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P ~0,15%C gegliiht / annealed 420 125 P1
~0,45%C gegliiht / annealed 650 190 P2
gniegierter Stahl, Stahlguss | _g 450, ¢ vergiitet / quenched | 850 250 P3
~0,75% C gegliht / annealed 910 270 P4
~0,75% C vergltet / quenched 1000 300 P5
vergltet / quenched 600 180 Pé
Niedrig legierter Stahl, Stahlguss gegliiht / annealed 930 275 P7
Alloyed steel, cast steel
vergltet / quenched 1000 300 P8
vergltet / quenched 1185 350 P9
gegliiht / annealed 680 200 P10
hpchlegierter Stahl, Stahlguss, Werkzeugstahl gehartet,
high alloyed steel, cast steel, tool steel angelassen 1100 325 P11
hardened, tempered
galln'mscher Stahl, ultrahochkohlenstoffhaltiger Stahl Bainitisch vergitet | gay 1,50 | 260-480 | P12
ainitic steel, ultra-high carbon steel Bainitic quenched
II;’ulvermetallurg_|sche Werkstoffe HIP 850-1150 | 250-340 | P13
owder metallurgical materials
ferritisch/martensitisch .
martensitic/ferritic vergltet / quenched 680 200 P14
Nichtrostender Stahl martensitisch / martensitic | vergitet /quenched 810 240 P15
Stainless steel :
ausscheidungs-
martensitisch /martensitic | 98nartet 1185 350 P16
precipitation-
hardened
M austenitisch / austenitic abgeschreckt 600 180 | M1
quenched
austenitisch ausscheidungs-
(superaustenitisch) gehértet M2
austenitic (superaustenitic) precipitation-hardened
Nichtrostender Stahl, Stahlguss austenltlsch—ferr"|-t|sch . losungsgegluht M3
ctai (Duplex] / austenitic-ferritic | solution
tainless steel, cast steel
austenitisch-ferritisch [Bsungsgeglilht
[S“pefd“ple".y solution At
austenitic-ferritic
hitzebestandiger, austeniti-
scher Stahl / heat-resistant | gegossen / cast M5
austenitic steel

Hinweis Startwerte:

Die Startwerte betragen ca. 80% der max. Schnittgeschwindigkeitsempfehlung.
Sie sind bei Bedarf und je nach Gegebenheiten, nach unten oder oben anzupassen.

Note on start values:

The start values are approximately 80% of the recommended maximum cutting speed. They
should be adjusted up or down as needed and depending on the circumstances.




Drehwerkzeuge (ﬁh HORN fil1)

Grooving Tools

vc (m/min)
Startwerte / Start values

K10 | AS4_ EG3_ H20 IG3_
MG12 | AS6_ DD2_ EG5_ ES1_ 1G6T HP6_ IG_6 IG9_ | SG3_ | TH3_ | TI2_ | TN3_ | AC9_
220 220 220 320 220 270 290 220 210 160 220
200 200 200 320 200 260 270 200 180 130 200
200 200 200 320 200 260 270 200 180 130 200
200 200 200 320 200 260 270 200 180 130 200
170 170 170 320 170 220 240 170 150 120 170
180 180 180 320 180 240 260 180 160 120 180
170 170 170 320 170 220 240 170 150 110 170
150 150 150 280 150 200 220 150 140 100 150
150 150 150 280 150 180 200 150 140 100 150
160 140 160 200 140 180 200 160 140 100 160
150 150 150 200 150 200 220 150 140 100 150
100 100 200 100 120 140 120 100
100 100 120 140
80 160 80 90 100 90
160 100 110 100
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Gusseisen mit Lamellengraphit, |ferritisch/perlitisch 180 KA
Grauguss (GCl) ferritic/perlitic
Cast iron with lamellar graphite, perlitisch (martensitisch) 260 K2
grey cast iron perlitic(martensitic)
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch / ferritic 160 K3
(GJS) / Ductile iron perlitisch /perlitic 250 K4
Temperguss [MC'] ferritisch /ferritic 130 K5
Malleable cast iron perlitisch / perlitic 230 Ké
Kompaktierte Eisengrafite ferrll_ttl_scl;],/]l:)erl_ltt_lsc: CLE
GOV (CGI) perlitisch/ferritisc K7
Compacted graphite iron ET [T
ferritic/perlitic
warmebehandelter austenitisch-ferritisch
Kugelgraphitguss (ADI) Tt e 250-480 | K8
- austenitic-ferritic
heat-treated ductile iron
. ausgehartet
Al-Knetlegierungen aushértbar / hardenable hardened 60 N1
Al-wrought alloys nicht aushartbar 100 N2
non-hardenable
< 12% Si nicht aushartbar ausgehartet 75 N3
non-hardenable hardened
Al-Gusslegierungen < 12% Si aushartbar 90 N4
Al-cast-alloy hardenable
> 12% Si aushartbar
hardenable 50 N
Automatenlegierungen
Free-machining alloys 110 N6
- dkunterleqi > 1% Pb
upter und RUPTErEGIerungen e yzn cusnzn (Messing
(Bronze/Messing) 90 N7
C Rotguss) / (Brass red brass)
opper and copper alloys
(bronze/brass) CuSn (Bronze) bleifreies
Kupfer, Elektrolytkupfer 100 N8
(bronze) lead-free copper,
electrolytic copper
II:A/Iagneslumleglerungen druckgegossen / die-cast N9
agnesium alloys



Drehwerkzeuge (ﬁh HORN [il1)

Grooving Tools

vc (m/min)
Startwerte / Start values

K10 | AS4_ EG3_ H20 1G3_

MG12 | ASH_ DD2_ EG5_ ES1_ 1G6T HP6_ IG_6 IG9_ | SG3_ | TH3_ | TI2_ | TN3_ | AC9_

70 160 160 160 200 220 200 160 110

70 130 130 130 180 190 180 130 90
140 140 140 190 210 190 140 90
130 160 180 160 130
180 180 180 220 240 220 180 120
150 150 150 200 220 200 150 100
100 100 100 100 60

480 800 400

320 480 280

480 800 400

480 320 280

160 320

160 240

160 200
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S .
. egliht led 200 S1
Fe-Basis geg /anneale
Fe-base ausgehartet 280 52
hardened
gegliiht / annealed 250 S3
Co-Basis ausgehartet
Speziallegierungen Co-base hardened 350 4
Special all
ST gegossen / cast 320 S5
gegliiht / annealed 250 Sé
Ni-Basis ausgehartet
Ni-base hardened 850 of
gegossen / cast 320 S8
Reintitan /Pure titanium 400 S9
Titan, Titanlegierungen Alpha-/Beta-Legierungen ausgehartet 1050 s10
Titanium, titanium alloys Alpha/beta alloys hardened
Beta-Legierungen 1390 S11
Beta alloys
H
gehartet und o9 Al L
Geharteter Stahl angelassen
Hardened steel hardened and 60 HRC H2
tempered >60 HRC H3
Hartguss
Chilled cast iron gegossen / cast A .
gehartet und
Gehartetes Gusseisen angelassen
Hardened cast iron hardened and 55 HRC HS
tempered
(S o N, OB W Mo-Bas )
Welded coatings and hard alloys Fe-, Ni-, CR-, W-, Mo-base
Verbundwerkstoffe Hartmetall : .
Composite materials Carbide gesintert / sintered 37
0 Kunststoff, unverstarkt 01
Plastics, unreinforced
Kunststoff, verstarkt
nicht metallische Werkstoffe Plastics, reinforced GFRP, CFRP 02
non-metallic materials ]
Graphit / Graphite 03
Keramik / Ceramics gesintert / sintered 04




Drehwerkzeuge (ﬁh HORN [il1)

Grooving Tools

vc (m/min)
Startwerte / Start values

K10 | AS4_ EG3_ H20 1G3_
MG12 | AS_ DD2_ EG5_ ES1_ 1G6T HP6_ IG_6 IG9_ | SG3_ | TH3_ | TI2_ | TN3_ | AC9_
40 60 80
40 40 60
40 60 70
40 50 60
40
40
40 120 140
40 60 80
40 40 60
40 60
120
120






