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Schnitttiefen der Spanformstufengeometrien
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Werkstoff

Material

Brinell

Härte

Brinell

hardness

HB

Schnittgeschwindigkeit

Cutting speed

vc (m/min)

Vorschub

Feed

f mm/U rev

LC415X 

P Automatenstahl

Machining steel
125 -300 100 – 220 0,01 – 0,15

Stahl 

Steel

< 600 N/mm2 

180 - 380 100 – 180 0,01 – 0,20

Stahl

Steel

< 800 N/mm2 

200 - 350  60 – 130 0,01 – 0,15

M Nichtrostender Stahl

Stainless steel
180 - 300  60 – 140 0,01 – 0,20

N Aluminium

Aluminium
30 - 130 200 – 800 0,01 – 0,30

Bronze, Messing, Kupfer

Bronze, Brass, Copper
100 - 500 100 – 500 0,01 – 0,30

S Titan

Titanium

180 - 400

180 - 400

 40 – 90

  30 – 70

0,01 – 0,15

  0,2 – 0,45 
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Brinell

Härte

Brinell

hardness

HB

Schnittgeschwindigkeit

Cutting speed

vc (m/min)

LC415Z / BCS20T

f = mm/U rev

0,15 - 0,5

Werkstoff

Material

M Nichtrostender Stahl1)

Stainless steel1)

austenitisch2), abgeschreckt

austenitic2), quenched
 180  80 – 180

S Warmfeste Legierungen

Heat resistant alloys

Fe-Basis

Fe-based

geglüht

annealed
 200  40 – 100

ausgehärtet 

hardened
 280  30 – 70

Ni- oder 

Co-Basis

Ni- or Co-based

geglüht

annealed
 250  50 – 85

ausgehärtet

hardened
 350  20 – 50

gegossen

cast
 320  30 – 50
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Brinell

Härte

Brinell

hardness

HB

Schnittgeschwindigkeit

Cutting speed

vc (m/min)

BCS10T

f = mm/U rev

0,2 - 0,45

Werkstoff

Material

S Warmfeste Legierungen

Heat resistant alloys

Titan und Titan-Legierungen

Titanium and titanium alloys
 150 – 

450
 30 – 70

Technische Hinweise

Technical hints
Schnittwertempfehlungen für Drehen LC415X 

Turning data recommendations for LC415X 

1) und Stahlguss

 and cast steel
2) und austenitische/ferritische

 and austenitic/ferritic

Nassbearbeitung 

Wet machining

Schnittwertempfehlungen für Drehen LC415Z und BCS20T

Cutting data recommendations for LC415Z and BCS20T

Schnittwertempfehlungen für Drehen BCS10T

Cutting data recommendations for BCS10T


