
Bearbeitung Zah- 

nung

Schnittgeschwin- 
digkeit v

c  
(m/min)

6 450-600

6 250-350

6 TiN 250-350

6 250-350

6 TIN 250-350

6 450-600

6 TiN 600-800

Grobe Zerspanung 6 TiN 500-900

Die Grafik dazu finden Sie im Anhang.

Hartmetall Werkzeuge  //  Anwendung der Zahnungen

Grobe Zerspanung 6 300-450

250-450

Gusseisenwerk- 

stoffe

Grauguss, Sphäroguss

harte NE-Metalle 6,6 TiN

Grobe Zerspanung 6 TiN 400-600

Grobe Zerspanung

Anwendung der Zahnungen, Schnittwertempfehlung

Werkstoffgruppen

ungehärtete, nicht vergütete 

Stähle

< 1.200 N/mm2 (< 35 HRC)

Baustähle, Kohlenstoffstähle, Werkzeugstähle, 

unlegierte Stähle, Einsatzstähle, Stahlguss 6 TiN 450-600

Grobe ZerspanungStahl- und 

Stahlgusswerks- 

toffe

gehärtete, vergütete Stähle

> 1.200 N/mm2  (> 35 HRC)

Werkzeugstähle, Vergütungsstähle, legierte 

Stähle, Stahlguss

Grobe Zerspanung

Titan, Titanlegierungen, Bronze,

Alu-Legierungen mit hohen Si-Anteil

hochwarmfeste Werkstoffe

Inox rost- und säurebeständige 

Stähle

 austenitisch und ferritisch Grobe Zerspanung

Kunststoffe faserverstärkte Kunststoffe, thermoplastische 

Kunststoffe, Hartgummi

Nickelbasislegierungen, Ni-Co Legierungen

Grobe Zerspanung

NE-Metalle weiche NE-Metalle Alu-Legierungen, Messing, Zink, Kupfer
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Werkstoffgruppen Bearbeitung Zah-
nung

Schnittgeschwin-
digkeit v

c
 (m/min)
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