
Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, negativ 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. % HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YBC103 YB6315 YBC152 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,1 0,2 0,6 0,1 0,2 0,6 0,1 0,2 0,6 

[c045%C —— |gegünt __ | 190 | 2 [| 440 | 360 | 250 | 420 | 340 | 230 | 420 | 340 | 2507 

[c075%c —— |geglünt _ | 270 | 4 | 340 | 200 | 210 | 320 | 270 | 190 | 320 | 270 | 1907 

aeglüht _ [ 180 [ 6 ] 420 / 320 | 200 | 400_| 300 | 180 | 400 | 300 | 1807 

legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

|mertensitisch __ |vergütet ] 2 [ 13 ] ] I_ I> | L _ L _ IL _ [| _ 

|austenitisch-fertisch __ [| __ ] 230 [ 15 | _ | _ | [ | | | [| | — 

CM —— pensch_———— e [ — 

C T |periisch __ | —] 230 | 21 | ] _ | _ | ] _ | ] ] — 

THMMITISIESITE —— |aushänber__————— — ausgehäner_——— ] 06 [ 3 — -{ 

Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si,aushärtbar __ |ausgehärtet _ | o | 25 | _1 | I_ 1 LL I L I 

VE SO E 

EL E E TE 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[ 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 
s Gehärteter Stahl 
g ‚9 gehärtet und angelassen | 60 HRC 38 
B H 
_E g Hartguss gegossen 400 39 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) 

YBC203 YBC252 YBC352 YBM153 YBM253 YBD102 YB7315 YBD152 

Vorschub [mm] 

0,1 0,4 0,8 

Vorschub [mm] 

0,1 0,4 0,8 

Vorschub [mm] 

0,2 0,5 1,0 

Vorschub [mm] 

0,2 0,4 0,6 

Vorschub [mm] 

0,2 0,4 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,6 0,1 0,3 0,4 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,5 

480 370 230 480 370 230 430 330 220 

400 310 190 400 310 190 350 270 180 

310 250 160 310 250 160 260 210 150 

300 240 150 300 240 150 250 200 140 

260 210 130 260 210 130 210 170 120 

380 290 170 380 290 170 320 240 150 

260 210 140 260 210 140 200 170 120 

240 200 140 240 200 140 180 160 120 

220 180 110 220 180 110 150 130 90 

310 250 170 310 250 170 220 180 130 

150 130 100 150 130 100 

L L L L L L | L  | [ i% [ 155 [ 120 ] 150 ] mo | &5 ] _ | _ | | | | | | [ —} 

LL . ] ] | 20 [ 160 | 130 [ 160 m5 | 70 | __ | __ | _ | _ | _ | _ | ] _ | _ 

LA L LL L I | L | | | | | | _ |26© | 200 | 150 | 380 | 240 | 150 | 280 | z1o | 140 | 

L L L L L X N L | L | | | _ | _ | 220 | 150 | 105 | 260 | 190 | 120 | 210 | 155 | 100 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 
Si3N4 Keramik 

Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 
Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
Polykristalliner Diamant 
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Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, negativ 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

| ä HC (CVD) HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YBD152C YBG101 YBG102 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

ä 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 0,6 

[<>045%C — [geotöht _ 180 | 2 | [ I I I { I —— 

[=075%C _ [geetünt _ | 270 | 4 [ [ I I JI I [ I 

_ geatäht [ 80 [ 6 [ | [ I | | I I [| 
Niedriglegierter Stahl = 

— [versütet _ | 300 | 8 | | | I I | I L / 

Hochlegierter Stahl und hoch- ] __ |geglüht _ | 200 [ 10 [ _ _| [ I L 
legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

menenseich __ veitt__ [ m [ 8 { — ı60 / 180 m/ 
[usenniscnfertsch___| __ [ 20 [ 38 [} — —— [ / 5 / 
[emtich manenstichh___ | __ | 20 [ ı7 [ m020 [ [ —— —— 

C aemch___— f — f m0 [a [a [ m[ — — — 

[ Autometenlegeungen, 851% __ | mo [ 2 [[ me [3 — [m [ — 
Cn balr Kupferund ekrabkupfer____| 100 | 29 [ __ _ |m0 2 - |z0 20 — | 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[ 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 
s Gehärteter Stahl 
g ‚9 gehärtet und angelassen | 60 HRC 38 
B H 
_E g Hartguss gegossen 400 39 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min] 

HC (PVD) HC: HT 

YBS103 YBG105 YB9320 YBG205(H) YPD201 YNG151C YNG151 YNT251 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,1 0,3 06 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 0,6 0,1 0,3 06 0,1 0,3 06 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 

510 350 - 510 350 - 510 350 - 

430 270 - 430 270 - 430 270 - 

330 220 - 330 220 - 330 220 - 

320 200 - 320 200 - 320 200 - 

280 170 - 280 170 - 280 170 - 

400 240 - 400 240 - 400 240 - 

290 180 - 290 180 - 290 180 - 

240 170 - 240 170 - 240 170 - 

220 150 - 220 150 - 220 150 - 

340 220 - 340 220 - 340 220 - 

180 110 - 180 110 - 180 110 - 

180 | 150 | 110 | 180 | 150 | 110 | 190 [ 155 | 110 | 170 | 150 | 110 | 190 | 155 | o | _ | _| ] _| ] | | _ [| — 

90 [ 150 | 110 | 190 | 150 | 110 | 200 | 165 | 120 [ 180 | ı150 | 110 | 200 | 165 [ 120 | __ | __ | __ | __ | _ | _ | _ | _ | } 

A L LL L I | L | | | | | | _ [3 | 3 | 270 | 30 | 340 | 270 | 390 | 340 | 270 | 

L L L L N X L | | | | | _ | _ | 30 | 295 | 230 | 340 | 295 | 230 | 340 | 205 | 230 | 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, negativ 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. % HW BL 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YD101 YD201 YCB112 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,05 0,2 0,35 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3 

[c.045%C —— [geaiüht _ | 160 [ 2 | [ I I | I I L L| 

[075%C _ [geetüht [ 270 | 4 | [ I I + [ | | — 

_ geatäht —— 80 [ 6 [[ L L L S S L 
Niedriglegierter Stahl = 

_ [veraütet — | 300 | 8 | [ _ | I | I IL IL L 

Hochlegierter Stahl und hoch- — | __ jgeglüht _ | 200 [ 10 ] [ _I I —— L I 
legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

[marenstisch____ eg f O 
[eustenisch er} __ f e [ { —— 
[peitsch manenstisch___ } __ [ a [ m { — 

C eth__— f e a { — 

[ Autometenlegenungen, 85 1% _]_ 110[ 27 | ®0 | _/ 205 | &10 m0 [ 205 [ __ 
[ sn befteles Kupfer und Bekrabkupfer_—_| 100 | 29 | 225 | ız | ms | 25 | o | s | __ 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[=x 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 220 170 130 
S< Gehärteter Stahl 
g g H gehärtet und angelassen 60 HRC 38 200 160 120 

_E g Hartguss gegossen 400 39 200 150 100 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

BL BC BH BL 

YCB113 YCB121 YCB131 YCB113C YCB121C YCB131C YCB215 YZB630 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,3 0,5 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,5 0,1 0,3 0,5 

LL L L L TL L LL L L L L T L L L L L L 

I L LL L LL T L L LT L T L T L L L L } 

I L LT L LL T L L F L L | | | | _ _ [ 1250[| ö0 | 3 ] _| | | 

I L LT I L T L L L T | I | | | | | _ | %0 [ 26 | wwo]| | | | 

HC beschichtetes Hartmetall 
HT unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 
BL Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

BH Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 
CN Si3Na Keramik 

CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 
CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
DP Polykristalliner Diamant 

- 

A419 

D
r
e
h
e
n
 

F
r
ä
s
e
n
 

B
o
h
r
e
n
 

\-
) 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
e
n
 

m
 

I
n
d
e
x



Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, negativ 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. % BC BH CM 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YZB630C YZB233 CA1000 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,1 0,3 0,5 0,3 0,9 1,5 0,1 0,6 1,5 

[c.045%C —— [geaiüht _ | 160 [ 2 | [ I I | I I L L| 

[075%C _ [geetüht [ 270 | 4 | [ I I + [ | | — 

_ geatäht —— 80 [ 6 [[ L L L S S L 
Niedriglegierter Stahl = 

_ [veraütet — | 300 | 8 | [ _ | I | I IL IL L 

Hochlegierter Stahl und hoch- — | __ jgeglüht _ | 200 [ 10 ] [ _I I —— L I 
legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

|mertensitisch __ |vergütet ] 22 [ 13 ] _|_ | I 1 I | LL [| | 

|zusteniisch-fertisch __ | __ | 230 | 15 | __ | _ | _ | } ] | — | } 

AI ONO 

C T [pertisch_______| __ | 20 | zı | _ | __ | __ | s0o | soo | 100 ] _ | _ | _ | 

THMMITEITESITE —— |ushänber__——— — ausgehäner_—— 00 [ { —— I 

Aluminium-Gusslegierungen < 12% si,aushärtbar __ |ausgehätet _ | o | 25 | _| | J_ } I L 1 L 

VE O 

E E PE TE 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[=x 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 220 170 130 180 150 120 
Ka g Gehärteter Stahl 
g S H gehärtet und angelassen 60 HRC 38 200 160 120 140 120 80 

_E g Hartguss gegossen 400 39 200 150 100 80 60 40 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 - - - 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

CC CN CR 

CM1000 CN1000 CS1000 CSX1000 CW1400 CW1800 

Vorschub [mm] 

0,1 0,6 1,5 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,1 0,6 1,5 0,1 0,6 1,5 0,1 0,6 1,5 0,1 0,6 

Vorschub [mm] 

0,1 0,6 1,5 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 
Si3N4 Keramik 

Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 
Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
Polykristalliner Diamant 
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Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, positiv 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. % HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YBC103 YB6315 YBC152 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,1 02 | 04 | 01 02 | 04 | 01 02 | 0,4 

[c045%C —— |gegünt __ | 190 | 2 [| 300 | 340 | 240 | 380 | 330 | 230 | 380 | 330 | 2507 

[c075%C —— |geglünt _ | 270 | 4 | 300 | 285 | 200 | 200 | 255 | 190 | 2% | 255 | 1907 

 aeglüht _ [ 180 [ 6 370 / 310 | 180 | 360 | 300 | 180 | 360 | 300 | 1807 

legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

|mertensitisch __ |vergütet ] 2 [ 13 ] ] I_ I> | L _ L _ IL _ [| _ 

|austenitisch-fertisch __ [| __ ] 230 [ 15 | _ | _ | [ | | | [| | — 

CM —— pensch_———— e [ — 

C T |periisch __ | —] 230 | 21 | ] _ | _ | ] _ | ] ] — 

THMMITISIESITE —— |aushänber__————— — ausgehäner_——— ] 06 [ 3 — -{ 

Aluminium-Gusslegierungen < 12% Si,aushärtbar __ |ausgehärtet _ | o | 25 | _1 | I_ 1 LL I L I 

VE SO E 

EL E E TE 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[ 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 
s Gehärteter Stahl 
g ‚9 gehärtet und angelassen | 60 HRC 38 
B H 
_E g Hartguss gegossen 400 39 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) 

YBC203 YBC252 YBC352 YBM153 YBM253 YBD102 YB7315 YBD152 

Vorschub [mm] 

0,1 0,3 0,6 

Vorschub [mm] 

0,1 0,3 0,6 

Vorschub [mm] 

0,2 0,4 0,6 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,4 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 

430 350 230 430 350 230 390 310 230 

360 295 190 360 295 190 315 250 190 

280 235 160 280 235 160 230 195 160 

270 225 150 270 225 150 220 185 150 

235 195 130 235 195 130 185 155 120 

340 270 170 340 270 170 290 225 150 

235 195 140 235 195 140 170 150 130 

220 180 140 220 180 140 150 140 130 

190 155 110 190 155 110 130 110 90 

280 230 170 280 230 170 180 160 140 

130 115 100 

_ I I I I L | |  | ]6 [ 170 | 140 [ 150 | 10 | %6 | [ _| I] | | [| | [| 

L L L ] | _ | 190 | 175 | 140 | 160 | 140 [ 100 | __ | __ | _ | _ | _ | [ _ | _ | 

130 115 100 

L L S L L * :  | | _ | _ | _ | 220 | 180 | 135 | 300 | 220 | 135 | 250 | 100 | 130 | 

L L I I L L L } }  |  |  | _ | 26 | 150 | 05 | 230 | 180 | vıo [ 100 | 140 | %o | 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 
Si3N4 Keramik 

Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 
Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
Polykristalliner Diamant 
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Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, positiv 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. % HC (CVD) HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YBD152C YBG101 YBG102 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,1 02 | 04 | 01 02 | 04 | 01 02 | 0,4 

[c.045%C —— [geatünt _ [| 190 [ 2 | [ | I I I I | } 

[=075%C — [geetüht _ | 270 | 4 [ [ I { * [ I { — 

_ geatäht _ 80 [ 6 | _ _ | I | | I I / 
Niedriglegierter Stahl = 

_ [versütet — | 300 | 8 | — I L I I L 

Hochlegierter Stahl und hoch- ] __ jgeglüht _ | 200 [ 10 [ — | —— —— L L 
legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

[mertenskisch __ vergtet ] a [ 8 f [ 25 6 | 

[ austenischtemisch__— ] —— ] e [ f — I I 6 0 s 

|perihtsch (martenstisch)____| — | 260 [ ı7 280 [ av /n [ — 

C [peitsch __ ] 20 [aı [ [n e — 

[ Autometenlegierungen, P8>1% __ ] mo [ ar [ [ [ 660 320 [ — [ e 30 — 

[ Cusn, bleireies Kupferund Hektrolkupfer____———— 00 | 29 | — | —} [ 220 5 | — [ 20 s / — 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[ 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 
s Gehärteter Stahl 
g ‚9 gehärtet und angelassen | 60 HRC 38 
B H 
_E g Hartguss gegossen 400 39 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min] 

HC (PVD) HC: HT 

YBS103 YBG105 YB9320 YBG205(H) YPD201 YNG151C YNG151 YNT251 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,3 06 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 0,1 0,2 0,4 

470 320 - 470 320 - 470 320 - 

400 250 - 400 250 - 400 250 - 

300 200 - 300 200 - 300 200 - 

290 180 - 290 180 - 290 180 - 

245 150 - 245 150 - 245 150 - 

370 220 - 370 220 - 370 220 - 

255 160 - 255 160 - 255 160 - 

200 140 - 200 140 - 200 140 - 

185 130 - 185 130 - 185 130 - 

285 180 - 285 180 - 285 180 - 

150 90 - 150 90 - 150 90 - 

|_150 | 125 | 100 ] 150 | 125 | 100 | 160 | 130 | 110 | 145 | 125 | 100 ] 150 | 155 | 1 ] _ | _| _| [| [| ] | [| —} 

1160 | 130 ] 115 [ 160 | 130 | 115 [ 170 | 140 | 120 | 155 | 130 | 115 | 200 | 165 | 120 | __ | __ | _ | _ | _ | _ | ] _ | _} 

L LA L LL L F L L | | | | | | _ [|s355 | 30 | 245 | 355 | 310 | 245 | 355 | 310 | 245 | 

L L L L L L N L N ] ] | _ ] 30 | 200 | z | w | 270 | zio ] zı | 270 | 210 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Al |gemei ne Drehbearbeitu NO Schnittdatenempfehlungen 

Dreh-WSP, positiv 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

. ä HW BL 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HB'a'rrlpee:-ll_ß ä YD101 YD201 YCB112 

ä Vorschub [mm] Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

N 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3 

[c.045%C —— [geatünt _ [| 190 [ 2 | [ | I I I I | } 

[=075%C — [geetüht _ | 270 | 4 [ [ I { * [ I { — 

_ geatäht _ 80 [ 6 | _ _ | I | | I I / 
Niedriglegierter Stahl = 

_ [versütet — | 300 | 8 | — I L I I L 

Hochlegierter Stahl und hoch- ] __ jgeglüht _ | 200 [ 10 [ — | —— —— L L 
legierter Werkzeugstahl 

Unlegierter Stahl 

Imarenstch___— eg f f 
[austensch er | __ 2 [ —— 
[petsch tmanenstich__ | __ | 2 [ { I — —— 

C eich___——— —— f me Fa f I } 

[ Auometenlegienungen, 85 1% _]_ 10_| 27 |so | 30 | o so [ 30 | w [ 
[ usn,beireles Kupfer und Bekrebkupfer_| 100 | 29 | 1s0 | 148 | ss | 100 / s | 9 [ _ _ 

Nichtrostender Stahl 
[ 
U 
n 

: E 
[r 

B
o
h
r
e
n
 

Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) 

Warmfeste Legierungen 

\e
) 

Titanlegierungen 

[=x 
u U gehärtet und angelassen 55 HRC 37 220 170 130 
S< Gehärteter Stahl 
g g H gehärtet und angelassen 60 HRC 38 200 160 120 

_E g Hartguss gegossen 400 39 200 150 100 

ä 5 Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 200 150 100 

E 

Nichtmetallische Werkstoffe 

m
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Al lgem9ine Drehbearbeitu ng 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

BL BC BH DP 

YCB113 YCB121 YCB131 YCB113C YCB121C YCB131C YCB215 YCD421 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,1 0,2 0,3 

Vorschub [mm] 

0,05 0,2 0,4 

HE 

LLL L L I L L L  | } [ 360 | 200 | 100 ] |___| _ 

2500 | 2000 | 250 

2500 | 2000 | 250 

2500 | 2000 | 250 

2500 | 2000 | 250 

1000 | 800 100 

650 530 70 

650 530 70 

beschichtetes Hartmetall 
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet 

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC) 
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt 

Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt 
Si3N4 Keramik 

Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 
Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
Polykristalliner Diamant 
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