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Bezeichnung

Bearbeitungsbedingungen
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Teil, Benennung Besuchsbericht Nr.

Datum
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Werkstoff

Bearbeitungsstabilität

Einspannung

Type

Leistung
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Kühlung

Geforderte Oberfläche

Erreichte Oberfläche CLA   
   

   
M

A
SC

H
IN

E

W
ER

K
ST

Ü
C

K   
   

 F
IR

M
A

Abteilung
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Hersteller

Drehen

Bearbeitungsverfahren
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Aufnahme

Sonstiges
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Stechbreite/Bohrdurchm.

f

Bitte SORGFÄLTIG und VOLLSTÄNDIG ausfüllen, 

Skizze / Anmerkungen:

Freiflächenverschleiß

Beurteilung

Kriterium Standzeitende

vb [ mm ]
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Standmenge/Schneide [ Stk ]

Standzeit/Schneide tc [ min ]

Vorschub [ mm ]

Drehzahl n [ min-1 ] / D [ mm ]

[ m/min ]

[ mm ]

[ mm ]

Schnitttiefe

Schnittgeschw.

Anzahl der Durchgänge   
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Schneidkante/Spanleitstufe

Plattenform

Hersteller

Sorte

Bitte SORGFÄLTIG und VOLLSTÄNDIG ausfüllen, 

MINDESTENS aber die fettgedruckten Felder.
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