 Szabó Gábor okl. faipari mérnök, mérnöktanár, informatikai mérnök

Acél:
Egyszerű 'mezei' acél.
Ha az acélnak 0-1,7% széntartalma van akkor szerkezeti acélnak nevezzük. Ez alapesetben élanyagnak alkalmatlan (szerszámtestnek jó!), de megmunkálható, hegeszthető, hajlítható... jele: pl: A 34 X
Az 'A' jelöli, hogy acél, a szám a szilárdságát jelenti (N/mm2), a betűjel a csillapítottságot jelenti (kohász barátunk kipezsgette az olvadt acélból az oldott gázokat...)
Lehet tuningolni:
edzés (felhevít, gyorsan lehűt-> kristályszerkezete finom eloszlású, és kemény) betétedzés, cementálás, nitridálás, cianidizálás... (felhevít, majd kezelőanyagban lehűt, ami belediffundál a külső héjkéregbe. A mag szívós marad, de a héjkéreg igen kemény lesz)
Ha a széntartalmat  1,7-2,3 % közé emeljük, akkor szerszámacélt kapunk. (2,3-6,7% az öntöttvas, ez már nem használható szerszámhoz) Leánykori nevén szénacél. Ez már alkalmas szerszámnak. Persze csak olcsó, gagyi, tömeggyártott kegytárgyakat (fafúró, reszelő, húsdaráló kése...). Teljes keresztmetszetben kemény, és rideg. CNC marószerszámot nem illik készíteni belőle (csak, ha muszály...). Hogyan lehet felismerni? 
Pl.
-szikraképről: köszörűnek nyomva hatalmas nagy szalmasárga elágazó szikrák. (filmekben nagyon szeretik sarokköszörűvel ('Flex') zaklatni.) Ha kis, rövid, netán lilás szikrát látunk akkor valamilyen ötvöző lapít az acélban...
-feketített a szerszám, és erőteljesen titkolják a feliratokat...(fúróknál...)

Ötvözött acél:
Ugyanaz mint a normál acél, csak wolfram, kobalt, molibdén, króm... egyéb anyagokkal a keménységét, szívósságát, hőállóságot lehet fokozni. Inkább szerszámtestnek alkalmas, ui. szívósabb (körfűrész szerszámtestnél szerencsés, ha nem reped...).

Magasötvözésű szerszámacél:
HSS (leánykori nevén "RAPID")betűjelzés mindig van a szerszámon. Miért? Mert nagyon jó!
Kemény, szívós, éltartó (rozsdamentes...), finoman köszörülhető (0,75 mikrométer!).
Önedzőnek becézik, u.i, a levegőn való lehűlés sebessége nagyobb az edzési sebességnél, így ha köszörüléskor 'megkékül' a szerszám, akkor sem lágyul ki. 

Keményfém:
HM (leánykori nevén: VÍDIA, vagy szinterfém): Kohász barátaink hamar rájöttek arra, hogy az ötvözött anyagok jó tulajdonságúak. A fémkarbidok, fémnitridek nagyságrendekkel kemények. A szerszámacélnál kb 50x éltartóbb.
Tehát ha az ötvözetből elhagyom az acélt... Akkor tiszta ötvözőanyagot kapok . Ha ezt ötvözöm... ...akkor kapjuk a wolframkarbidot, és a titánnitridet. Ezeknek egy baja van:
Nagyon törékenyek. Viszont porrá őrölve kobaltban el lehet nyeletni. 
A kobalt a ragasztó, a szemcsék az élanyag. A kobaltnak több előnye van a műgyanta ragasztókkal szemben: Hőálló, jobb hővezető, és keményforrasztással (s.réz, ezüst) rögzíthető. Általában keményforrasztással, ragasztással, és mechanikus rögzítésel fogatjuk a szerszámtestre. Nagyon kis szerszámoknál a szerszámtestet is HM-ből készítik (kis fúró, gravírozószerszám). Problémái vannak: vízhűtésre repedhet, nagy élsugár (5 mikrométer).
Saját tapasztalat: izomból meg kell szorítani, ui. nagy a tömege, és finomra van köszörülve. Kilazulhat!!! Készítenek 12-20mm átmérőjű faip. 70-120mm hosszú teljes testben (szerintem!!! Éltartóbb mint a HSS !!) keményfém szerszámokat!!! Szerintem csökkentett szemcsemennyiség, sok kobalt, és tükörfényes (nem szürke!!!) dolgoztam ilyennel, de akkor sem értettem, ui. minden szabályt felrúgott. Legyen az a gyanús, ha nehéz..., és a köszörű alig viszi...:-o

Kerámia:
Olcsóbb mint a HM, és hőállóbb is. Túlságosan rideg, és nem lehet kemény forrasztani.
Esztergályosok, marósok cserelapkának szeretik.

PKD:
Leánykori nevén: Polikristályos gyémánt. Keményfém alapra robbantják/gőzölik.
A keményfémnél 5-10x nagyobb keménységű. Az ára kb 2x. Nagyon szerencsés tömeggyártásban, és kis átmérőjű marószerszámoknál használni . Az a gond vele, hogy a felvitt réteg nagyon vékony, és nagyon kemény. Magyarországon alig van pár cég akik tudják élezni. Élezni rétegvastagságtól függően 2-3x, vagy 4-6x lehet.

Egyéb:
Végül is megmunkálásnak / szerszámnak minősülnek, így megemlítem őket: 
Laser (ez nem forgácsol, hanem elgőzöli az anyagot -> gravírozás, vágás)
Vízsugár (habok, műbőr vágására...)
Abráziós adalékokkal (szerintem kvarchomok) tuningolt vízsugár (acél, üveg, márvány vágása...)

