
Technik

Vc 
(m/Min.)

f (mm/Z)

Zentrieren / Ansenken Anfasen

unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15

unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.03 ~ 0.12

niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.02 ~ 0.06 0.04 ~ 0.12

hochlegierter Stahl C>0.3% 60 ~ 180 0.02 ~ 0.05 0.03 ~ 0.10

Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.02 ~ 0.04 0.03 ~ 0.08

Gusseisen 150 ~ 250 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15

NE-Metalle 150 ~ 320 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15

Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06

nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.03 ~ 0.07

Gehärtete Stähle HRC40° ~ 56° 30 ~ 60 0.02 ~ 0.06 0.02 ~ 0.06
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Vc 
(m/Min.)

f (mm/Z)

Zentrieren / Ansenken Anfasen

unlegierter Stahl C<0.3% 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.24

unlegierter Stahl C>0.3% 100 ~250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20

niedriglegierter Stahl C<0.3% 100 ~ 250 0.04 ~ 0.08 0.08 ~ 0.20

hochlegierter Stahl C>0.3% 60 ~ 180 0.03 ~ 0.07 0.05 ~ 0.15

Nichtrostender Stahl 65 ~ 125 0.03 ~ 0.06 0.08 ~ 0.20

Gusseisen 150 ~ 250 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25

NE-Metalle 150 ~ 320 0.05 ~ 0.10 0.10 ~ 0.25

Ti, Ti-Legierungen 40 ~ 80 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08

nickel-basierend 30 ~ 60 - 0.05 ~ 0.10

Gehärtete Stähle HRC40° ~ 56° 30 ~ 60 0.03 ~ 0.08 0.03 ~ 0.08
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Schnittgeschwindigkeiten:
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