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Technische Informationen – Fräsen
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 = Schnittdaten für Nassbearbeitung

 = Trockenbearbeitung ist möglich
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Schneidstoffsorten

Gliederung der Werkstoffhauptgruppen 

und Kennbuchstaben

Startwerte für

Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC

WKP35S

ae / Dc

1/4* 1/10

P

Unlegierter Stahl

C ≤ 0,25 % geglüht 125 428 P1 C C C 195 250

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % geglüht 190 639 P2 C C C 170 215

C > 0,25 ... ≤ 0,55 % vergütet 210 708 P3 C C C 160 205

C > 0,55 % geglüht 190 639 P4 C C C 160 200

C > 0,55 % vergütet 300 1013 P5 C C C 130 145

Automatenstahl (kurzspanend) geglüht 220 745 P6 C C C 160 205

Niedrig legierter Stahl

geglüht 175 591 P7 C C C 170 215

vergütet 300 1013 P8 C C C 125 145

vergütet 380 1282 P9 C C C 85 95

vergütet 430 1477 P10 C C C 80 90

Hochlegierter Stahl und

hochlegierter Werkzeugstahl

geglüht 200 675 P11 C C C 100 120

gehärtet und angelassen 300 1013 P12 C C C 65 80

gehärtet und angelassen 400 1361 P13 C C C 60 70

Nichtrostender Stahl
ferritisch / martensitisch, geglüht 200 675 P14 C C C 105 130

martensitisch, vergütet 330 1114 P15 C C C 60 85

M Nichtrostender Stahl

austenitisch, abgeschreckt 200 675 M1 C C C

austenitisch, ausscheidungsgehärtet (PH) 300 1013 M2 C C C

austenitisch-ferritisch, Duplex 230 778 M3 C C C

K

Temperguss
ferritisch 200 675 K1 C C C 140 155

perrlitisch 260 867 K2 C C C 135 145

Grauguss
niedrige Festigkeit 180 602 K3 C C C 160 180

hohe Festigkeit / austenitisch 245 825 K4 C C C 120 140

Gusseisen mit Kugelgraphit
ferritisch 155 518 K5 C C C 140 150

perrlitisch 265 885 K6 C C C 110 120

GGV (CGI) 200 675 K7 C C C 120 135

N

Aluminium-Knetlegierungen
nicht aushärtbar 30 – N1 C C

aushärtbar, ausgehärtet 100 343 N2 C C

Aluminium-Gusslegierungen

≤ 12 % Si, nicht aushärtbar 75 260 N3 C C

≤ 12 % Si, aushärtbar, ausgehärtet 90 314 N4 C C

> 12 % Si, nicht aushärtbar 130 447 N5 C C

Magnesiumlegierungen 70 250 N6 C C

Kupfer und Kupferlegierungen

(Bronze / Messing)

unlegiert, Elektrolytkupfer 100 343 N7 C C

Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8 C C

Cu-Legierungen, kurzspanend 110 382 N9 C C

hochfest, Ampco 300 1013 N10 C C

S

Warmfeste Legierungen

Fe-Basis
geglüht 200 675 S1 C C

ausgehärtet 280 943 S2 C C

Ni- oder Co-Basis

geglüht 250 839 S3 C C

ausgehärtet 350 1177 S4 C C

gegossen 320 1076 S5 C C

Titanlegierungen

Reintitan 200 675 S6 C C

α- und β-Legierungen, ausgehärtet 375 1262 S7 C C

β-Legierungen 410 1396 S8 C C

Wolframlegierungen 300 1013 S9 C C

Molybdänlegierungen 300 1013 S10 C C

H
Gehärteter Stahl

gehärtet und angelassen 50 HRC – H1 C C

gehärtet und angelassen 55 HRC – H2 C C

gehärtet und angelassen 60 HRC – H3 C C

Gehärtetes Gusseisen gehärtet und angelassen 55 HRC – H4 C C

O

Thermoplaste ohne abrasive Füllstoffe O1 C C C 400 400

Duroplaste ohne abrasive Füllstoffe O2 C C C 300 300

Kunststoff glasfaserverstärkt GFRP O3

Kunststoff kohlefaserverstärkt CFRP O4

Kunststoff aramidfaserverstärkt AFRP O5

Graphit (technisch) 80 Shore O6 C C

C C   empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte für die empfohlene Anwendung).

C       mögliche Anwendung, Schnittdaten um 30–50 % reduzieren (für ISO M ca. 70–80 % erhöhen).

1  Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite ¤H 8¤.

*  ae = ae max.

Schnittdaten zum Schruppen

Nutfräsen mit Scheibenfräsern

F 255

Technische  Informationen – Fräsen

Schneidstoffsorten

Startwerte für Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

HC

WKP35 WKP25 WAK25 WAK15 WSP45 WSM35 WKK25 WXN15 WK10

ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc ae / Dc* ae / Dc* ae / Dc*

1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10 1/4* 1/10

195 250 210 285 200 270 185 230

170 215 200 255 170 230 150 200

160 205 185 230 160 210 135 170

160 200 185 230 160 210 135 170

130 145 165 200 135 180 105 125

160 205 190 245 165 225 140 180

170 215 200 255 170 230 150 190

125 145 155 200 135 180 105 115

85 95 125 140 100 130 75 85

80 90 120 130 90 120 65 75

100 120 110 145 100 130 90 110

65 80 75 100 70 90 60 70

60 70 70 90 60 80 55 65

105 130 90 120 90 110 95 120

60 85 60 90 60 80 65 85

120 150 85 100 100 120

100 130 70 85 85 100

100 140 75 90 90 110

140 155 155 180 100 120 150 200 160 200

135 145 100 155 95 110 120 170 110 170

160 180 180 230 150 180 220 280 200 250

120 140 130 150 135 160 160 180 145 165

140 150 170 190 130 150 180 190 185 210

110 120 110 150 110 130 150 160 120 165

120 135 120 165 165 175 130 170

1800 1800 1500 1500

1440 1440 1200 1200

540 640 450 530

430 430 360 360

220 280 180 230

430 430 360 360

170 210 140 175

280 280 230 230

385 385 320 320

150 190 120 160

55 60 70 80

40 45 50 55

45 50 55 60

30 35 35 40

35 40 45 50

55 60 70 80

30 35 40 45

25 30 35 40

30 35 40 45

25 30 35 40

50 60 50 60 40 40

40 50 40 50 35 35

40 50 40 50 35 35

400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400 400

300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300 300

400 500 600 800 600 800 600 800 400 500

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.

Eine Anpassung in speziellen Einsatzfällen ist zu empfehlen.

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall

BH = CBN mit hohem CBN Gehalt

BL = CBN mit niedrigem CBN Gehalt

DP = polykristalliner Diamant

CN = Siliziumnitrid Si3N4
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Fräsen

Rhombisch tangential

Tiger·tec®
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LNHX070204-D57T H 4 7 9 2,4 0,4 b c b a b b c c

LNHX070204-F57T H 4 7 9 2,4 0,4 a b c c b c b c c b c

LNMX070204-D57T M 4 7 9 2,4 0,4 b c b a b b c c

LNMX070204-F57T M 4 7 9 2,4 0,4 a b c c b c b c c b c

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall
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Bezeichnung
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NSM3.90016EC-GDW 1 1,6 0,15 b

NSM3.90022EC-GDW 1 2,2 0,2 b

NSM3.90030EC-GDW 1 3,0 0,2 b

NSM3.90040EC-GDW 1 4,0 0,2 b

NSM3.90016SN-GBW 1 1,6 0,15 c c b

NSM3.90022SN-GBW 1 2,2 0,2 c c b

NSM3.90030SN-GBW 1 3,0 0,2 c c b

NSM3.90040SN-GBW 1 4,0 0,2 c c b

NSM3.90016SN-GDW 1 1,6 0,15 c c b

NSM3.90022SN-GDW 1 2,2 0,2 c c b

NSM3.90030SN-GDW 1 3,0 0,2 c c b

NSM3.90040SN-GDW 1 4,0 0,2 c c b

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

HF = unbeschichtetes Feinkorn-Hartmetall
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Nutfräsen

¤F 254¤¤G 2¤¤F 45¤

Einbauteile
DC mm 80-160

Spannschraube für Wendeplatte FS2076 (Torx 6 IP)

Anzugsdrehmoment 0,6 Nm

Zubehör
DC mm 80-160

Drehmoment-Schraubendreher FS2001

Schraubendreher FS2086 (Torx 6IP)

Wechselklinge FS2085 (Torx 6IP)

Wendeschneidplatten
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LNHX070204-D57T 0,4 b c b a b b c c

LNHX070204-F57T 0,4 a b c c b c b c c b c

LNMX070204-D57T 0,4 b c b a b b c c

LNMX070204-F57T 0,4 a b c c b c b c c b c

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

gute mittlere ungünstige

Bearbeitungsbedingungen

Optimale Wendeplatte für
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