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‘»
<015%C X400/ X600 210
Stahl, unlegiert
s Steel, unalloyed 0.15-04%C X400 / X600 190
£ >04%C X400 / X600 180
= iedrigleqi Nicht gehértet
= Stahl, niedriglegiert 9 X400 / X600 170
2]
(Legierungsanteil < 5%) Non-hardened
Steel, low alloyed Verqiitet
- (alloying elements < 5%) Har?iened X400/ X600 100
(6]
S Stahl, hochlegiert Gegllint X400 / X600 110
£ X800 (Legierungsanteil > 5%) Annealed
@ X802 Steel, high alloyed Vergiltet
X804 (Alloying elements > 5%) e X400 /X600 90
gers Unlegiert
% Unalloyed X400 / X600 150
c
= Niedriglegiert
= (Legierungsanteil < 5%)
@ Stahlguss Low alloyed PR 120
Castings (Alloying elements < 5%)
@ Hochlegiert
1} Legierungsanteil > 5%
= l(-lig% alloygd g DT 90
*g (Alloying elements > 5%)
‘»
Nicht gehartet %
T4t 150
Non-hardened
o Rostfreier Stahl orrnaraens
T Ferritisch/Martensitisch PH-gehartet “Taq 110
c Stainless Steel PH-hardened
= Ferritic/Martensiti
= erritic/Martensitic Gehiirtet .
@ Hardened ILFx 110
Austenitisch *
) Austenitic Ta1 140
x Rostfreier Stahl
c Austenitisch PH-gehértet %
2 Stainless Steel PH-hardened il 100
E Austenitic .
@ Superaustenitisch *Ta1 110
Super Austenitic
@ Rostfreier Stahl Nicht SchweiBbar = 0,05 % C *Ta1 120
g X400/X600  Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C
c >
Eks X402 / X602 Stam/egs Stee{ ; SchweiBbar < 0,05 % C *Ta1 100
‘é‘ ] X404 / X604 Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0,05 % C
B0
X408 / X608 Nicht gehartet .
. Non-hardened il 130
Rostfreier Stahl (gegossen)
< Ferritisch/martensitisch PH-gehartet .
CC) Stainless Steel (Cast) PH-hardened T 90
= Ferritic/martensitic Gehirtet
e *
B Hardened LA 100
Rostfreier Stahl (gegossen) Austenitisch *T41 130
Austenitisch Austenitic
Stainless Steel (Cast) PH-gehartet
Austenitic PH—gehé P *T41 90
Rostfreier Stahl (gegossen) Nicht schweibar = 0,05 % C *T41 110
Austenitisch-Ferritisch (Duplex) Non-weldable = 0,05 % C
Stainless Steel (Cast) SchweiBbar < 0,05 % C o
Austenitic-ferritic (Duplex) Weldable < 0.05 % C 41 90
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X802
X804
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X400/ X600
X402 / X602
X404 / X604
X408 / X608

Werkstiickstoff
Work piece material

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

Untergruppe
Sub-group

Ferritisch (kurzspanend)
Ferritic (short chipping)

Perlitisch (langspanend)
Peatrlitic (long chipping)

Niedrige Festigkeit
Low tensile strength

Hohe Festigkeit
High tensile strength

Ferritisch
Ferritic

Perlitisch
Pearlitic

Martensitisch
Martensitic

Nicht aushartbar
Can not be hardened

Aushartbar, Gehartet
Can be hardened, hardened

Nicht aushartbar
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

Alternativer
Schneidstoff @
Alternative
cutting grade

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*T57

*F25

*F25

*F25

*F25

*F25

*X17

PKD'

*F25

*F25

*F25

Ve m/min
(Start)

180
150
200
150
120
110

110

590
530
590
530
240
240
180
290

290

210

simturn simturn FX simturn E12 simturn E3 simturn GX simturn C4 simturn K2 simturn H2 simturn PX simturn DX simturn AX
Decolletage

simturn OA
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Gegluht
oder |6sungsbehandelt *
o X79 40
e Warmfeste Superlegierungen Annealed
c Fe-basiert or solution treated
=]
E Heat-resistant super alloys Ausgehértet oder
2 Fe-based I6sungsbehandelt und ausgehértet 79 30
Aged or
solution treated and aged
S Gegliht
= oder I6sungsbehandelt .
*g Annealed ) 40
B or solution treated
Warmfeste Superlegierungen Ausgehéartet oder
Ni-basiert I6sungsbehandelt und ausgehartet *X79 20
(>_r§ Heat-resistant super alloys Aged or
- Ni-based solution treated and aged
=)
€ Gegossen oder
] gegossen und ausgehartet %
Castor ) 30
Cast and aged
8 LD E0T Gegllht oder
c X402 /X602 I6sungsbehandelt X79 10
E X404 / X604 Annealed or
= X408 / X608 solution treated
Warmfeste Superlegierungen Lésungsbehandelt und
Co-basiert ausgehartet “X79 10
N Heat-resistant super alloys Solution treated and
= Co-based aged
E Gegossen oder
= gegossen und ausgehartet .
Castor LS 10
Cast and aged
x Handelsublich rein (99,5 % Ti) *
"'C‘ Commercial pure (99,5 % Ti) Ha 80
*g «, ahnlich a und o + B Legierungen,
B gegluht .
o, near ocand o + S alloys, X79 40
Titanlegierung annealed
[0} Titanium Alloys . . .
o o+p Legierungen in ausgehartetem
co Zustand sowie B Legierungen.
30 Gegluht oder ausgehartet -
E § o+ Alloys in aged conditions 24 40
@ as well as B alloys.
Annealed or aged.
< - x
o Gehartete Stahle *
c Hardened steel e 50
=]
E CBN! KokillenhartguB,
& gegossen oder gegossen und ausgehartet “To1 90

Chilled cast iron,
cast or cast and aged

" Zusétzlich wird eine besondere Schneidengeometrie firr beste Ergebnisse empfohlen.
Bitte kontaktieren Sie im Bedarfsfall unseren technischen Support +49 7473 9517-140 oder support@simtek.com.
For best results, a special cutting edge geometry is recommended here.
Please contact our tecnical support +49 7473 9517-140 or support@simtek.com.

[

Schneidstoffempfehlung ist abhéngig vom jeweiligen Schneidwerkzeug. Den passenden Schneidstoff entnehmen Sie bitte der jeweiligen Katalogseite
des gewlnschten Schneidwerkzeugs. // Recommendation depends on the chosen cutting inserts. Please look at the cutting grade recommendations
on the catalog page of the cutting insert.
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