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 Nenn- d1 mm  Gesamtlänge Schneidenlänge Auskraglänge Schneidenzahl Schaft-∅ Schaftlänge
 Toleranz Toleranz mm mm mm DL/SL mm h6 mm
 bis 5,50 = + 0,004/0 H 7
 ab  5,51 = + 0,005/0
   7,5 100 16  64 6/6  8 36
  7,97  100 16  64 6/6  8 36
  7,98  100 16  64 6/6  8 36
  7,99  100 16  64 6/6  8 36
   8,0 100 16  64 6/6  8 36
  8,01  100 16  64 6/6  8 36
  8,02  100 16  64 6/6  8 36
  8,03  100 16  64 6/6  8 36
   8,5 100 20  60 6/6 10 40
   9,0 100 20  60 6/6 10 40
   9,5 120 20  80 6/6 10 40
  9,97  120 20  80 6/6 10 40
  9,98  120 20   80 6/6 10 40
  9,99  120 20  80 6/6 10 40
  10,0 120 20  80 6/6 10 40
 10,01  120 20  80 6/6 10 40
 10,02  120 20  80 6/6 10 40
 10,03  120 20  80 6/6 10 40
  10,5 120 20  75 6/6 12 45
  11,0 120 20  75 6/6 12 45
  11,5 120 20      75 6/6 12 45
 11,97  120 20  75 6/6 12 45
 11,98  120 20  75 6/6 12 45
 11,99  120 20  75 6/6 12 45
  12,0 120 20  75 6/6 12 45
 12,01  120 20  75 6/6 12 45
 12,02  120 20  75 6/6 12 45
 12,03  120 20  75 6/6 12 45
  13,0 130 22  85 6/6 14 45
  14,0 130 22  85 6/6 14 45
  15,0 130 22  85 6/6 16 48
  16,0 150 25 102 6/6 16 48
  17,0 150 25 102 6/6 18 48
  18,0 150 25 102 6/6 18 48
  19,0 150 25 100 6/6 20 50
  20,0 150 25 100 6/6 20 50

Die hier aufgeführten Schnittwerte sind Richtwerte. Die tatsächlich erreichbaren Werte hängen ab von der Maschinensteifigkeit, der Qualität der Werkzeugaufnahme und vom tatsächlichen 
Rundlauf an der Schneide (Soll: < 0,01 mm). Bei Ölschmierung bzw. hohem Ölanteil in der Emulsion können auch höhere Schnittwerte gefahren werden. Bei der Aluminiumzerspanung wird 
Emulsion mit mindestens 12 % Fettgehalt empfohlen.

 allg. Baustähle < 500 15 25  40 0,2 1592  318 0,25  995 249 0,3  796  239 0,4  531 212 0,6  398 239
 allg. Baustähle   500– 850 12 15  30 0,2  955  191 0,25  597 149 0,3  477  143 0,4  318 127 0,6  239 143
 Automatenstähle < 850 20 25  40 0,2 1592  318 0,25  995 249 0,3  796  239 0,4  531 212 0,6  398 239
 Automatenstähle   850–1000 15 20  30 0,2 1273  255 0,25  796 199 0,3  637  191 0,4  424 170 0,6  318 191
 unleg. Vergütungsst. < 700 12 15  30 0,2  955  191 0,25  597 149 0,3  477  143 0,4  318 127 0,6  239 143
 unleg. Vergütungsst.   700– 850 12 15  30 0,2  955  191 0,25  597 149 0,3  477  143 0,4  318 127 0,6  239 143
 unleg. Vergütungsst.   850–1000 15 20  30 0,15 1273  191 0,2  796 159 0,25  637  159 0,3  424 127 0,5  318 159
 leg. Vergütungsst.   850–1000 12 15  30 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 leg. Vergütungsst.  1000–1200 10 15  25 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 unleg. Einsatzst. < 750 12 15  30 0,2  955  191 0,25  597 149 0,3  477  143 0,4  318 127 0,6  239 143
 leg. Einsatzst. <1000 12 15  30 0,2  955  191 0,25  597 149 0,3  477  143 0,4  318 127 0,6  239 143
 leg. Einsatzst. >1000 12 15  20 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 Nitrierstähle <1000 15 20  30 0,2 1273  255 0,25  796 199 0,3  637  191 0,4  424 170 0,6  318 191
 Nitrierstähle >1000 12 15  20 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 Werkzeugstähle < 850 15 20  25 0,2 1273  255 0,25  796 199 0,3  637  191 0,4  424 170 0,6  318 191
 Werkzeugstähle   850–1100 10 15  20 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 Werkzeugstähle  1100–1400  8 10  15 0,15  637   95 0,2  398  80 0,25  318   80 0,3  212  64 0,5  159  80
 Schnellarbeitsst.   830–1200 12 15  20 0,15  955  143 0,2  597 119 0,25  477  119 0,3  318  95 0,5  239 119
 gehärtete Stähle    48–  55 HRC nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 gehärtete Stähle    55–  60 HRC nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 gehärtete Stähle    60–  67 HRC nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 verschleißf. Konstr.-St.  1350  8 10  15 0,15  637   95 0,2  398  80 0,25  318   80 0,3  212  64 0,5  159  80
 verschleißf. Konstr.-St.  1800 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 Federstähle <1500  8 10  15 0,15  637   95 0,2  398  80 0,25  318   80 0,3  212  64 0,5  159  80
 rostfr. St.-geschwefelt < 700 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 rostfr. St.-austenitisch < 700 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 rostfr. St.-austenitisch < 850 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 rostfr. St.-martensitisch <1100 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 Sonderlegierungen <1200 nur in Verbindung mit Sondergeometrie
 Gusseisen (GG) < 180 HB 20 30  50 0,2 1910  382 0,25 1194  298 0,3  955  286 0,4  637 255 0,6  477 286
 Gusseisen (GG) > 180 HB 20 30  50 0,2 1910  382 0,25 1194  298 0,3  955  286 0,4  637 255 0,6  477 286
 Gusseisen (GGG, GT) > 180 HB 20 25  40 0,2 1592  318 0,25  995  249 0,3  796  239 0,4  531 212 0,6  398 239
 Gusseisen (GGG, GT) > 260 HB 20 25  40 0,2 1592  318 0,25  995  249 0,3  796  239 0,4  531 212 0,6  398 239
 Titan, Titanlegierungen < 850 10 12  15 0,15  764  115 0,2  477   95 0,25  382   95 0,3  255  76 0,5  191  95
 Titan, Titanlegierungen   850–1200  8 10  12 0,12  637   76 0,15  398   60 0,2  318   64 0,25  212  53 0,35  159  56
 Aluminium, Alu.-Leg. < 530 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Alu.-Gussleg. < 10 % Si < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Alu.-Gussleg. > 10 % Si < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Magnesium, Mg.-Leg. < 280 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Kupfer, niedriglegiert < 400 50 80 100 0,3 5093 1528 0,35 3183 1114 0,4 2546 1019 0,5 1698 849 0,6 1273 764
 Messing, kurzspanend < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Messing, langspanend < 600 30 40  60 0,2 2546  509 0,25 1592  398 0,3 1273  382 0,4  849 340 0,6  637 382
 Bronze, kurzspanend < 600 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Bronze, kurzspanend   650– 850 50 80 100 0,2 5093 1019 0,25 3183  796 0,3 2546  764 0,4 1698 679 0,6 1273 764
 Bronze, langspanend < 850 30 40  60 0,2 2546  509 0,25 1592  398 0,3 1273  382 0,4  849 340 0,6  637 382
 Bronze, langspanend   850–1200 20 25  40 0,2 1592  318 0,25  995  249 0,3  796  239 0,4  531 212 0,6  398 239
 Grafit  30 40  50 0,15 2546  382 0,2 1592  318 0,25 1273  318 0,3  849 255 0,5  637 318

 Werkstoff- Festigkeit Vc   ∅ 5   ∅ 8   ∅ 10   ∅ 15   ∅ 20
 bezeichnung (Nm/mm2) (m/min)   f n Vf f n Vf f n Vf f n Vf f n Vf

   min. Start max. (mm/U) (1/min) Vmm/min) (mm/U) (1/min) (mm/min) (mm/U) (1/min) (mm/min) (mm/U) (1/min) (mm/min) (mm/U) (1/min) (mm/min)

Satz

Vorschneider
Mittelschneider
Fertigschneider

blank

Allgemeine Stähle 
≤ 800 N/mm2

Rost- und säure-
beständige Stähle

Durchgangs- und 
Sacklochgewinde

Schneidstoff HSS HSS HSS HSS-E
Typ Typ N Typ N Typ N Typ VA
Oberfläche blank blank blank blank

                     

Gewinde-
art

Toleranz-
feld

DIN
(Norm)

M ISO 2 DIN 1604 (Satz) – 1612 (Satz) 1618 (Satz)
6H 352 bestehend aus:

1600 
1601 
1603 

M1...M30 M3...M20 M2...M20
MF ISO 2 DIN – 1627 (Satz) – –

6H 2181 M2...M52
UNC 2B DIN 1647 (Satz) – – –

2184-2 Nr. 1-64...1-8
UNF 2B DIN – 1650 (Satz) – –

2184-2 Nr. 0-80...1-12
BSW – DIN 1635 (Satz) – – –

2184-2 W 1/8...W1
 Rohr- – DIN – 1640 (Satz) – –

gewinde 5157 bestehend aus:
G 1638 

1639 
G 1/8...G2

Werkstoff-Beispiele:     für Typ VA-1618

 Werkstoff-Nr. Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr. Kurzbezeichnung Werkstoff-Nr. Kurzbezeichnung
 nach DIN  nach DIN  nach DIN 
 EN 10 027  EN 10 027  EN 10 027

 Baustähle  Einsatzstähle  geschwefelte Stähle
 1.0035 S 185 (St 33) 1.0401 (C 15) 1.4104 X 14 CrMo S 17
 1.0039 S 235 JRH 1.7016 17Cr3 1.4105 X 6 CrMo S 17
 1.0036 S 235 JRG1+CR 1.7131 16MnCr5 1.4305 X 8 CrNi S 18-9
 1.0060 E 335 (St 60-2) 1.5919 15CrNi6 – –
 Automatenstähle  Vergütungsstähle  austenitische Stähle
 1.0718 11SMnPb30 1.0402 C 22 1.4300 X 12 CrNi 18-8
 1.0721 10S20 1.1151 C22E (Ck 22) 1.4301 X 5 CrNi 18-10
 1.0758 60SPb20 1.0503 C 45 1.4541 X 6 CrNiTi 18-10
 1.0726 35S20 1.1191 C45E (Ck 45) – –
 – – – – martensitische Stähle
 – – – – 1.4057 X 17 CrNi 16-2
 – – – – 1.4112 X 90 CrMoV 18
 – – – – 1.4006 X 12 Cr 13
 – – – – ferritische Stähle 
 – – – – 1.4000 X 6 Cr 13
 – – – – 1.4008 GX 8 CrNi 13
 – – – – 1.4113 X 6 CrMo 17-1

Linksgewinde

Hand-Gewindebohrer

PD

PD

GewindeschneidwerkzeugeReibahlen
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