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Typische Eigenschaften

Hdrte in Brinell Hdrte in Rockwell Zugfestigkeit,
(HBW) (HRC) Rm (N/mm?)

~400 ~40 ~1.250

Fir genauere Angaben siehe das Datenblatt fiir Hardox® 400 Rundstahl.

Schnittgeschwindigkeit, V_(m/min) 70-90 70-130
Vorschub pro Umdrehung, f. (mm/U) 0.2-0,6 0,05-03
Schnitttiefe, a, (mm) 2-4 05-2
P20 — P35*

Geeignete Giiten K20 — K30* K01 - K20

*Verwenden Sie, falls maglich, ein CVD-beschichtetes Hartmetall.

Hinweis

Diese Schnittwerte sollten als Ausgangswerte angesehen werden. Die Optimierung
der Schnittwerte fiir jede Maschine ist Aufgabe der Werkstatt.
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Anmerkungen

» Empfohlen wird die Verwendung von Schneidfliissigkeit beim Drehen.
Ein Wendeplattenhalter mit inneren Kihlkandlen kann verwendet werden.

» Verwenden Sie eine zdhere Karbidgiite mit unterbrochenem Schnitt oder

Plandrehen bei grofsen Werkstticken.

P Bei einem hoheren Vorschub reduzieren Sie die Schnittgeschwindigkeit.

Formeln und Definitionen
V. =mtxdxn/1.000

n =V x1.000/nxd

v, =nxf

n =314

V. = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
n = Geschwindigkeit (U/min)

f = Vorschub (mm/U)

v, = Penetrationsrate (mm/min)

d =0 des Werkstlcks

a, = Schnitttiefe (mm)

Fehlerbehebung

Vibrationen

e Schnittgeschwindigkeit dndern.

e Vorschub erhdhen.

e Schnitttiefe reduzieren.

e Spanbrecher mit einfachem Schnitt wéhlen.

» Einsatz mit geringerem Eckenradius verwenden.

e Stabilitdt von Werkzeug und Werkstiick verbessern.

Schlechte Oberfléichenqualittit

!

e Vorschub reduzieren.

e Schnittgeschwindigkeit erhéhen.

e KihImittel verwenden.

e Stabilitdt von Werkzeug und Werkstiick verbessern.
e Spanbrecher mit einfachem Schnitt wahlen.

» Einsatze mit groferem Eckenradius verwenden.
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