Richtwerte fiir Spanwinkel, Schnittgeschwindigkeiten und
Schmierj bzw. Kihimitiel zum Gewindeschneiden

wWerksioMe Bezalchnungs-Bateninle Spansinkel Sehni- Gemmigs- und Kohimittel
Gruppe anechwindigheit

mn/mn.
Aligemeine Baustdhle 5t 37,5150 12415° 8-15 Schneidot, Emulsion
Automaten-Siahle 3520K, 9SMn36
Einsatzstihle C10, G115, 16MnCrS
Tiafziehbleche 12, 513,5514 18.20° 10-15 Schneidsl, Emulsion
Vergiitungsstahie Cks5, 42 CrMod 8-12° 5-10 Schneidbt
Hitzebestandige Stéhia X10CrAl8, X12MnCri6i2 8-127 5-10 Schnelddl
Werkzeugstéhle C10BW!, X210Cn2 6-10° 2-8 Schnelddl
Schnaliarbeitsstable 8.6.5-2, 512-1-4-5
Rost- und saurebesténdige X20Cr13, X100CrMo13
Stahle X12CINIS1E B 1Q-18° 5«10 Schneidd!
Grauguf GG-10. GG-18,GG-23 6° £-20 Sehneigdl, Petroleum
Spharoguf GQGG-42, GGG-50
Tempergufl GTW-40, GTS-38 10-15° 10-15 gchnaidd!, Emuision
Kupfer und Eiektrolyt-Xupter 10-18° 10-15 Schneiddl, Emulsion
Cu-Legierungen C-Cu
Messing CuZn33Pb2 6° 20-30 Schneidd!, Emulsion
kurzspanend (M=58)
Messing CuZnd? 18-20° 10-15 Schneigd!, Emulsion
tangspanend {Ms63) :
Bronze . RGS 4- §° 3-15 Schreidal, Emulsion
Alu.-Legierung G-AISI{C Mg wa 12-15° 20-30 Emulsion
kurzspanend
Alu.-Legierung AIMG S 25° 10-15 Emulglon
jangspanend P
Thermoplastische _ PVC, Polyamid 25° 5.15 trocken, Prafiuft
Kunststoffe
Duroplastische 4- B° 5-10 trocken, PreBiuft

Kunststofie



Drehzehlen fiir

SGE-Bits

Abmessung S-ahl Kunststoff/Alu
M3 max. 1.600 Upm max. 1.900 Upm
M4 max. 1.220 Upm max. 1.500 Upm
T
M5 max 950 Upm max. 1.200 Upm
M6 max 800 Upm max. 950 Upm
M 8 max. 600 Upm max. 700 Upm
M 10 max. 450 Upm max. 550 Upm




