
Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Leitfaden für die Schnittdatenempfehlungen - Wendeschneidplatten-Fräser 

B312 

Indexabl group 1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13) | 
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Aluminium wrought alloys 

Cast aluminium alloys 

Copper and copper alloys 

(bronze/brass) 

|machiningsteel,PB>1% __ | mo | 2 [ __ | [ [ _ I L 

| CuSn, Pb-Free copper, electrolyticcopper__ _ | ı00 | 29 | _ | —] —— 

Heat-resistant alloys 

Titanium alloys 

Hardened steel 

__ .} HRC HIR 
— | Hard cast iron 

Hardened cast ironı _mm-------- 

Blıps view page D22. 



Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Recommend feed rate 

Indexable milling — group1 (FMA07/11/12, FMD02, EMP09/13) 

Feed rate per cutting edge [mm] 

(EMP13- FMATI 

SNEG1I2 Material group 

1. Wählen Sie die passende Produktfamilie / Schnittdatengruppe aus. 

2. Wählen Sie die eingesetzte Sorte aus. 

3. Bestimmen Sie das Eingriffsverhältnis. 

4. Wählen Sie den eingesetzten Werkstoff aus und lesen Sie die Schnittgeschwindigkeit ab. 

5. Bitte blättern Sie zu den separaten Vorschubempfehlungen. 

6. Wählen Sie das eingesetzte Werkzeug, die Bearbeitungsart und den eingesetzten Werkstoff aus. 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMP12/17, FMDO2, EMP09/13) 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

>] 
Brinell S HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Här:?eeH-ß g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252 
c 

8& ae/D ae/D ae/D ae/D 
n 
N 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 260 300 225 260 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 225 255 195 225 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 210 240 180 210 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 185 210 160 185 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 170 195 150 170 

geglüht 180 6 225 255 195 225 

vergütet 275 7 185 210 160 185 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 170 195 150 170 

vergütet 350 9 145 165 125 145 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 130 | 150 | 115 | 130 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 95 105 80 95 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 

martensitisch vergütet 240 13 
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 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

I
n
d
e
x
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

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 

ıı]3/4| ı5 |ıl3/4| ı5 |ıl3/4| ı5 |ınl3/4| ı5 |ınl3/4| 5 |ınl3/4| 5 |ınl3/4| 5 |ınl3/4| 5 |ıl3/4| 5 |1/1]3/4 | 15 

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 95 110 120 153 

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 

90 120 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 

- 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

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

8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 
[-] 
>] 

Brinell S HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Här:?eeH-ß g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252 
c 

8& ae/D ae/D ae/D ae/D 
n 
N 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 245 285 210 245 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 210 245 180 210 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 200 230 170 200 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 175 200 150 175 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 160 190 140 160 

geglüht 180 6 210 | 245 180 | 210 

vergütet 275 7 175 200 150 175 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 160 190 140 160 

vergütet 350 9 135 160 120 135 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 125 | 145 | 105 | 125 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 90 100 75 90 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 

martensitisch vergütet 240 13 
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 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 

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



Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) HC (PVD) HW HT 

YBM253 YBG101 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205(H) YBG252 YBG302 YD101 YD201 YNG151 

ae/D 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 1/1 |3/4 1/5 1/1 |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 

90 100 90 105 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 

35 40 35 40 30 35 30 35 30 35 30 35 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 

- 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

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

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

S HC 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlun: Brinell” ä YNG151C 
9rupP 9 9 9 Härte HB 3 

8 ae/D 
n 
S |1/113/4| 15 

ca.0,15% C geglüht 125 1 285 335 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 250 285 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 235 270 

ca. 0,75 % C geglüht 270 4 205 235 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 190 225 

P geglüht 180 6 250 | 285 

vergütet 275 7 205 235 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 190 225 

vergütet 350 9 160 190 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 150 170 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 105 | 120 

Nichtrostender Stahl C A K 

Grauguss "pefischmartenstisch__—___ 360 
Gusseisen mit Kugelgrafit Bech 
Temperguss 

perlitisch 230 21 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 
Kupfer und Kupferlegierungen 
(Bronze/Messing) CuZn, CuSnZn 90 28 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Nichtmetallische Werkstoffe 

E E 
KL 

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

B318



Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

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

Nichtrostender Stahl 

8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

ä HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung H?:?;:kß % YBC302 YBC401 
c 

g ae/D ae/D 

ä 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15% C geglüht 125 1 260 300 390 225 260 340 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 225 255 335 195 225 295 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 210 240 315 180 210 275 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 185 210 275 160 185 245 

ca.0,75 % C vergütet 300 5 170 195 255 150 170 225 

P geglüht 180 6 225 255 335 195 225 295 

vergütet 275 7 185 210 275 160 185 245 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 170 195 255 150 170 225 

vergütet 350 9 145 165 215 125 145 190 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 130 150 195 115 130 170 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 95 105 140 80 95 125 

|mertensitisch __ |vergütet ] 220 | 113 | _| | I L } 

Grauguss 

JEnnn __ JLa @ I IL IL IL I I 
Gusseisen mit Kugelgrafit 

jpertisch —__ | 250 ] 19 | _ | — | — | [[ —— [[ —— 
Temperguss 

perlitisch 230 21 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

>12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB>1% 110 27 
Kupfer und Kgpferlegmrungen Cun, GuSmzn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

H gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Nichtmetallische Werkstoffe 

[Duroplaste —— LA L LLL 

Kohlefasenentäikter tunstofeit._—_—_———— { } ! 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) HC (PVD) 

YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 

ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D 

1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|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 90 100 130 85 100 130 

L L I I } ] ] 0 | 130 [ 165 ] 115 | 135 | 175 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160 | 100 | 120 | 155 

L ] 0 [ 130 | 165 | 115 | 135 | 175 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160 | 100 | 120 | 155 | 

|_210 | 245 | 320 | 180 | zo5 | 270 | __| __ |_ __[| 180 | 205 | 270 | 170 | 195 | 255 | 160 | ı190 | 250 | ı55 | ı80 | 235 | 

|_160 | 185 | 245 | 135 | 160 | zi0 ] _ | __| __[| 135 | 160 | 210 | 130 | 150 | 195 | 125 | 145 | 190 | 120 | 140 | 185 | 

HC 
HT 

HW 

BL 
BH 

CN 
CM 

HC; 

BC 
CC 
CR 
DP 

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 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

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

Nichtrostender Stahl 

Grauguss 

Gusseisen mit Kugelgrafit 

8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

ä HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung H?i?jkß % YBG205H YBG212 
c 

g ae/D ae/D 

ä 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15% C geglüht 125 1 235 275 240 280 365 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 200 235 205 240 315 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 190 220 195 225 295 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 165 195 170 200 260 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 155 180 160 185 245 

P geglüht 180 6 200 235 205 240 315 

Niedriglegierter Stahl vergütet 275 7 165 195 170 200 260 

vergütet 300 8 155 180 160 185 245 

vergütet 350 9 130 155 135 155 205 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 120 140 120 140 185 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 85 100 85 100 130 

‚menenstisch___—_—_—_veeütet____ _ 24 [ 8 [} 08 [ 2 s | 
usenischferisch___—_—_—_—_——— a [ 8 | __ _} | ı08 [ 12 55 | 
| perltisch (martensitisch)______________| 260 | ı7 | 160 | ı190 | __ [| 160 | 185 | 245 | 

[peritisch __ | 250 [ 19 | 125 | 145 | __ [| 120 | 140 | 185 
Temperguss 

perlitisch 230 21 150 175 145 170 225 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

>12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB>1% 110 27 
Kupfer und Kgpferlegmrungen Cun, GuSmzn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 90 150 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 80 120 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 90 120 

Nichtmetallische Werkstoffe 

[Duroplaste —— LA L LLL 

Kohlefasenentäikter tunstofeit._—_—_———— { } ! 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (PVD) HW 

YBG252 YBG302 YBS303 YD101 YD201 

ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D 

1/113/4 |  1/5 1/20 |1/1|3/4| 1/5 1/20 |1/1|3/4| 1/5 1/20 |1/1|3/4| 1/5 |1/1|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 

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 

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 
Si3N4 Keramik 

Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 
Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 
Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01, CMZO01, CMAO01, CMDO01) 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

>] 
Brinel S HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Här:?eeH-ß g YBC302 YBC401 
c 

g ae/D ae/D 

N 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 235 275 360 200 230 300 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 200 235 310 170 200 260 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 190 220 290 160 185 245 

ca. 0,75 % C geglüht 270 4 165 195 255 140 165 215 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 155 180 235 130 150 195 

geglüht 180 6 200 235 310 170 200 260 

vergütet 275 7 165 195 255 140 165 215 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 155 180 235 130 150 195 

vergütet 350 9 130 155 205 110 130 170 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 120 | 140 | 185 | 100 | 115 | 150 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 85 100 130 70 85 115 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 

martensitisch vergütet 240 13 
Nichtrostender Stahl 

austenitisch abgeschreckt 180 14 

austenitisch-ferritisch 230 15 

perlitisch/ferritisch 180 16 
Grauguss 

perlitisch (martensitisch) 260 17 

ferritisch 160 18 
Gusseisen mit Kugelgrafit 

perlitisch 250 19 

ferritisch 130 20 
Temperguss 

perlitisch 230 21 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

I
n
d
e
x
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) HC (PVD) 

YBD152 YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 

ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D 

1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|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 90 100 130 85 95 125 80 90 120 75 90 120 

L { | | | _ | ] @ | 120 [ 155 | 105 | 120 | 160 | 100 | 115 | 145 | 95 | 110 | 145 | 90 | 105 [ 135 

LL . ] 00 [ 120 | 155 | 105 | 120 | 160 | 100 | 115 | 145 | 95 | 110 | 145 | 90 | 105 | 135 | 

|_180 | 210 | 275 | 155 | 180 | 235 | __ | __ |_ __ [| 160 | 100 | 250 | 150 | 175 | 230 | 145 | ı70 | 225 | 140 | 160 | 210 | 

|_140 | 165 | 215 | 120 | 140 | 185 | __ | __ | __ | 125 | 145 | 190 | 115 | 135 | 180 | 110 | 130 | 170 | 105 | 125 | 165 | 

HC 
HT 

HW 

BL 
BH 

CN 
CM 

HC; 

BC 
CC 
CR 
DP 

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 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01, CMZO01, CMAO01, CMDO01) 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

>] 
 Brinell ä‘ HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Här:?eeH-ß g YBG212 YBG252 
c 

g ae/D ae/D 

N 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 215 250 325 205 240 315 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 185 215 280 175 205 270 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 175 200 260 165 195 255 

ca. 0,75 % C geglüht 270 4 155 175 230 145 170 225 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 140 165 215 135 160 210 

geglüht 180 6 185 | 215 | 280 175 | 205 | 270 

vergütet 275 7 155 175 230 145 170 225 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 140 165 215 135 160 210 

vergütet 350 9 120 140 185 115 135 180 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 110 | 125 | 165 | 105 | 120 | 160 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 80 90 120 75 85 115 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 110 125 165 105 120 160 

martensitisch vergütet 240 13 95 105 140 90 105 135 
Nichtrostender Stahl 

austenitisch abgeschreckt 180 14 115 135 175 110 130 170 

austenitisch-ferritisch 230 15 95 105 140 90 105 135 

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 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

I
n
d
e
x
 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (PVD) 

YBG302 

ae/D 

1/1|3/4 1/5 1/20 

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 

HC 
HT 

HW 

BL 
BH 

CN 
CM 

HCı 

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 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

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

8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

ä HC (CVD) HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung H?:?;:kß % YBC302 YBM253 YBG101 YB9320 
c 

% ae/D ae/D ae/D ae/D 

N 1/4 1/4 1/4 1/4 

ca.0,15% C geglüht 125 1 165 180 190 175 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 145 155 165 150 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 135 145 155 140 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 120 130 135 125 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 110 120 125 115 

P geglüht 180 6 145 155 165 150 

Niedriglegierter Stahl vergütet 275 7 120 130 135 125 

vergütet 300 8 110 120 125 115 

vergütet 350 9 95 100 105 100 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 85 90 95 90 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 60 65 70 65 

Nichtrostender Stahl |martensitisch __ |vergütet __ | 240 | 13 | __ | _8 _ | _< _ | 75 

Grauguss 

Gusseisen mit Kugelgrafit peih___—— e [ | — [ 8& [ 
Temperguss 

perlitisch 230 21 115 105 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 
Kupfer und Kgpferlegmrungen Cun, GuSmzn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Nichtmetallische Werkstoffe 

O 
Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK — Ll In 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (PVD) 

YBG205 YBG302 

ae/D ae/D 

1/4 1/4 

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 

a 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 6 (FMDO03, FME04, FMP03, HMPO01) 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

>] 
Brinell S HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung Här:?eeH-ß g YBC302 YBC401 YBD152 YBD252 
c 

g ae/D ae/D ae/D ae/D 

N 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 1/1|3/4 1/5 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 200 230 170 200 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 170 200 145 170 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 160 185 140 160 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 140 165 120 140 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 130 150 115 130 

geglüht 180 6 170 | 200 145 170 

vergütet 275 7 140 165 120 140 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 130 150 115 130 

vergütet 350 9 110 130 95 110 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 100 | 115 | 85 | 100 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 70 85 60 70 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 

martensitisch vergütet 240 13 
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 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 

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



Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) HC (PVD) 

YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 YBG252 YBG302 

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 

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 

HC 
HT 

HW 

BL 
BH 

CN 
CM 

HC; 

BC 
CC 
CR 
DP 

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 

Si3N4 Keramik 
Mischkeramik 

beschichtetes Cermet 
CBN mit Beschichtung 

Schneidkeramik beschichtet 
Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH) 

Nichtrostender Stahl 

8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

ä HC (CVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung H?:?;:kß % YBC302 YBD152 
c 

% ae/D ae/D 

N 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 260 300 390 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 225 255 335 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 210 240 315 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 185 210 275 

ca.0,75 % C vergütet 300 5 170 195 255 

P geglüht 180 6 225 | 255 | 335 

Niedriglegierter Stahl vergütet 275 7 185 210 275 

vergütet 300 8 170 195 255 

vergütet 350 9 145 165 215 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 130 150 195 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 95 105 140 

|mertensitisch __ |vergütet ] 220 | 113 | _| | I L } 

Grauguss "pefkischmartenstisch___—_—_—_ [ 360 _ | _ | __ | __ | 2 | 20 | _ 
Gusseisen mit Kugelgrafit 

jperitisch __ ] 250 ] 19 | __ | __ | __ | 150 | 175 | 230 
Temperguss 

perlitisch 230 21 185 215 280 

nicht aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

>12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB>1% 110 27 
Kupfer und Kgpferlegmrungen Cun, GuSmzn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

H gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Nichtmetallische Werkstoffe 

[Duroplaste —— LA L LLL 

Kohlefasenentäikter tunstofeit._—_—_———— { } ! 

Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

HC (CVD) HC (PVD) 

YBD252 YBM253 YBG102 YBG152 YB9320 YBG205 YBG212 

ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D ae/D 

1/113/4 |1/5 1/20 |1/1]3/4| 1/5 1/20 |1/1]3/4| 1/5 1/20 |1/1]3/4 | 1/5 1/20 |1/1]|3/4| 1/5 1/20 |1/1]3/4| 1/5 1/20 |1/1|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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 7 (XMRO01, XMP01, QCH) 

‘ä Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

>] 
. ä‘ HC (PVD) 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HBär:?ee:-li-ß g YBG252 YBG302 
c 

S ae/D ae/D 
n 
N 1/1|3/4 1/5 1/20 |1/1|3/4 1/5 1/20 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 230 265 345 225 260 340 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 200 230 300 195 225 295 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 185 215 280 180 210 275 

ca. 0,75 % C geglüht 270 4 165 190 250 160 185 245 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 150 175 230 150 170 225 

geglüht 180 6 200 230 300 195 225 295 

vergütet 275 7 165 190 250 160 185 245 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 150 175 230 150 170 225 

vergütet 350 9 130 150 195 125 145 190 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 | 115 | 135 | 180 | 115 | 130 | 170 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 85 95 125 80 95 125 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 115 135 175 115 130 170 

martensitisch vergütet 240 13 100 115 145 95 110 145 
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 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 

I
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 8 (FMP06, FMRO06) 
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8& Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 
[-] 

S HC (CVD) HC (PVD) BH 

Werkstoffgruppe Zusammensetzung/Gefüge/Wärmebehandlung HBär:?ee:-li-ß g YBM253 YBD252 YB9320 YZB223 
c 

g ae/D ae/D ae/D ae/D 

< ınla | 5 |anj34| 5 |anj34| 5 |1nl3/4| 5 

ca.0,15 % C geglüht 125 1 260 300 280 360 245 285 

ca. 0,45 % C geglüht 190 2 225 255 280 320 210 245 

Unlegierter Stahl ca. 0,45 % C vergütet 250 3 210 240 260 300 200 230 

ca.0,75 % C geglüht 270 4 185 210 220 280 175 200 

ca. 0,75 % C vergütet 300 5 170 195 220 280 160 190 

geglüht 180 6 225 255 280 320 210 245 

vergütet 275 7 185 210 240 280 175 200 
Niedriglegierter Stahl 

vergütet 300 8 170 195 240 280 160 190 

vergütet 350 9 145 165 220 240 135 160 

Hochlegierter Stahl und geglüht 200 10 130 150 200 260 125 145 

hochlegierter Werkzeugstahl gehärtet und angelassen 325 11 95 105 200 220 90 100 

ferritisch/martensitisch geglüht 200 12 130 150 125 145 

martensitisch vergütet 240 13 11 130 105 120 
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 - - 
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 aushärtbar 60 22 
Aluminium-Knetlegierungen 

aushärtbar l ausgehärtet 100 23 

< 12 % Si, nicht aushärtbar 75 24 

Aluminium-Gusslegierungen < 12 % Si, aushärtbar l ausgehärtet 90 25 

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 26 

Automatenlegierungen, PB >1 % 110 27 

Kupfer und Kgpferleguerungen CUznCuSnZn 90 28 
(Bronze/Messing) 

CuSn, bleifreies Kupfer und Elektrolytkupfer 100 29 

geglüht 200 30 
Fe-Basis 

ausgehärtet 280 31 

Warmfeste Legierungen geglüht 250 32 

Ni- oder Co-Basis ausgehärtet 350 33 

gegossen 320 34 

Reintitan Rm 400 35 
Titanlegierungen 

Alpha- + Beta-Legierungen ausgehärtet Rm 1050 36 

Gehärteter Stahl gehärtet und angelassen 55 HRC 37 

gehärtet und angelassen 60 HRC 38 

Hartguss gegossen 400 39 

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC 40 

Thermoplaste 41 

Duroplaste 42 

Glasfaserverstärkter Kunststoff GFK 43 
Nichtmetallische Werkstoffe 

Kohlefaserverstärkter Kunststoff CFK 44 

Grafit 45 

Holz 46 
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Hinweise: Bei den vorgegebenen Schnittdaten handelt es sich um Richtwerte, welche unter Idealbedingungen ermittelt wurden. 
Je nach Anwendungsfall müssen sie individuell angepasst werden. 
Die Vorschubempfehlungen befinden sich auf Seite B338. 
Werkstoffbeispiele für Zerspanungsgruppen finden Sie auf Seite D11. 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min] 

CM CR CN 

CA1000 CM1000 CW1400 CW1800 CN1000 CS1000 CSX1000 

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 

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 Si3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

HC1 beschichtetes Cermet 
BC CBN mit Beschichtung 

CC Schneidkeramik beschichtet 
CR Schneidkeramik, Hauptbestandteil Aluminiumoxid (Al2O3), verstärkt 

DP Polykristalliner Diamant 

e 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Vorschubempfehlung 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 1 (FMA11/12/17, FMDO2, FMP12/17, EMP09/13) 

Vorschub pro Schneide [mm] 

EMPO9 EMPO9 EMP13 EMP13 FMA11 FMA11 

Werkstoffgruppe LNKTO8/12 LNKT16 ANGX11 ANGX15 SNEG12 SNEG15 

Bearbeitungsart 

|Neangeglenersh_]__}o2 0M ] _/ o2e/osı| _/ 02 _ | _ |o2m| _ | _0 [o2| _ /02 |o2| 

Nichtrostender Stahl 

Grauguss 0,28 | 0,55 0,30 | 0,61 0,26 0,28 0,22 | 0,25 0,24 | 0,28 

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 

| Aluminium-Gusslegierungen _ __ ] 1 } I_ 1 ] ] _ Lo%| [ _0a ] * __ L LL 
Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

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

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMAO01 | FMAO02 FMAO3 FMAO3 FMA04 FMA04 FMA04 

Werkstoffgruppe SEET12 SEKN12 SEKN15 OFKTO5 OFKRO07 ODHT06 

Bearbeitungsart 

/iednglegerersuhl____ Jan 019}02 | _/ oı} _ |_ _0 __ o9|o02| _ |o19 /023| _ o‚ 02 | _ | 

Nichtrostender Stahl 

Grauguss 0,17 | 0,22 | 0,28 0,20 0,22 0,22 | 0,28 0,22 | 0,28 0,22 | 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 

[ uminium Guseenngen________|oı3 oı } 02 ] __} _{ __ _ [em|o0m | _ oır /om | _ [om/om | _ | 
Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 0,11 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 0,14 | 0,18 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

4 
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Schnittdatenempfehlungen Wendeschneidplatten-Fräser 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMA11 FMA12 FMA12 FMDO2 FMDO2 FMP12 FMP12 FMA17 | FMP17 

SNEG19 ONHUO6 ONHUO9 PNEG11 HNEX09 WNHUO06 WNHU08 SNGX12 

Bearbeitungsart 

[ _ L o7 jpoi7 022 | _ | __ |o22] _ J04 |oi9 |028 ] _ | _ | _ | _ |o22] __} 023 —__| [ 022 ] _ 

|___| __ 029 j 019 023 | __ | _ |o23| __ j 015 | 020 | 030 015 [ 020 030 | __ |023 ] __| 025 __ | __ [023 ] __} 

I LL LL T LL L LL T LL LL T L L L 07 

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMEO2 FMEO3 FMEO3 FME17 FMPO1 FMPO2 EMPO01 | EMPO2 EMPO01 | EMPO2 

SPK*12 SPK*12 SPK*15 SNGX1205ENN** TPKN22 SEET12 APKT11 APKT16 

Bearbeitungsart 

_1 019 ] _} [ 047| _ | __ [ 019 ] __ Joss |o23| _ ] _ [019| __ | 014 | 09 ] 023 ] 009 | 014 | 019 [ 017 | 016 ] 021 | 

__ | 02 | ] _ [|o19| _| _ []o2] _ [o20|o25| _ | __ [o20| _ [|o15 [ 020 ] 025 [ 010 [ 015 | 020 | 02 | 07 | 023 | 

A LL L L L L L | To7 02 ] | | _ | _ 013 | 047 | 021 [ 009 [ 013 | 07 | 00 | 045 ] 020 | 

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Vorschubempfehlung 

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

Vorschub pro Schneide [mm] 

EMP03 | EMPO4 EMP05 EMP14 

Werkstoffgruppe APKT11 ADKT** VPGT22 

Bearbeitungsart 

F M R F M R M R 

Niedriglegierter Stahl 0,11 | 0,16 | 0,21 | 0,09 | 0,14 | 0,19 

IM | Nichtrostender Stahl 0,08 | 0,12 | 0,16 | 0,07 | 0,11 | 0,14 

Grauguss 0,13 | 0,19 | 0,25 | 0,11 0,17 | 0,22 

K Gusseisen mit Kugelgrafit 0,12 | 0,17 | 0,23 | 0,10 | 0,15 | 0,20 

Temperguss 

Warmfeste Legierungen 

|urinium-Gussegieungen._ ]an /on5 / 020 | 008 oı [aır [005 } 02 03 [ { —— 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Planfräsen 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMRO1 FMRO1 FMRO2 FMRO2 FMRO2 FMRO3 

Werkstoffgruppe RCKT10 RC*12 RC*12 RCKT16 RCKT20 RDKWO7 

Bearbeitungsart 

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

Niedriglegierter Stahl 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,19 | 0,23 0,21 | 0,27 0,25 | 0,31 0,16 

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 0,22 | 0,28 0,22 | 0,28 0,22 | 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 | 0,29 0,26 | 0,33 0,17 

Temperguss 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,20 | 0,25 0,23 | 0,29 0,26 | 0,33 0,17 

Aluminium-Gusslegierungen 0,17 | 0,21 0,17 | 0,21 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMRO3 FMRO3 FMRO4 FMRO4 FMRO4 

RDKWO8 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20 

Bearbeitungsart 

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

0,17 0,20 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,17 | 0,23 | 0,29 | 0,2 | 0,26 | 0,33 

0,16 0,19 0,14 | 0,19 | 0,23 | 0,16 | 0,21 | 0,27 | 019 | 0,25 | 0,31 

0,15 0,18 0,13 | 0,18 | 0,22 | 0,15 | 0,20 | 0,25 | 0,18 | 0,23 | 0,29 

0,12 0,14 0,11 0,14 | 0,18 | 0,12 | 0,16 | 0,20 | 0,14 | 0,19 | 0,23 

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

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

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

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Vorschubempfehlung 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 3 (FMR01/02/03/04) Zirkularfräsen 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMRO2 FMRO2 FMRO2 FMRO3 

RCKT16 RCKT20 RDKWO7 

FMRO1 FMRO1 

RCKT10 RC*12 RC*12 Werkstoffgruppe 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

160-200 

| NiedriglegierterStahl________| __ on | __ 01 _ | __ 06 _ | 021 _ 028 | 023 | 031 | __ 006 

160-250 

Nichtrostender Stahl 

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 

Aluminium-Gusslegierungen S .. 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 4 (BMR01/02/03/04, TMP01, CMZ01, CMA01, CMDO01) 

Vorschub pro Schneide [mm] 

BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO1 BMRO2 BMRO2 BMRO2 BMRO3 BMRO3 

ZD*08 / SP*06 | ZD*11 / SP*06 | ZD*13 / SP*09 | ZP*22 / SP*12 ROHX12 ROHX16 Werkstoffgruppe ROHX20 - - 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

Nichtrostender Stahl 

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 

Aluminium-Gussleglerungen II L 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMRO3 FMRO3 FMRO4 FMRO4 FMRO4 

RDKWO8 RD*10 RD*12 RDKW16 RDKW20 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

16-25 32 50-63 80-100 125-160 

Vorschub pro Schneide [mm] 

BMRO3 BMRO3 BMRO3 BMRO04 BMRO04 BMRO4 BMRO4 BMRO04 CMZO1 CMA01 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 

B343 



Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Vorschubempfehlung 

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

Werkstoffgruppe 

Vorschub pro Schneide [mm] 

SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO1 SMPO3 SMPO3 SMPO3 SMPO5 

XSEQ1202 XSEQ1203 XSEQ12T3 XSEQ1204 XSEQ1274 MPHTO6 MPHT08 MPHT12 QC16 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

125-200 120-200 

Nichtrostender Stahl 

Grauguss 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,08 

Gusseisen mit Kugelgrafit 0,11 0,11 0,12 0,12 0,13 0,13 0,14 0,15 0,07 

Temperguss 

Aluminium-Gusslegierungen S . 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 6 (FMD03, FME04, FMP03, HMP01) 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMEO04 FMPO3 

LNKT15 LNKT12 

FMP03 

LNKT15 

FMP03 

LNKT20 

FMDO3 

LNKT20 

FMDO3 

LNKT25 Werkstoffgruppe 

Bearbeitungsart 

/ ergnr sh____ __} _0 ] __ }0mr| __ am | _} _ [om| _} _ [o@| _} o# | 

Nichtrostender Stahl 

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 

Aluminium-Gusslegierungen L L L L L L L L L L L 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Vorschub pro Schneide [mm] 

SMPO5 SMPO9 SMPO9 SMPO9 

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 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMPO3 HMPO01 

LNKT25 SPMT-APKT 

Bearbeitungsart 

F M R F M R 

0,55 0,25 

0,51 0,23 

0,48 0,22 

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 
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Wendeschneidplatten-Fräser schnittdatenempfehlungen 

Vorschubempfehlung 

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 7 (XMRO01, XMPO01, QCH) 

Werkstoffgruppe 

Vorschub pro Schneide [mm] 

XMRO1 Planfräsen XMRO1 Tauchfräsen XMRO1 Zirkularfräsen 

SDMT/WPGT SDMT/WPGT SDMT/WPGT 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

Nichtrostender Stahl 

Grauguss 0,90 1,08 1,80 0,22 0,28 0,33 0,88 1,06 1,54 

Gusseisen mit Kugelgrafit 0,90 1,08 1,80 0,20 0,25 0,30 0,80 0,96 1,40 

Temperguss 

Aluminium-Gusslegierungen S .. 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 

H Hartguss 

Gehärtetes Gusseisen 

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

Wendeschneidplatten-Fräser - Gruppe 8 (FMP06, FMRO06) 

Vorschub pro Schneide [mm] 

FMPO6 FMPO6 FMPO6 FMRO6 FMRO6 

SNCU12 (HC) SNGN12 (CN) SNGN12 (CM) RNGN* (CN) RNGN* (CM) 

Bearbeitungsart 

Werkstoffgruppe 

|NiedriglegierterStahl_________ ] _ |ozz| [ | I I1 } | I | 1 I } | L | L I 

Nichtrostender Stahl 

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 

Aluminium-Gusslegierungen L L L LL L T L L L L L T L L L L 

Warmfeste Legierungen 

Titanlegierungen 

Gehärteter Stahl 0,05 | 0,10 0,05 | 0,10 

H Hartguss - - - - 

Gehärtetes Gusseisen 0,05 | 0,10 0,05 | 0,10 

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

0,13 

Vorschub pro Schneide [mm] 

XMPO1 QCH QCH QCH QCH QCH QCH 

CNE ZOHX RD* APKT WPGT SDMT XPHT 

Werkzeugdurchmesser [mm] 

80-400 16-32 15-32 16-40 20-42 20-40 16-32 

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 

0,13 

0,11 

HC beschichtetes Hartmetall 

CN Siz3N4 Keramik 
CM Mischkeramik 

F Schlichten 

M Mittlere Bearbeitung 

R Schruppen 

B347 

D
r
e
h
e
n
 

F
r
ä
s
e
n
 

B
o
h
r
e
n
 

\-
) 

T
e
c
h
n
i
s
c
h
e
 

I
n
f
o
r
m
a
t
i
o
n
e
n
 

m
 

I
n
d
e
x


