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Kernbareich Stabstahl, Querproben nach SEP 1314
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Tempering chart BE&E Ui
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WX { Hardness HRC

400 420 440 460 480 S00 S20 540 S60 S0 600 620 640
B R L | E €/ Tempering temperature In °C g -\ 4) o g . 1025%C

Hardening temperature: 1025 °C BREBRFH A X : 203V H
Specimen size: square 20 mm
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Chemische Zusammensetzung (Anhaltswerte in %) / Chemical composition (average %)

Cr Mo v
0,37 0,22 0,20 4,80 2,80 0,62
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Recommendations for machining

YIHDT TAME 5 %Y R & W HIE - T
Type of machining ™ Tool material " Cutting speed Feed Depth of cut Working with
FET. p3gl 60 mimin 1,0 14 mm Kihlschmiermittel
Pre-roughing mm/U / mmirev. coolant / lubrication
Bl
@Jﬁw H-L HNT . p25h 90 m/min 0,8 8 mm Kihlschmiermittel
Turning Roughing mm/U / mmirev. coolant / lubrication
HIN T pish 140 m/min 0,3 2 mm Kiihlschmiermittel
Roughing mm/U / mmirev. coolant / lubrication
)1 p25h 90 m/min 0,15 5 mm Trocken [ Druckluft
7 < A A | Roughing Zahn / tooth dry / comprassed air
oL £ BT p251 110 mimin 0,10 mm 1 mm Trocken / Druckluft
Milling Finishing Zahn { tooth dry / comprassed air
HSS 14 m/min 0,16 mm nach Werkzeug Kiihlschmiermittel
Zahn { tooth depending on tool coolant / lubrication
o = pap" 80 m/min 0,17 — Kiihlschmiermittel
L A0 — 80 mm mm/U / mmirev. coolant / lubrication
LT = p250 80 m/min 0,12 — Kiihlschmiermittel
Drilling 20 — 40 mm mm/U / mmirev. coolant / lubrication
= K20 50 m/min 0,10 — Kiihlschmiermittel
0 — 20 mm mm/U / mmirev. coolant / lubrication

") for annealed material $E S 72 FE LA
U Tools with multi-layer coating #@=—5 47 TA

) fiir geglihtes Material
" Schneidstoff mit jeweils mehrlagiger Beschichtung

HSC-Bearbeitung ™™
High Speed Cutting **

Werkzeug Schnittgeschwindigkeit Vorschub Spantiefe Schmierung
Tool Cutting speed Feed Depth of cut Lubricant

Schruppen AvH—rhyF— 450 m/min 0,2 mm 0,4 mm Trocken
Roughing Milling cutter Zahn / tooth dry

: with indexable inserts

AL (TiAIN) d15 r3,5

Vorschlichten B v F— 400 m/min 0,2 mm 0,5 mm Olnebel
Pre-finishing Solid carbide milling cutter Zahn { tooth oil-mist
T (TiAIN) d8

Schlichten B v F— 420 m/min 0,12 mm 0,15 mm Olnebel
Finishing Solid carbide milling cutter Zahn / tooth oil-mist
f= BT (TIAIN) d6

*) bei einer Arbeitshérte von ~45 HRC **} For a working hardness of approx. 45 HRC
Um optimale Zerspanungsparameter zu erreichen,
bitten wir Sie um Ricksprache mit lhren Zerspa-
nungswerkzeuglieferanten.

Optimum machining parameters can only be obtai-
ned in consultation with the appropriate machine
tool manufacturer.
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1. I

20C 7. 85 kg/dm? = glc, glem’
500%C 7. 69 kg/dm?
600C 7. 65 kg/dm?

2. WEKE

20°C 460 J/(kg-*K)
500%C 550 J/ (kg-+K)
600C 590 J/ (kg-+K)

3. BRIEHT

20C 0. 50 Q*mm?*/m
500C 0. 84 Q+:mm?/m
600C 0. 94 Q mm?/m
4. HMEREL

20°C 215 x 103N/mm?
500°C 176 x 103N/mm?
600C 165 x 103N/mm?

5. B
Warmeausdehnung zwischen 20 °C und ... °C, 10% m/(m.K) bei

Thermal expansion between 20 °C and ... °C, 10°®* m/{m.K) at

100 =C 200 °C 300 °C 400 °C 500 °C 600 °C 700 °C
11,5 12,0 12,2 12,5 129 13,0 13,2

7. AR

Warmeleitfahigkeit bei, W/(m.K)

Thermal conductivity at, W/{m.K)

100 °C 200°C 300 °C 400 °C 500 °C 600 °C 100 °C
284 297 30,2 30,1 30,0 297 30,0



