Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Leitfaden fiir die Schnittdatenempfehlungen - Wendeschneidplatten-Fraser

A

Indexabl group 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13) |
= Starting values for ¢ i ]
Brinell E‘ HE |
c Mat Compaosition / structure / heat treatment hardness _E‘ YBC302 YBC401 YBD152 ¥YBD252
HE g
_OC.) 'é a /D /D a, /U a,l/D
[ = |hnje | s fnizal s
o €a.0,15%C annealed 125 1 260
ca.045%C annealed 190 2 225
Unalloyed steel €a, 0,45 % C tempered 250 3 210
a.075%C annealed 270 4 185
@ 075%C tempered 300 5 170
P annealed 180 6 | 225 | 255 | 195 | 225
re 275 7 185 210 160 185
Low-alloyed steel ferpecd -
tempered 300 8 170 195 150 170
tempered 350 9 145 165 125 145
High-alloyed steel and high-alloyed annealed 10| 130 ] 150 | 115 | 130
fool steel hardened and tempered | 325 m | o5 | 105 | 8o | 95
ferritic/martensitic annealed 200 12
martensitic tempered 240 13
M Stainless steel
austenitic quench hardened 180 14
austenitic-ferritic 230 15
perlitic/ferritic 10 | 18 I 370 | 430 | 320 | 370
Grey cast iron = < = -
c (mal 3
) ferritic 160 18 255 20 | 255
Cast iron with s i -
perlitic 250 19 170 | 200 | 145 | 170
feritic 130 | 20 305 | 355 | 265 | 305
Malleable cast iron
perlitic 230 2 205 | 240 | 175 | 208
cannot be hardened 60 2
Aluminium wrought alloys
hardenable hardened 100 23
= 12% Si, cannot be hardened 75 24
N Cast aluminium alloys =12%5i, h hardened 90 25
qc) > 12% Si, cannot be hardened 130 26
_’E machining steel, PB> 1% 110 27
Copper and copper alloys
cg (bronze/brass) Cuzn, CusaZn o0 28
Cubn, Pb-free copper, electrolytic copper 100 29
annealed 200 30
Fe-based alloys .
hardened 280 3
Heat-resistant alloys annealed 250 32
S Ni or Co bass hardened 350 33
D pure titanium
Titanium alloys
aand B alloys
Hardened steel
H Hard cast iron
Hardened cast iron
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schittdatenempfenlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Recommend feed rate

Indexable milling - group1 (FMA07/11/12, FMDO02, EMP09/13)

Feed rate per cutting edge [mm]
EMPO9 EMP13 FMAO7 FMAO7 FMATT qc,
Material group LNKT12 &7 ANGX15 ONHUO6 ONHUD8 SNEG12 _S
. Applifation 5
F | M| R ' M R F M| R|F | M|R F M | R
Unalloyed steel 025 | 050 023 0,25 019 | 023 019 | 0.3 020 | 023
P [tLowslloyed steel 023 | 047 022 0,23 017 | 0.22 017 | 022 019 | 021
High-alloyed steel and high-alloyed tool steel 022 | 044 0,20 0.22 016 | 020 0,16 | 020 018 | 020
Stainless steel 018 | 035 | 014 | 016
Grey castiron 028 | 055 026 028 020 | 02 020 | 026 022 | 025
Cast iron with sphercidal graphite 025 | 050 023 025 019 | 023 019 | 023 020 | 023
| Malleable cast iron j 025 | 050 023 025 019 | 023 019 | 023 020 | 023
| Muminium wrought alloys 020 0.21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
I | Copper and copper alloys{bronze/brass) 0,18 019
Heat-resistant alloys
s Titanium alloys
H Hard cast iron
1. Wahlen Sie die passende Produktfamilie / Schnittdatengruppe aus. C

2. Wahlen Sie die eingesetzte Sorte aus.

3. Bestimmen Sie das Eingriffsverhaltnis.

4. Wahlen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab.
5. Bitte blattern Sie zu den separaten Vorschubempfehlungen.

6. Wahlen Sie das eingesetzte Werkzeug, die Bearbeitungsart und den eingesetzten Werkstoff aus.
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMP12/17, FMD02, EMP09/13)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 225 260
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 195 225
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 180 210
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 160 185
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 150 170
P gegliiht 180 6 225 255 195 225
vergiitet 275 7 185 210 160 185
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 150 170
vergltet 350 9 145 165 125 145
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 130 | 150 [ 115 | 130
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 80 95
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 370 430 320 370
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 255 190 220
ferritisch 160 18 255 295 220 255
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 170 200 145 170
ferritisch 130 20 305 355 265 305
Temperguss
perlitisch 230 21 205 240 175 205
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW
YBM253 YBG102 YB9320 YBG205 YBG205H YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201
ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D
1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 1/1]3/4 1/5 11)3/4 1/5
260 300 270 315 245 285 235 275 235 275 230 265 225 260
225 255 230 270 210 245 200 235 200 235 200 230 195 225
210 240 220 255 200 230 190 220 190 220 185 215 180 210
185 210 190 225 175 200 165 195 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 180 150 175 150 170
225 255 230 270 210 245 200 235 200 235 200 230 195 225
185 210 190 225 175 200 165 195 165 195 165 190 160 185
170 195 180 205 160 190 155 180 155 180 150 175 150 170
145 165 150 175 135 160 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 125 145 120 140 120 140 115 135 115 130
95 105 95 115 90 100 85 100 85 100 85 95 80 95
130 150 135 160 125 145 120 140 115 135 115 130 140 185
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110 120 155
140 160 145 170 130 155 125 150 125 145 120 140 150 195
110 130 115 135 105 120 100 120 100 115 95 110 120 155
300 345 270 315 260 300 270 315 255 295 250 290
180 205 160 190 155 180 160 190 150 175 150 170
205 240 185 215 180 210 185 215 175 200 170 195
135 160 125 145 120 140 125 145 115 135 115 130
245 285 225 260 215 250 225 260 210 240 205 235
165 190 150 175 145 165 150 175 140 160 135 160
1505 1735 1450 1670
1225 1420 1180 1370
540 620 515 600
435 505 420 485
220 255 215 250
170 195 160 190
210 245 205 235
385 445 370 430
90 150
80 120
20 120
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HC;  beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 245 285 210 245
ca. 045 % C gegliht 190 2 210 245 180 210
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 200 230 170 200
ca.0,75% C gegliiht 270 4 175 200 150 175
ca.0,75% C vergltet 300 5 160 190 140 160
P gegliiht 180 6 210 | 245 180 | 210
vergiitet 275 7 175 200 150 175
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 160 190 140 160
vergitet 350 9 135 160 120 135
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 125 | 145 | 105 | 125
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 90 100 75 90
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 315 365 270 315
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 185 215 160 190
ferritisch 160 18 215 250 185 215
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 145 170 125 145
ferritisch 130 20 260 300 225 260
Temperguss
perlitisch 230 21 175 205 150 175
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh neid p|atten-Fréise

r

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD) HW HT
YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205(H) YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151
ac/D ae/D ae/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D ae/D a./D

Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 1/5 Al |3/4 1/5 1l |3/4 1/5
245 285 255 295 240 280 230 265 220 255 215 250 210 245 270 315
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
200 230 205 240 195 225 185 215 180 205 175 200 170 200 220 255
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
210 245 220 255 205 240 200 230 190 220 185 215 180 210 235 270
175 200 180 210 170 200 165 190 155 180 155 175 150 175 195 220
160 190 170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160 180 210
135 160 145 165 135 155 130 150 125 145 120 140 120 135 150 180
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 140 160
920 100 920 105 85 100 85 95 80 90 80 90 75 90 100 110
125 145 130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125 135 160
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135
130 155 140 160 130 150 125 145 120 140 115 135 115 130 145 170
105 120 110 125 105 120 100 115 95 110 95 105 90 105 115 135

170 195 160 185 150 175 145 170 140 165 140 160

195 225 180 210 175 200 165 195 165 190 160 185

130 150 120 140 115 135 110 130 110 125 105 125

230 270 220 255 210 240 200 230 195 225 190 225

155 180 145 170 140 160 135 155 130 150 130 150

1505 1735 1205 1390 | 1040 | 1200
1225 1420 980 1140 850 980
540 620 435 500 375 435
435 505 350 405 300 350
220 255 180 205 155 180
170 195 140 160 120 140
210 245 170 200 150 170
385 445 310 360 265 310

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

50 55 50 55 45 50 45 50 45 50 40 45

60 70 55 65 55 65 50 55 50 55 50 55

B5 40 BS 40 30 G5 30 B5) 30 55 30 55

45 50 45 50 40 45 40 45 40 45 40 45

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

75 85 70 80 65 75 65 75 65 75 60 70

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3Ng Keramik

CM  Mischkeramik

HC;  beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
=l
inell 2 ne
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung B"rme y 2 YNG151C
Harte HB 2
s a./D
0
& 34 s
ca.0,15% C gegliht 125 1 285 335
ca.045%C gegliht 190 2 250 285
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 235 270
ca.0,75% C gegliiht 270 4 205 235
ca.0,75% C vergltet 300 5] 190 225
P geglitht 180 6 250 | 285
vergltet 275 7 205 235
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 190 225
vergitet 350 9 160 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 150 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 105 120
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 145 170
martensitisch vergitet 240 13 120 145
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 155 180
austenitisch-ferritisch 230 15 120 145
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen CuZn, Cusnzn % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 35
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser
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HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant

Index

N
> B319



Drehen

Frasen

Bohren

O

Technische
Informationen

m

Index

WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 390 225 260 340
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 335 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 315 180 210 275
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 275 160 185 245
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 255 150 170 225
P gegliht 180 6 225 255 335 195 225 295
vergltet 275 7 185 210 275 160 185 245
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 255 150 170 225
vergltet 350 9 145 165 215 125 145 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 130 | 150 | 195 | 115 | 130 | 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 | 140 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 920 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155
345 400 520 300 345 450 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390
210 245 320 180 205 270 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235
240 280 365 205 240 315 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275
160 185 245 135 160 210 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185
285 330 430 245 285 375 245 285 375 230 270 355 225 260 340 215 250 325
190 220 290 165 190 250 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 3 (FMR01/02/03/04/11)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG205H YBG212
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 235 275 240 280 365
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 235 205 240 315
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 190 220 195 225 295
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 195 170 200 260
ca.0,75% C vergltet 300 5 155 180 160 185 245
P gegliiht 180 6 200 | 235 205 | 240 | 315
vergltet 275 7 165 195 170 200 260
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 155 180 160 185 245
vergltet 350 9 130 155 135 155 205
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 120 | 140 120 | 140 | 185
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 100 85 100 130
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 120 140 185
martensitisch vergitet 240 13 105 120 155
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 130 150 195
austenitisch-ferritisch 230 15 105 120 155
perlitisch/ferritisch 180 16 270 315 265 305 400
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 160 190 160 185 245
ferritisch 160 18 185 215 180 210 275
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 125 145 120 140 185
ferritisch 130 20 225 260 220 255 335
Temperguss
perlitisch 230 21 150 175 145 170 225
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC 37 90 150
H gehartet und angelassen 60 HRC 38 80 120
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40 90 120
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD) HW
YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201
ac/D a./D ac/D a./D a./D
7 |3/4 /5 120 (11 |3/4 1/5 120 |11 |3/4 /5 120 (11 |3/4 1/5 ”n |3/4 1/5
230 265 345 225 260 340
200 230 300 195 225 295
185 215 280 180 210 275
165 190 250 160 185 245
150 175 230 150 170 225
200 230 300 195 225 295
165 190 250 160 185 245
150 175 230 150 170 225
130 150 195 125 145 190
115 135 180 115 130 170
85 95 125 80 95 125
115 135 175 115 130 170 140 185
100 115 145 95 110 145 120 155
125 145 185 120 140 185 150 195
100 15 145 95 110 145 120 155
255 295 385 250 290 380
150 175 230 150 170 225
175 200 260 170 195 255
115 135 180 115 130 170
210 240 315 205 235 310
140 160 210 135 160 210

1505 1735 1450 | 1670

1225 1420 1180 | 1370

540 620 515 600

435 505 420 485

220 255 215 250

170 195 160 190

210 245 205 235

385 445 370 430

HC
HT
HW
BL
BH
CN

HC,

beschichtetes Hartmetall

unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

SisNg Keramik

Mischkeramik

beschichtetes Cermet

CBN mit Beschichtung

Schneidkeramik beschichtet

Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al;03), verstarkt
Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMPO1, CMZ01, CMAO1, CMDO01)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBC401
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 235 275 360 200 230 300
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 235 310 170 200 260
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 190 220 290 160 185 245
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 195 255 140 165 215
ca.0,75% C vergltet 300 5 155 180 235 130 150 195
P gegliht 180 6 200 235 310 170 200 260
vergltet 275 7 165 195 255 140 165 215
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 155 180 235 130 150 195
vergltet 350 9 130 155 205 110 130 170
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 120 | 140 | 185 | 100 | 115 | 150
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 100 | 130 70 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17
ferritisch 160 18
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19
ferritisch 130 20
Temperguss
perlitisch 230 21
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
HC (CVD) HC (PVD)
YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
235 275 360 245 285 375 230 265 345 220 255 335 210 245 320
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
190 220 290 200 230 300 185 215 280 180 205 270 170 200 260
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
200 235 310 210 245 320 200 230 300 190 220 290 180 210 275
165 195 255 175 200 260 165 190 250 155 180 235 150 175 230
155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
130 155 205 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 135 180
120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
85 100 130 920 100 130 85 95 125 80 90 120 75 920 120
120 140 180 125 145 190 115 135 175 110 130 170 105 125 160
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
125 150 195 130 155 200 125 145 185 120 140 180 115 130 170
100 120 155 105 120 160 100 115 145 95 110 145 90 105 135
300 345 450 260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360
180 210 275 155 180 235 160 190 250 150 175 230 145 170 225 140 160 210
210 245 320 180 210 275 185 215 280 175 200 260 165 195 255 160 185 245
140 165 215 120 140 185 125 145 190 115 135 180 110 130 170 105 125 165
250 290 380 215 250 325 225 260 340 210 240 315 200 230 300 190 225 295
170 200 260 145 165 215 150 175 230 140 160 210 135 155 205 130 150 195
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMPO1, CMZ01, CMAO1, CMDO01)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG212 YBG252
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 215 250 325 205 240 315
ca. 045 % C gegliht 190 2 185 215 280 175 205 270
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 175 200 260 165 195 255
ca.0,75% C gegliiht 270 4 155 175 230 145 170 225
ca.0,75% C vergltet 300 5 140 165 215 135 160 210
P gegliht 180 6 185 215 280 175 205 270
vergltet 275 7 155 175 230 145 170 225
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 140 165 215 135 160 210
vergltet 350 9 120 140 185 115 135 180
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 80 90 120 75 85 115
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 110 125 165 105 120 160
martensitisch vergitet 240 13 95 105 140 90 105 135
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 115 135 175 110 130 170
austenitisch-ferritisch 230 15 95 105 140 920 105 135
perlitisch/ferritisch 180 16 240 280 365 230 265 345
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 140 165 215 135 160 210
ferritisch 160 18 165 190 250 155 180 235
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 110 125 165 105 120 160
ferritisch 130 20 195 225 295 185 220 290
Temperguss
perlitisch 230 21 130 150 195 125 145 190
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG302
2./D

1|34 5| 1720
200 230 300
170 200 260
160 185 245
140 165 215
130 150 195
170 200 260
140 165 215
130 150 195
110 130 170
100 115 150
70 85 115
100 115 150
85 100 130
110 125 160
85 100 130
220 255 335
130 150 195
150 175 230
100 115 150
180 210 275
120 140 185

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 5 (SMP01/03/05/09)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
g HC (CVD) HC (PVD)
) 3
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Wirmebehandlung HZ’:::LB g YBC302 YBM253 YBG101 YB9320
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
N 1/4 1/4 1/4 1/4
ca.0,15% C gegliht 125 1 165 180 190 175
ca. 045 % C gegliht 190 2 145 155 165 150
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 135 145 155 140
ca.0,75% C gegliiht 270 4 120 130 135 125
ca.0,75% C vergltet 300 5 110 120 125 115
P gegliiht 180 6 145 155 165 150
vergltet 275 7 120 130 135 125
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 110 120 125 115
vergitet 350 9 95 100 105 100
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 85 20 95 20
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 60 65 70 65
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 90 95 90
martensitisch vergitet 240 13 80 80 75
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 100 105 95
austenitisch-ferritisch 230 15 80 80 75
perlitisch/ferritisch 180 16 215 190
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 125 115
ferritisch 160 18 145 135
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 95 90
ferritisch 130 20 175 160
Temperguss
perlitisch 230 21 115 105
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (PVD)
YBG205 YBG302
ae/D ae/D
/4 /4
170 160
145 140
140 130
120 115
115 105
145 140
120 115
115 105
95 90
85 80
60 60
85 80
75 70
95 85
75 70
185 175
115 105
130 120
85 80
155 145
105 100

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 6 (FMD03, FME04, FMP03, HMPO1)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung H'arrTeeH-B g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 200 230 170 200
ca. 045 % C gegliht 190 2 170 200 145 170
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 160 185 140 160
ca.0,75% C gegliiht 270 4 140 165 120 140
ca.0,75% C vergltet 300 5 130 150 115 130
P gegliiht 180 6 170 | 200 145 170
vergiitet 275 7 140 165 120 140
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 130 150 115 130
vergitet 350 9 110 130 95 110
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 100 | 115 [ 85 100
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 70 85 60 70
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 255 295 220 255
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 175 130 150
ferritisch 160 18 175 205 150 175
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 115 135 100 115
ferritisch 130 20 210 245 180 210
Temperguss
perlitisch 230 21 140 165 120 140
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 YBG252 YBG302
a./D ae/D ae/D ac/D ac/D ac/D ac/D ac/D

Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5 Al |3/4 /5
200 230 205 240 195 225 190 220 185 215 185 215 180 210 175 205
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
160 185 165 195 160 180 155 180 150 175 150 175 145 170 140 165
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
170 200 175 205 170 195 165 190 160 185 160 185 155 180 150 175
140 165 145 170 140 160 135 155 130 155 130 155 130 150 125 145
130 150 135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135
110 130 115 135 110 125 105 125 105 120 105 120 100 120 100 115
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
70 85 75 85 70 80 70 80 65 80 65 80 65 75 65 75
100 115 105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
110 125 110 130 105 120 105 120 100 115 100 115 100 115 95 110
85 100 90 105 85 95 80 95 80 95 80 95 80 90 75 90
230 265 215 250 210 245 205 240 205 240 200 230 195 225

135 160 130 150 125 145 125 140 125 140 120 140 115 135

155 180 150 170 145 165 140 165 140 165 135 160 135 155

105 120 100 115 95 110 95 110 95 110 90 105 90 105

185 220 180 205 175 200 170 195 170 195 165 190 160 185

125 145 120 135 115 135 115 130 115 130 110 130 105 125

HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3Ng Keramik

CM  Mischkeramik

HC;  beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (CVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBC302 YBD152
=4
S a./D a./D
a
& |34 s | 120 (11034 15 | 120
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 390
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 335
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 315
ca.0,75% C gegliht 270 4 185 210 275
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 255
P gegliiht 180 6 225 | 255 | 335
vergiitet 275 7 185 210 275
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 170 195 255
vergltet 350 9 145 165 215
Hochlegierter Stahl und gegliht 200 10 130 150 195
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 140
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12
martensitisch vergitet 240 13
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14
austenitisch-ferritisch 230 15
perlitisch/ferritisch 180 16 335 390 510
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 200 230 300
ferritisch 160 18 225 260 340
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 150 175 230
ferritisch 130 20 275 320 420
Temperguss
perlitisch 230 21 185 215 280
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.

Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]

HC (CVD) HC (PVD)
YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212
a./D ae/D a./D ae/D a./D ae/D a./D
1103/4] /5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [11|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 1720 [171|3/4| 1/5 1720 [1/1]3/4| 1/5 120 [171|3/4| 1/5 1/20
260 300 390 270 315 410 255 295 385 245 285 375 235 275 360 240 280 365
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
210 240 315 220 255 335 205 240 315 200 230 300 190 220 290 195 225 295
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
225 255 335 230 270 355 220 255 335 210 245 320 200 235 310 205 240 315
185 210 275 190 225 295 180 210 275 175 200 260 165 195 255 170 200 260
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
145 165 215 150 175 230 145 165 215 135 160 210 130 155 205 135 155 205
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
95 105 140 95 115 150 90 105 140 90 100 130 85 100 130 85 100 130
130 150 195 135 160 205 130 150 195 125 145 190 120 140 180 120 140 185
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
140 160 210 145 170 220 140 160 205 130 155 200 125 150 195 130 150 195
110 130 165 115 135 175 110 125 165 105 120 160 100 120 155 105 120 155
290 335 440 300 345 450 285 330 430 270 315 410 260 300 390 265 305 400
170 195 255 180 205 270 170 195 255 160 190 250 155 180 235 160 185 245
195 225 295 205 240 315 195 225 295 185 215 280 180 210 275 180 210 275
130 150 195 135 160 210 130 150 195 125 145 190 120 140 185 120 140 185
235 270 355 245 285 375 230 | 270 355 225 260 340 215 250 325 220 255 335
160 180 235 165 190 250 155 180 235 150 175 230 145 165 215 145 170 225
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HCq beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh nEid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH)

‘é’ Schnittgeschwindigkeit ve [m/min]
=l
el 53 HC (PVD)
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Geflige/Warmebehandlung HB'arrTeeH-B g YBG252 YBG302
=4
S a./D a./D
a
& (134 s | 120 [11)3/4] 15 | 1720
ca.0,15% C gegliht 125 1 230 265 345 225 260 340
ca. 045 % C gegliht 190 2 200 230 300 195 225 295
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 185 215 280 180 210 275
ca.0,75% C gegliiht 270 4 165 190 250 160 185 245
ca.0,75% C vergltet 300 5 150 175 230 150 170 225
P gegliht 180 6 200 230 300 195 225 295
vergltet 275 7 165 190 250 160 185 245
Niedriglegierter Stahl
vergltet 300 8 150 175 230 150 170 225
vergltet 350 9 130 150 195 125 145 190
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 0 | 115 | 135 | 180 | 115 | 130 | 170
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 85 95 125 80 95 125
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 115 135 175 115 130 170
martensitisch vergitet 240 13 100 115 145 95 110 145
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 125 145 185 120 140 185
austenitisch-ferritisch 230 15 100 115 145 95 110 145
perlitisch/ferritisch 180 16 255 295 385 250 290 380
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 150 175 230 150 170 225
ferritisch 160 18 175 200 260 170 195 255
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 115 135 180 115 130 170
ferritisch 130 20 210 240 315 205 235 310
Temperguss
perlitisch 230 21 140 160 210 135 160 210
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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HC  beschichtetes Hartmetall

HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)

BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt

BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt

CN  Si3sNg Keramik

CM  Mischkeramik

HCq beschichtetes Cermet

BC  CBN mit Beschichtung

CC  Schneidkeramik beschichtet

CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al,03), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Wendeschneidplatten-Fraser — Gruppe 8 (FMP06, FMRO06)

g Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]
[}
g HC (CVD) HC (PVD) BH
) 3
Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefiige/Wirmebehandlung HZ’:::LB g YBM253 YBD252 YB9320 78223
=4
s a./D a./D a./D a./D
a
ST R AN Vo R VAT Z N B VR R VA V28 B VR R VAN EZ A NV
ca.0,15% C gegliht 125 1 260 300 280 360 245 285
ca. 045 % C gegliht 190 2 225 255 280 320 210 245
Unlegierter Stahl ca.0,45% C vergltet 250 3 210 240 260 300 200 230
ca.0,75% C gegliiht 270 4 185 210 220 280 175 200
ca.0,75% C vergltet 300 5 170 195 220 280 160 190
P gegliht 180 6 225 255 280 320 210 245
vergltet 275 7 185 210 240 280 175 200
Niedriglegierter Stahl
vergitet 300 8 170 195 240 280 160 190
vergltet 350 9 145 165 220 240 135 160
Hochlegierter Stahl und gegliiht 200 10 | 130 | 150 | 200 | 260 | 125 | 145
hochlegierter Werkzeugstahl gehértet und angelassen 325 1 95 105 | 200 | 220 90 100
ferritisch/martensitisch gegliiht 200 12 130 150 125 145
martensitisch vergitet 240 13 1 130 105 120
M Nichtrostender Stahl
austenitisch abgeschreckt 180 14 140 160 130 155
austenitisch-ferritisch 230 15 110 130 105 120
perlitisch/ferritisch 180 16 320 370 270 315 1000 | 1200
Grauguss
perlitisch (martensitisch) 260 17 220 260 160 190 700 900
ferritisch 160 18 240 280 185 215 = =
K Gusseisen mit Kugelgrafit
perlitisch 250 19 220 260 125 145 300 400
ferritisch 130 20 280 305 225 260 = =
Temperguss
perlitisch 230 21 180 220 150 175 300 400
nicht aushartbar 60 22
Aluminium-Knetlegierungen
aushartbar ‘ ausgehartet 100 23
<12 % Si, nicht aushartbar 75 24
N Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushértbar ‘ ausgehartet 920 25
> 12 % Si, nicht aushartbar 130 26
Automatenlegierungen, PB> 1% 110 27
Kupfer und Kgpferleglerungen @i, @S % 28
(Bronze/Messing)
CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29
gegliht 200 30
Fe-Basis
ausgehartet 280 31
Warmfeste Legierungen geglitht 250 32
S Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 33
gegossen 320 34
Reintitan Rm 400 B5
Titanlegierungen
Alpha- + Beta-Legierungen ausgehartet Rm 1050 36
Gehérteter Stahl gehartet und angelassen 55 HRC 37
H gehartet und angelassen 60 HRC 38
Hartguss gegossen 400 39
Gehdrtetes Gusseisen gehartet und angelassen 55 HRC 40
Thermoplaste a1
Duroplaste 42
Glasfaserverstarkter Kunststoff GFK 43
x Nichtmetallische Werkstoffe
Kohlefaserverstérkter Kunststoff CFK 44
Grafit 45
Holz 46

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338.
Werkstoffbeispiele fiir Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11.
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Schnittdatenempfehlungen WendeSCh nEid platten-Fréiser

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

™M CR CN
CA1000 CM1000 CW1400 CW1800 CN1000 CS1000 CSX1000
a./D a./D a./D a./D a./D a./D a./D
13/4| 15 (11034 15 (1134 15 (1434 15 (1134 15 (1134 15 [11]3/4] 15
600 800
450 600
600 800
450 600
150 360 - - - - - -
150 360 = = = = = =
- - 150 400 700 900 700 900
- - 150 400 600 800 600 800
- - 150 400 600 800 600 800
140 200 140 200
120 180 120 180
120 180 120 180
HC  beschichtetes Hartmetall
HT  unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (TiC) o. (TiN), Cermet
HW unbeschichtetes Hartmetall, Hauptbestandteil (WC)
BL  Kubisch-kristallines Bornitrid mit niedrigem Bornitridgehalt
BH  Kubisch-kristallines Bornitrid mit hohem Bornitridgehalt
CN  Si3Ng Keramik
CM  Mischkeramik
HC;  beschichtetes Cermet
BC  CBN mit Beschichtung
CC  Schneidkeramik beschichtet
CR  Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstarkt
DP  Polykristalliner Diamant
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMDO02, FMP12/17, EMP09/13)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMP09 EMP09 EMP13 EMP13 FMAT1 FMAT1
Werkstoffgruppe LNKT08/12 LNKT16 ANGX11 ANGX15 SNEG12 SNEG15
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,20 | 0,23 022 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 023 | 047 0,26 | 0,51 0,22 0,23 0,19 | 021 020 | 0,24
C'éﬁt;ﬂg:;ftahl und hochlegierter 022 | 044 024 | 048 0,20 0,22 018 | 020 019 | 022
M Nichtrostender Stahl 0,18 | 0,35 0,19 | 0,39 0,16 0,18 0,14 | 0,16 0,15 | 0,18
Grauguss 0,28 | 0,55 0,30 | 0,61 0,26 0,28 022 | 025 024 | 028
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,25 | 0,50 0,28 | 0,55 0,23 0,25 0,20 | 0,23 0,22 | 0,25
Temperguss 0,25 | 0,50 028 | 055 023 0,25 0,20 | 0,23 022 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,20 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,20 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,18 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)
Vorschub pro Schneide [mm]
FMAO1 | FMAO2 FMAO3 FMAO3 FMA04 FMA04 FMA04
Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO05 OFKR0O7 ODHT06
Bearbeitungsart
F M R M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,15 | 020 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
P Niedriglegierter Stahl 0,14 | 0,19 | 0,23 0,17 0,19 019 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23
;'V‘:crtliﬂigez::mahl LrdiosiRats 013 | 018 | 0,22 0,16 0,18 018 | 0,22 018 | 0,22 018 | 022
M Nichtrostender Stahl 0,11 0,14 | 0,18 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Grauguss 0,17 | 0,22 | 0,28 0,20 0,22 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,15 | 0,20 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Temperguss 0,15 | 020 | 0,25 0,18 0,20 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25
Aluminium-Knetlegierungen 0,13 | 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,177 | 0,21 0,17 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 0,13 | 0,177 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,11 | 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19 0,15 | 0,19
Warmfeste Legierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
S Titanlegierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

B338




schnittdatenempfehlungen  WWendeschneidplatten-Fraser

Vorschub pro Schneide [mm]

FMAT1 FMA12 FMA12 FMD02 FMD02 FMP12 FMP12 FMA17 | FMP17
SNEG19 ONHUO6 ONHU09 PNEGT1 HNEX09 WNHUO06 WNHU08 SNGX12
Bearbeitungsart
Flm e e m|r|rlm|[r]r|[m|r|re|[m|[r]e|[m|[r]F|Mm][r]F]|m]nr
029 | 019 | 023 0,23 015 | 020 | 030 023 025 023
027 | 017 | 022 022 014 | 019 | 028 022 023 022
026 | 016 | 0,20 0,20 013 | 018 | 026 0,20 022 0,20
020 016 0,16 0,18 0,16
032 | 020 | 026 026 017 | 022 | 033 | 017 | 022 | 033 026 0,28 0,26
029 | 019 | 023 023 015 | 020 | 030 | 015 | 0,20 | 030 0,23 0,25 0,23
029 | 019 | 023 023 015 | 020 | 030 | 0,15 | 020 | 030 023 0,25 0,23
0,20
0,20
0,18

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FME17 FMPO1 FMP02 EMPO1 | EMPO2 EMPO1 | EMPO2
SPK*12 SPK*12 SPK*15 SNGX1205ENN** TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R F M R
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,12 | 0,17 | 0,23
0,19 0,17 0,19 0,19 | 0,23 0,19 0,14 | 0,79 | 0,23 | 0,09 | 0,74 | 0,79 | 0,11 0,16 | 0,21
0,18 0,16 0,18 0,18 | 0,22 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,09 | 0,73 | 0,78 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,14 0,13 0,14 0,14 | 0,18 0,14 0,11 0,14 | 0,78 | 0,07 | 0,11 0,14 | 0,08 | 0,172 | 0,16
0,22 0,20 0,22 022 | 0,28 0,22 017 | 0,22 | 0,28 | 0,11 0,17 | 0,22 | 0,73 | 0,19 | 0,25
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 015 | 020 | 025 | 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,72 | 0,17 | 0,23
0,20 0,19 0,20 0,20 | 0,25 0,20 0,15 | 020 | 0,25 | 0,70 | 0,15 | 0,20 [ 0,72 | 0,17 | 0,23
0,17 | 0,21 013 | 017 | 0,21 | 0,09 | 0,13 | 0,17 [ 0,70 | 0,15 | 0,20
0,17 | 0,21 013 | 0,17 | 0,21 009 | 0,13 | 0,17 | 0,70 | 0,15 | 0,20
0,15 | 0,19 0,11 0,15 | 0,19 | 0,08 | 0,11 0,15 | 0,09 | 0,13 | 0,18
0,14 | 0,18
0,14 | 0,18

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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WendeSCh neid platten-Fréiser Schnittdatenempfehlungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 2 (FMA01/02/03/04, FME02/03/17, FMP01/02, EMP01/02/03/04/05/14)

Vorschub pro Schneide [mm]

EMPO3 | EMP04 EMPO5 EMP14
Werkstoffgruppe APKT11 ADKT** VPGT22
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,16 | 0,21 0,09 | 0,14 | 0,19
\l;ivzszwzﬂige;:;'jtahl und hochlegierter 010 | 015 | 020 | 0,09 | 013 | 0,18
M Nichtrostender Stahl 0,08 | 0,12 | 0,16 | 0,07 | 0,11 0,14
Grauguss 013 | 019 | 025 | 011 | 017 | 022
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
Temperguss 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,70 | 0,15 | 0,20
Aluminium-Knetlegierungen 0,10 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,05 0,2 0,3
N Aluminium-Gusslegierungen 0,70 | 0,15 | 0,20 | 0,09 | 0,13 | 0,17 | 0,05 0,2 0,3
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 0,09 | 0,13 | 0,18 | 0,08 | 0,11 0,15 | 0,05 0,2 0,3
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Planfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R M R M R
Unlegierter Stahl 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,26 | 0,33 0,17
P Niedriglegierter Stahl 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,21 0,27 0,25 | 0,31 0,16
C'V‘;:Eliﬂi;:;ftahl und hochlegierter 018 | 0,22 018 | 022 018 | 022 020 | 025 023 | 029 0,15
M Nichtrostender Stahl 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,16 | 0,20 0,19 | 0,23 0,12
Grauguss 022 | 0,28 022 | 0,28 022 | 0,28 0,25 | 0,32 0,29 | 0,36 0,19
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 029 0,26 | 033 0,17
Temperguss 020 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,26 | 033 0,17
Aluminium-Knetlegierungen 017 | 0,21 017 | 0,21
N Aluminium-Gusslegierungen 017 | 0,21 017 | 0,21
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing) 015 | 0,19 015 | 0,19
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Geharteter Stahl
H Hartguss
Gehértetes Gusseisen
X Nichtmetallische Werkstoffe

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO03 FMR03 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Bearbeitungsart
F M M F M R F M R F M R

0,17 0,20 015 | 020 | 025 | 0,17 | 023 | 029 [ 02 | 0,26 | 033
0,16 0,19 014 | 0,19 | 0,23 | 0,16 | 0,21 0,27 | 0,19 | 0,25 | 0,31
0,15 0,18 013 | 0,18 | 0,22 | 0,75 | 0,20 | 0,25 | 0,18 | 0,23 | 0,29
0,12 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,72 | 0,76 | 0,20 | 0,14 | 0,19 | 0,23
0,19 0,22 017 | 022 | 0,28 | 0,79 | 0,25 | 0,32 | 0,22 | 0,29 | 0,36
0,17 0,20 015 | 020 | 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33
0,17 0,20 0,15 | 020 | 025 | 0,77 | 023 | 0,29 | 0,20 | 0,26 | 0,33

0,17 0,13 | 017 | 0,21

0,17 0,13 | 0,177 | 0,21

0,15 0,11 0,15 | 0,19

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Zirkularfrasen

Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO1 FMRO1 FMR02 FMR02 FMR02 FMRO3
Werkstoffgruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO07
Werkzeugdurchmesser [mm]
25-32 40-50 50-100 63-125 | 160-200 | 80-125 | 160-250 15
Unlegierter Stahl 0,12 0,16 0,18 024 0,32 0,26 035 0,07
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,14 0,16 0,21 0,28 0,23 0,31 0,06
Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
M Nichtrostender Stahl 0,07 0,09 0,10 0,14 0,18 0,15 0,20 0,04
Grauguss 0,11 0,14 0,16 0,22 0,29 0,23 0,32 0,06
K | Gusseisen mit Kugelgrafit 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Temperguss 0,10 0,13 0,14 0,19 0,26 0,21 0,28 0,06
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
Warmfeste Legierungen
S Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP0O1, CMZ01, CMAO1, CMDO1)
Vorschub pro Schneide [mm]
BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMR02 BMR02 BMR02 BMR03 BMRO03
Werkstoffgruppe ZD*08 / SP*06 | ZD*11/ SP*06 | ZD*13 / SP*09 | ZP*22 / SP*12 ROHX12 ROHX16 ROHX20 - -
Werkzeugdurchmesser [mm]
20 25 32 40-63 12 16 20 16 20
Unlegierter Stahl 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14
P Niedriglegierter Stahl 0,10 0,15 0,18 0,22 0,07 0,09 0,10 0,09 0,10
C'V‘;L'liﬂi;:;ftahl und hochlegierter 0,09 0,14 017 0,21 0,07 0,08 0,09 0,08 0,09
M Nichtrostender Stahl 0,08 0,12 0,14 0,18 0,06 0,07 0,08 0,07 0,08
Grauguss 0,18 0,27 0,34 0,42 0,13 0,17 0,18 0,17 0,18
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,13 0,20 0,25 0,30 0,10 0,12 0,13 0,12 0,13
Temperguss 0,14 0,21 0,26 0,32 0,10 0,13 0,14 0,13 0,14

Aluminium-Knetlegierungen

Aluminium-Gusslegierungen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

Hartguss

Gehértetes Gusseisen

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

FMRO3 FMRO3 FMR04 FMR04 FMR04
RDKWO08 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20
Werkzeugdurchmesser [mm]
16-25 32 50-63 80-100 125-160
0,07 0,12 0,17 0,24 0,30
0,06 0,11 0,15 0,21 0,26
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,04 0,07 0,10 0,14 017
0,06 0,11 0,15 0,22 0,27
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,06 0,10 0,14 0,19 0,24
0,10 0,11
0,10 0,11
0,10 0,11

Vorschub pro Schneide [mm]

BMRO03 BMRO3 BMRO3 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 BMR04 CMZ01 CMAO1 CMDO1
- - - ZOHX12 ZOHX16 ZOHX20 ZOHX25 ZOHX30 SPMT12 SPMT12 SPMT12
Werkzeugdurchmesser [mm]

25 30-32 40-50 12 16 20 25 30 12-32 12-32 12-36
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23
0,15 0,18 0,21 0,07 0,09 0,10 0,11 0,12 0,16 0,16 0,16
0,14 0,17 0,20 0,07 0,08 0,09 0,10 0,11 0,15 0,15 0,15
0,12 0,14 0,17 0,06 0,07 0,08 0,09 0,09 0,13 0,13 0,13
0,27 0,34 0,39 0,13 0,17 0,18 0,21 0,22 0,30 0,30 0,30
0,20 0,25 0,29 0,10 0,12 0,13 0,15 0,16 0,22 0,22 0,22
0,21 0,26 0,30 0,10 0,13 0,14 0,16 0,17 0,23 0,23 0,23
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

A

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 5 (SMP01/03/05/09)

Vorschub pro Schneide [mm]
SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMP03 SMPO3 SMPO3 SMPO5
c Werkstoffgruppe XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ12T4 MPHTO06 MPHT08 MPHT12 QC16
_qc) Werkzeugdurchmesser [mm]
g 63-100 63-100 63-160 63-160 63-160 80-125 125-200 120-200 25-39
Unlegierter Stahl 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,14 0,15 0,16 0,08
P Niedriglegierter Stahl 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
C'V‘;iﬂ‘:ﬂigez::;ftah' und hochlegierter 0,10 0,10 0 011 012 012 013 014 0,07
M Nichtrostender Stahl 0,10 0,10 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,14 0,07
B Grauguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Temperguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
c Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
:é S Warmfefte Legierungen
L Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
C Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
s Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 6 (FMDO03, FMEO4, FMP03, HMPO1)
-g Vorschub pro Schneide [mm]
a2} FMDO3 FMDO03 FMEO4 FMPO3 FMPO03 FMP03
Werkstoffgruppe LNKT20 LNKT25 LNKT15 LNKT12 LNKT15 LNKT20
Bearbeitungsart
F M R F M R F M R F M R F M R F M R
Unlegierter Stahl 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
D P Niedriglegierter Stahl 047 047 042 0,42 0,42 047
C‘vﬁziﬂi;:ﬁtahl und hochlegierter 0,44 0,44 0,40 0,40 0,40 044
M Nichtrostender Stahl 0,45 0,45 0,40 0,40 0,40 0,45
Grauguss 0,55 0,55 0,50 0,50 0,50 0,55
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50
Temperguss 0,50 0,50 0,45 0,45 0,45 0,50

Aluminium-Knetlegierungen

N Aluminium-Gusslegierungen

Technische
Informationen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl

Hartguss

m
=

Gehértetes Gusseisen

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

SMPO5 SMP09 SMP09 SMP09
QC22 LNGX0804 LNGX1005 LNGX1407
Werkzeugdurchmesser [mm]
44 - - -

0,08 0,14 0,15 0,16
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,12 0,13 0,13
0,07 0,12 0,13 0,14
0,08 0,13 0,14 0,15
0,07 0,13 0,14 0,15
0,07 0,10 0,11 0,12

Vorschub pro Schneide [mm]

FMP03 HMPO1
LNKT25 SPMT-APKT
Bearbeitungsart
F M R F M R

0,55 0,25

0,51 0,23

0,48 0,22

0,47 0,15

0,61 0,28

0,55 0,25

0,55 0,25

F  Schlichten
M Mittlere Bearbeitung
R Schruppen
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Wendeschneidplatten-Fraser schnittdatenempfehiungen

Vorschubempfehlung

A

Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 7 (XMRO1, XMP01, QCH)

Vorschub pro Schneide [mm]
XMRO1 Planfréasen XMRO1 Tauchfrésen XMRO1 Zirkularfrasen
c Werkstoffgruppe SDMT/WPGT SDMT/WPGT SDMT/WPGT
_qc) Werkzeugdurchmesser [mm]
g 20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160 20-25 30-50 63-160
Unlegierter Stahl 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
P Niedriglegierter Stahl 0,93 1,12 1,86 0,19 0,23 0,28 0,74 0,89 1,30
C'V‘;iﬂ‘:ﬂigez::;ftah' und hochlegierter 0,70 084 1,40 0,18 022 026 0,70 084 123
M Nichtrostender Stahl 0,50 0,60 1,00 0,14 0,18 0,21 0,56 0,67 0,98
B Grauguss 0,90 1,08 1,80 0,22 0,28 0,33 0,88 1,06 1,54
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,90 1,08 1,80 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
Temperguss 1,00 1,20 2,00 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40
Aluminium-Knetlegierungen
N Aluminium-Gusslegierungen
c Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)
:é S Warmfeste Legierungen
L Titanlegierungen
Gehérteter Stahl
H Hartguss
Gehartetes Gusseisen
C Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall miissen sie individuell angepasst werden.
s Wendeschneidplatten-Fraser - Gruppe 8 (FMP06, FMRO06)
-g Vorschub pro Schneide [mm]
[aa] FMP0O6 FMP0O6 FMP0O6 FMRO6 FMRO6
Werkstoffgruppe SNCU12 (HC) SNGN12 (CN) SNGN12 (CM) RNGN* (CN) RNGN* (CM)

Bearbeitungsart

F M R F M R F M R F M R F M R

Unlegierter Stahl 0,23
D P Niedriglegierter Stahl 0,22
Hochlegierter Stahl und hochlegierter
Werkzeugstahl 2y
M Nichtrostender Stahl 0,76
Grauguss 0,26 0,10 | 0,25 0,10 | 0,25
K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,23 0,10 | 0,25 0,10 | 0,25
Temperguss 0,23 0,70 | 0,25 0,10 | 0,25

Aluminium-Knetlegierungen

N Aluminium-Gusslegierungen

Technische
Informationen

Kupfer und Kupferlegierungen (Bronze/Messing)

Warmfeste Legierungen

Titanlegierungen

Geharteter Stahl 0,05 | 0,10 0,05 | 0,70
E H Hartguss = = = =
Gehartetes Gusseisen 0,05 | 0,10 0,05 | 0,70

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden.
Je nach Anwendungsfall missen sie individuell angepasst werden.
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Vorschub pro Schneide [mm]

XMPO1 QCH QCH QCH QCH QCH QCH
CNE ZOHX RD* APKT WPGT SDMT XPHT =
Werkzeugdurchmesser [mm] _qc)
80-400 16-32 15-32 16-40 20-42 20-40 16-32 g
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,20 0,19 0,19 0,14 0,93 0,93 0,19
0,20 0,18 0,18 0,13 0,70 0,70 0,18
0,20 0,14 0,14 0,11 0,50 0,50 0,14
0,20 0,22 0,22 0,17 0,90 0,90 0,22
0,20 0,20 0,20 0,15 0,90 0,90 0,20
0,20 0,20 0,20 0,15 1,00 1,00 0,20
0,13
0,13

0,11
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HC  beschichtetes Hartmetall F  Schlichten

CN Si§N4 Keramik M Mittlere Bearbeitung
CM  Mischkeramik R Schruppen
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