Technische Hinweise Schnittwertempfehlungen fiir X-Speed Bohrer

Technical hints Cutting data recommendations for X-Speed drills LMTeFETTE
Schnitt- Bohrerdurchmesser Drill diameter
geschwin- (mm)
Werkstoff- | DIN digkeit Vorschub pro Umdrehung Feed per revolution
Nr. Bezeichnung Cutting f (mm/U)
Werkstoff Material DIN Rn/UTS speed
Material No. Description (N/mm?)  v.(m/min) @4 ©6 ©8 ©10 ©12 O14 ©16 ©18 ©20
P  Unlegierter Baustahl 1.0037 St 37 300-500 100-120 | 0,14 0,18 0,22 | 0,28 0,32 0,36 0,38 0,42 0,45
Plain carbon steel 1.0044 St44
1.0038 R St 37-2
1.0052 St 52 500-700 8o-110 0,12 0,15 02 025 03 034 0,38 042 045
1.0070 St 70
Automatenstahl 1.0711 9820 360-550 100-120 | 0,12 0,15 0,2 | 0,25 03 | 0,34 038 0,42 045
Free cutting steel 1.0715 9 SMn 28
1.0727 45820 600-800
1.0728 60 S 20
Baustahl 1.1191 C 45E 500-950 80-100 | 0,1 0,15 0,2 025 03 034 0,38 042 045
Structural steel 1.1221 C 60E
Vergutungsstahl, 1.7219 26 CrMo 4 500-950 75-90 0,1 0,15 0,2 024 0,28 032 036 04 | 042
mittelfest 1.7225 42 CrMo 4
Heat-treatable steel, 1.2241 50Crv 4
medium strength
Stahlguss 1.0416 GS 40 250-280 HB 70-85 0,1 0,15 02 024 0,28 032 036 04 | 042
Cast steel 1.7220 GS 34CrMo 4
Einsatzstahl 1.2162 21 MnCr 5 210-250 HB 75-90 0,1 0,15 02 024 0,28 032 0,36 04 | 042
Case hardening steel 1.2764 X 19NiCrMo 4
1.7131 16 MnCr 5
Vergltungsstahl, 1.7225 42 CrMo 4 280-350 HB 60-80 0,08 0,12 0,16 02 0,24 0,26 03 0,32 0,35
hochfest 1.6580 30 CrNiMo 8
Heat-treatable steel,
high strength
Nitrierstahl, vergitet 1.8504 34 CrAl 6 230-300 HB 50-75 0,08 0,12 0,16 02 024 0,26 03 0,32 0,35
Nitriding steel 1.8550 34 CrAINi7
1.8519 31 CrMoV9
Werkzeugstahl 1.2080 X210Cr12 240-350 HB 45-65 0,08 0,12 0,16 02 0,24 0,26 03 0,32 0,35
Tool steel 1.2312 40 CrMnMosS 8.6
1.2379 X 155 CrVMo 12 1
M | Rost- und sédurebestan- | 1.4301 X5CrNi18-10 500-950 30-60 0,08 0,12 0,14 0,16 02 | 0,24 0,26 0,3 | 0,32
diger Stahl, austenitisch
Stainless steel, austenitic
Martensitaushartbarer 1.4024 X15Cr13 500-950 30-60 0,08 0,12 0,14 0,16 02 | 0,24 0,26 0,3 0,32
Stahl
Maraging steel
K  Grauguss mit EN-JL-1040 | EN-GJL-250 120-260HB | 100-130 0,14 0,2 025 03 0,34 0,38 0,42 0,46 0,5
Lamellengraphit (0.6025) (GG25)
Grey cast iron with flake
graphite
Gusseisen mit EN-JS-1030 ' EN-GJS-400 135-180 HB 90-120 0,12 0,18 0,25 03 0,34 0,38 | 042 0,46 0,5
Kugelgraphit (0.7040) (GGG40)
NeEIEGEITIE EN-JS-1060 | EN-GJS-600 190-270HB|  70-90 | 0,12 | 0,16 025 03 034 038 04 042 045
et i (0.7060) (GGG6O)
Temperguss EN-JM-1160 | EN-GJMB-550-4 150-280 HB 70-100 0,12 0,16 025 03 034 038 04 042 045
Malleable cast iron (0.8155) (GTS55)

Die angegebenen Schnittwerte sind Startwerte und mussen auf die vorhandenen Bedingungen abgestimmt werden.
The cutting data indicated are starting values and must be adjusted to the prevailing conditions.
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