
vc m/min

Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09
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vc m/min

Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09
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vc m/min vc m/min

Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09

DB2I3 - DB2I5 DB2I8

Ø 3–5 Ø 5–8 Ø 8–12 Ø 12–16 Ø 16–20 Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

Ø 8–12 Ø 12–16 Ø 16–20
f

mm/U
f

mm/U

Schnittdaten

www.anaj.cz/de



1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

A A

B B

C C

D D

a

Rev Datum Provedl Popis změny

f

e

d

c

b

Datum:

Nakreslil:

ANAJ CZECH a.s.
Dr. Polívky 31
Frýdlant nad Ostravicí
739 11

Schválil:

1:1
Měřítko:

Index:

Zákazník:

Číslo dílce/sestavy:

Interní kód:

Obráběný materiál:

Materiál nástroje:

Typ povlaku:

Typ chlazení:

Poč.břitů:

DB2I03-10000-10-ANAJ-VI

R

2
HM

Dle TPV

Vnitřní chlazení

Číslo výkresu:

Popis:

Kategorie:
Technický popis:

A4
Formát:

Vrták

-

P Univerzál

-

ANAJ Czech - Projekt Aplikace

Stopka:

HA

18.1.2022

Pavelek
-

Polotovar nástroje: 30R2 1030/4,8/1,3-330 CTS20D

   

   

   

   

   

   

CNC/

Geometrie: ANAJ-VI + Drážka DXF
STG: 54,40mm
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Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09

Ø 8–12

DB2N3

f
mm/U

Ø 12–16

Zusammensetzung / Gefüge / Wärmebehandlung

Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

P

Unlegierter Stahl

Niedriglegierter Stahl

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter 
Werkzeugstahl

M Nichtrostender Stahl

K

Grauguss

Temperguss

N

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung

Kupfer und 
Kupferlegirungen (Bronze / 
Messing) 

S

Warmfeste Legierungen
N- oder Co- Basis

Titanlegirungen

H
Gehärter Stahl

vc m/min vc m/min

Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09

DB2I3 - DB2I5 DB2I8

Ø 3–5 Ø 5–8 Ø 8–12 Ø 12–16 Ø 16–20 Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

Ø 8–12 Ø 12–16 Ø 16–20
f

mm/U
f

mm/U

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

A A

B B

C C

D D

a

Rev Datum Provedl Popis změny

f

e

d

c

b

Datum:

Nakreslil:

ANAJ CZECH a.s.
Dr. Polívky 31
Frýdlant nad Ostravicí
739 11

Schválil:

1:1
Měřítko:

Index:

Zákazník:

Číslo dílce/sestavy:

Interní kód:

Obráběný materiál:

Materiál nástroje:

Typ povlaku:

Typ chlazení:

Poč.břitů:

DB2I03-10000-10-ANAJ-VI

R

2
HM

Dle TPV

Vnitřní chlazení

Číslo výkresu:

Popis:

Kategorie:
Technický popis:

A4
Formát:

Vrták

-

P Univerzál

-

ANAJ Czech - Projekt Aplikace

Stopka:

HA

18.1.2022

Pavelek
-

Polotovar nástroje: 30R2 1030/4,8/1,3-330 CTS20D

   

   

   

   

   

   

CNC/

Geometrie: ANAJ-VI + Drážka DXF
STG: 54,40mm
BROUSIT VE VYSOKÉM LESKU, JEDE DO OCELI 890MPa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3

al
fa


D1

L+1

l2

l1

www.anaj.cz/de

1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

A A

B B

C C

D D

a

Rev Datum Provedl Popis změny

f

e

d

c

b

Datum:

Nakreslil:

ANAJ CZECH a.s.
Dr. Polívky 31
Frýdlant nad Ostravicí
739 11

Schválil:

1:1
Měřítko:

Index:

Zákazník:

Číslo dílce/sestavy:

Interní kód:

Obráběný materiál:

Materiál nástroje:

Typ povlaku:

Typ chlazení:

Poč.břitů:

DB2I03-10000-10-ANAJ-VI

R

2
HM

Dle TPV

Vnitřní chlazení

Číslo výkresu:

Popis:

Kategorie:
Technický popis:

A4
Formát:

Vrták

-

P Univerzál

-

ANAJ Czech - Projekt Aplikace

Stopka:

HA

18.1.2022

Pavelek
-

Polotovar nástroje: 30R2 1030/4,8/1,3-330 CTS20D

   

   

   

   

   

   

CNC/

Geometrie: ANAJ-VI + Drážka DXF
STG: 54,40mm
BROUSIT VE VYSOKÉM LESKU, JEDE DO OCELI 890MPa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3

al
fa


D1

L+1

l2

l1



1

1

2

2

3

3

4

4

5

5

6

6

A A

B B

C C

D D

a

Rev Datum Provedl Popis změny

f

e

d

c

b

Datum:

Nakreslil:

ANAJ CZECH a.s.
Dr. Polívky 31
Frýdlant nad Ostravicí
739 11

Schválil:

1:1
Měřítko:

Index:

Zákazník:

Číslo dílce/sestavy:

Interní kód:

Obráběný materiál:

Materiál nástroje:

Typ povlaku:

Typ chlazení:

Poč.břitů:

DB2I03-10000-10-ANAJ-VI

R

2
HM

Dle TPV

Vnitřní chlazení

Číslo výkresu:

Popis:

Kategorie:
Technický popis:

A4
Formát:

Vrták

-

P Univerzál

-

ANAJ Czech - Projekt Aplikace

Stopka:

HA

18.1.2022

Pavelek
-

Polotovar nástroje: 30R2 1030/4,8/1,3-330 CTS20D

   

   

   

   

   

   

CNC/

Geometrie: ANAJ-VI + Drážka DXF
STG: 54,40mm
BROUSIT VE VYSOKÉM LESKU, JEDE DO OCELI 890MPa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3


D1

L+1

l1

l2

al
fa


Dh

6

l3

al
fa


D1

L+1

l2

l1
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Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09
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Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09

Ø 8–12

DB2N3

f
mm/U

Ø 12–16

Zusammensetzung / Gefüge / Wärmebehandlung

Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

P

Unlegierter Stahl

Niedriglegierter Stahl

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter 
Werkzeugstahl

M Nichtrostender Stahl

K

Grauguss

Temperguss

N

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung

Kupfer und 
Kupferlegirungen (Bronze / 
Messing) 

S

Warmfeste Legierungen
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Titanlegirungen
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Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09

Ø 8–12

DB2N3

f
mm/U

Ø 12–16

Zusammensetzung / Gefüge / Wärmebehandlung

Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

P

Unlegierter Stahl

Niedriglegierter Stahl

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter 
Werkzeugstahl

M Nichtrostender Stahl

K

Grauguss

Temperguss

N

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung

Kupfer und 
Kupferlegirungen (Bronze / 
Messing) 

S

Warmfeste Legierungen
N- oder Co- Basis

Titanlegirungen

H
Gehärter Stahl

vc m/min vc m/min

Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09
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vc m/min

Werkstoffuntergruppe Index
Festigkeit

N/mm2 / HB / HRC
ohne 

Kühlung

P.1.1 < 0,45 % C geglüht 640 N/mm2 / 190 HB 135 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.1.2 < 0,75 % C geglüht 910 N/mm2 / 270 HB 110 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

P.2.1 geglüht 610 N/mm2 / 180 HB 135 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

P.2.2 vergütet 930 N/mm2 / 275 HB 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.2.3 vergütet 1010 N/mm2 / 300 HB 110 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

P.3.1 gehärtet und 
angelassen 1100 N/mm2 / 300 HB 75 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

P.3.2 gehärtet und 
angelassen 1300 N/mm2 / 400 HB 70 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26

Edelstahl P.4.1 ferritisch / martensitisch geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 70 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24

M.1.1 Austentisch / austentisch-ferritisch angeschreckt 610 N/mm2 / 180 HB 45 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19

M.2.1 Austentisch / austentisch-ferritisch vergütet 380 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

M.3.1 austentisch / ferritisch (Duplex) 780 N/mm2 / 230 HB 40 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17

K.1.1 peritisch / ferritisch 350 N/mm2 / 180 HB 110 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37

K.1.2 peritisch (martensitisch) 500 N/mm2 / 260 HB 100 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.1 ferritisch / martensitisch 440 N/mm2 / 130 HB 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

K.2.2 perlitisch 780 N/mm2 / 230 HB 70 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.1.1 nicht aushärtbar 60 HB 175 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.1.2 aushärtbar ausgehärtet 340 N/mm2 / 100 HB 160 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29

N.2.1 ≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 250 N/mm2 / 75 HB 145 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.2.2 > 12 % Si, nicht aushärtbar 440 N/mm2 / 130 HB 95 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32

N.3.1 CuZn, CuSnZn 300 N/mm2 / 90 HB 70 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

N.3.2 CuSn, bleifreies Kupfer und 
Elektrolytkupfer 340 N/mm2 / 100 HB 65 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34

Magnesiumlegierungen N.4.1 Magnesium und 
Magnesiumlegierungen 70 HB - - - - -

S.1.1 Fe-Basis geglüht 680 N/mm2 / 200 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.2.1 geglüht 840 N/mm2 / 240 HB 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.2.2 gegossen 1080 N/mm2 / 320 HB 15 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

S.3.1 Reintitan 400 N/mm2 40 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.2 Alpha + Beta Legierungen ausgehärtet 1050 N/mm2 / 320 HB 30 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14

S.3.3 Beta-Legierungen 1400 N/mm2 / 410 HB 25 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13

H.1.1 gehärtet und 
angelassen 46–55 HRC 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

H.1.2 gehärtet und 
angelassen 56–60 HRC 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10

Gehärtetes Gusseisen H.3.1 55 HRC 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09

Ø 8–12

DB2N3

f
mm/U

Ø 12–16

Zusammensetzung / Gefüge / Wärmebehandlung

Ø 3–5 Ø 5–8
f

mm/U
f

mm/U
f

mm/U

P

Unlegierter Stahl

Niedriglegierter Stahl

Hochlegierter Stahl und 
hochlegierter 
Werkzeugstahl

M Nichtrostender Stahl

K

Grauguss

Temperguss

N

Aluminium-Knetlegierung

Aluminium-Gusslegierung

Kupfer und 
Kupferlegirungen (Bronze / 
Messing) 

S

Warmfeste Legierungen
N- oder Co- Basis

Titanlegirungen

H
Gehärter Stahl

vc m/min vc m/min

Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09
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3D Innenkühlung
Werkstücktoleranz m7, Spitze 140˚, 2-schneidig

Art. Nr. Schneideteil - 3D Zylinderschaft
D1 l1 l2 Dh6 L+1l3



vc m/min vc m/min

Index Innen-
kühlung

Innen-
kühlung

P.1.1 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 180 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.1.2 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 150 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

P.2.1 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 180 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

P.2.2 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 170 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

P.2.3 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43 150 0,09 - 0,17 0,14 - 0,21 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,43

P.3.1 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 100 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

P.3.2 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29 90 0,06 - 0,12 0,11 - 0,17 0,16 - 0,22 0,18 - 0,26 0,21 - 0,29

P.4.1 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27 90 0,06 - 0,11 0,11 - 0,16 0,15 - 0,21 0,17 - 0,24 0,20 - 0,27

M.1.1 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 65 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

M.2.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

M.3.1 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20 60 0,04 - 0,07 0,07 - 0,11 0,11 - 0,14 0,14 - 0,17 0,16 - 0,20

K.1.1 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42 150 0,11 - 0,20 0,17 - 0,24 0,24 - 0,33 0,28 - 0,37 0,31 - 0,42

K.1.2 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 130 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.1 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 120 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

K.2.2 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 90 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.1.1 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 220 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.1.2 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32 200 0,07 - 0,14 0,13 - 0,19 0,18 - 0,25 0,21 - 0,29 0,23 - 0,32

N.2.1 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 180 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.2.2 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36 120 0,08 - 0,15 0,14 - 0,21 0,20 - 0,28 0,23 - 0,32 0,26 - 0,36

N.3.1 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 90 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.3.2 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38 80 0,10 - 0,18 0,15 - 0,22 0,22 - 0,30 0,25 - 0,34 0,28 - 0,38

N.4.1 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22 60 0,04 - 0,08 0,08 - 0,12 0,12 - 0,16 0,15 - 0,19 0,18 - 0,22

S.1.1 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.2.1 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.2.2 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 20 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

S.3.1 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 60 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.2 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16 35 0,04 - 0,06 0,05 - 0,09 0,08 - 0,11 0,10 - 0,14 0,13 - 0,16

S.3.3 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14 30 0,03 - 0,05 0,04 - 0,08 0,07 - 0,10 0,09 - 0,13 0,11 - 0,14

H.1.1 35 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.1.2 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11 25 0,025 - 0,04 0,04 - 0,06 0,06 - 0,08 0,08 - 0,10 0,09 - 0,11

H.3.1 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09 20 0,021 - 0,03 0,03 - 0,05 0,05 - 0,07 0,07 - 0,09 0,08 - 0,09
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