Technische Hinweise
Technical hints

Schnitttiefen der Spanformstufengeometrien

Schnittwertempfehlungen fiir Drehen LCP25T
Depth of cut for chipbreaker

Turning data recommendations for LCP25T hoehle
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Schnittgeschwindigkeit Cutting speed
amm|05 1 15 2 25 38 385 4 45 5 55 6 65 7 75 8 85 9 95 10 11 12 @ V¢ (m/min)
S Brinell ECE25T}
w &2 e f=mm/U rev
5= 02 g 5 Brinell 0,4-0,8 0,25-0,4 0,05-0,25
$e 5 = Werkstoff hardness
E E— 0,3 Unlegierter Stahl!) ca. 0,15 %C gegliht 5 =50 D550 =550
S o 01— Unalloyed steel” ~0,15 %C  annealed
s £ 0’3 ‘ M ca. 0,45 %G geglint 190 100 - 180 150 - 200 150 - 220
% 2 § ~0,45 %C  annealed
o i _ ca. 0,45 %C vergiitet
g:; . BFMS ~045 %G hardened and temp. | 250 80-150 | 100-170 | 120-200
ca. 0,75 %C gegluht
02— ‘ s ~0,75 %C  annealed 270 100-170 80 - 140 140 - 200
0,4 ca. 0,75 %C vergiitet
~0,75 %C _hardened and temp. 300 70 - 140 100 - 160 100-170
0,15~ Niedrig legierter Stahl") egliiht
0.4 ‘ . MM Low—a?loygsteel‘) e e 180 90-160 = 140-200 140 -200
verglitet
0,16— _ MP MK hardened and temp. 275 90 - 140 100 - 160 100 - 180
U vergitet
- hardened and temp. 300 85 -130 100 - 150 100-170
0.4 @ BMS LEEA 350 80-120 80 - 140 90-170
hardened and temp.
0,2- Hochlegierter Stahl und gegluht
S [045 ‘ MT hochlegierter Werkzeugstahl” | annealed 200 90-150 80-170 130-170
E 2 High-alloy steel and gehértet und angelassen
£ E 0,2- . MRS high alloy tool steel" hardened and temp. 325 50-110 70-130 80-130
e 0,5 Nichtrostender Stahl" ferritisch/martensitisch gegliiht P00 €D 149 D a0 VD= a0
So Stainless steel” ferritic/martensitic annealed - - -
5 = jils= BM martensitisch verglitet
g 5 (04 martensitic hardened and temp. 280 9="TE0 =120 1=
= E 02 Nichtrostender Stahl" austenitisch?), abgeschreckt B TN W=D =
o E 0’6 Stainless steel! austenitic?, quenched
% % ’ 1 und Stahlguss
s and cast steel
== g:g . BSMS 2)und austenitische/ferritische
and austenitic/ferritic
0,65 Dry machining
[ L Nassbearbeitung
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