
GENERAL TURNING Cutting data 
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG Schnittdaten          

A
A

ll
g
e
m

e
in

e
 

D
re

h
b
e
a
rb

e
it
u
n
g

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG  Schnittdaten 

Schnittdatenempfehlungen für CoroTurn® XS
Schneideinsätze für die Drehbearbeitung

Schnittgeschwindig-
keit (Vc), m/min

60-200 60-180 90-400 20-50

Größe Abmessungen, mm Anwendungsbereich

Allgemeine Drehbearbeitung/Rückwartsausdrehen

Schnitttiefe, (ap) mm Vorschub, fn mm/U

dmm b21 rε start min-max start min-max

04 0.19 – 0.05 (0.01 – 0.08) 0.007 (0.005 – 0.015)

04 0.28 – 0.06 (0.01 – 0.11) 0.010 (0.005 – 0.015)

04 0.37 – 0.08 (0.01 – 0.15) 0.012 (0.008 – 0.017)

04 0.46 – 0.09 (0.01 – 0.18) 0.015 (0.010 – 0.020)

04 0.55 – 0.12 (0.01 – 0.22) 0.018 (0.010 – 0.025)

04 0.64 – 0.15 (0.01 – 0.25) 0.020 (0.012 – 0.025)

04 0.65 0.05 0.15 (0.05 – 0.30) 0.020 (0.012 – 0.040)

04 0.65 0.10 0.15 (0.10 – 0.30) 0.020 (0.015 – 0.080)

04 0.73 – 0.15 (0.01 – 0.25) 0.020 (0.012 – 0.025)

04 1.05 0.05 0.18 (0.05 – 0.30) 0.020 (0.012 – 0.030)

04 1.05 0.10 0.18 (0.01 – 0.30) 0.020 (0.015 – 0.080)

04 1.55 0.05 0.20 (0.05 – 0.40) 0.020 (0.012 – 0.030)

04 1.55 0.10 0.20 (0.10 – 0.40) 0.020 (0.015 – 0.080)

04 2.05 0.05 0.25 (0.05 – 0.50) 0.020 (0.012 – 0.030)

04 2.05 0.15 0.25 (0.05 – 0.50) 0.025 (0.015 – 0.050)

04 2.55 0.05 0.30 (0.05 – 0.50) 0.020 (0.015 – 0.030)

04 2.55/2.6 0.15 0.30 (0.05 – 0.50) 0.025 (0.015 – 0.050)

04 2.95 0.15 0.30 (0.05 – 0.50) 0.025 (0.015 – 0.050)

04 3.45 0.05 0.30 (0.05 – 0.50) 0.020 (0.015 – 0.030)

04 3.45 0.15 0.30 (0.05 – 0.50) 0.025 (0.015 – 0.050)

05 3.75 0.15 0.35 (0.05 – 0.50) 0.040 (0.020 – 0.060)

05 3.75/3.8 0.20 0.35 (0.05 – 0.50) 0.040 (0.020 – 0.060)

05 4.20 0.20 0.35 (0.05 – 0.50) 0.040 (0.020 – 0.070)

05 4.25 0.05 .35 (0.05 – 0.50) 0.030 (0.020 – 0.040)

05 4.25 0.20 0.35 (0.05 – 0.50) 0.040 (0.020 – 0.070)

06 3.95/4.0 0.15 0.30 (0.05 – 0.50) 0.045 (0.020 – 0.070)

06 3.95 0.20 0.35 (0.05 – 0.50) 0.045 (0.020 – 0.070)

06 5.25 0.20 0.40 (0.05 – 0.50) 0.045 (0.020 – 0.080)

07 4.3 0.20 0.35 (0.05 – 0.50) 0.040 (0.020 – 0.070)

07 6.25 0.20 0.50 (0.05 – 0.50) 0.050 (0.030 – 0.080)

Einstechen und Axialeinstechen Gewindedrehen, (Empfehlungen für Zustellungswerte)

Schneidplattenbreite (la), mm Gewinde Steigung ap nap
mm Gang/Zoll

Metrisch 60° (MM) 0.50 0.27 7
0.70 0.38 8
0.75 0.41 8
0.80 0.43 8
1.00 0.55 11
1.25 0.68 11
1.50 0.81 13
1.75 0.95 14
2.00 1.08 18

UN 60° 48 0.29 7
36 0.38 8
32 0.43 8

Vorschub (fn), mm/U

28 0.49 9
24 0.57 11
20 0.69 11
18 0.76 12
16 0.86 13

Whitworth 55º (WH) 28 1.60 10

= Empfohlener Startwert. 26 0.65 11
24 0.68 11
22 0.74 12
20 0.82 14
19 0.87 14

NPT 60º (NT) 27 0.71 12

18 1.06 18

ISO, trapezförmig 30° 1.50 0.87 6

2.00 1.17 8

3.00 1.71 12

ap = Gesamgewindetiefe
nap = Anzahl der Zustellungen


