,03 0,02 | X
o ==
3 oo G-SnBz 10 2.1050.01 70 | 350 0,05 0,03 0,02 | X
X = empfohlener Schneidstoff O = Einsatz unter besonderen Bedingungen

Alle Angaben sind Richtwerte, die sehr stark von den Gbrigen Rahmenbedingungen abhangig
sind. Werte die um 35 % Uber oder unter diesen Angaben liegen sind in der Praxis durchaus
normal. Gleichen Sie deshalb diese Werte dem Alter und dem Zustand der Bearbeitungs-
maschine an.
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