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"WSP 
Geometrie 

Insert 
geometry"

"Schnitttiefe 
Cutting depth 

[ mm ] ap max"

RD.. 0501

"Vorschub 
Feed 

[ mm ] fz"

RD.. 0501

MP 0,25  0,70  1,20 0,14  0,26  0,50

MM 0,25  0,70  1,20 0,13  0,23  0,45

MK 0,25  0,70  1,20 0,15 0,27  0,53

MH 0,10  0,18  0,45 0,10  0,20  0,36

RH 0,12  0,24  0,60 0,10  0,22  0,40

ISO 00P

"WSP 
Geometrie 

Insert 
geometry"

"Schnitttiefe 
Cutting depth 

[ mm ] ap max"

RD.. 1003

"Vorschub 
Feed 

[ mm ] fz"

RD.. 1003

MP 0,28  1,50  2,50 0,15  0,28  0,64

MM 0,26  1,50  2,50 0,14  0,25  0,55

MK 0,28  1,50  2,50 0,16  0,30  0,67

MH 0,12  0,22  0,90 0,12  0,28  0,45

RH 0,14  0,28  1,20 0,12  0,30  0,50

"WSP 
Geometrie 

Insert 
geometry"

"Schnitttiefe 
Cutting depth 

[ mm ] ap max"

RD.. 12T3

"Vorschub 
Feed 

[ mm ] fz"

RD.. 12T3

MP 0,30  1,80  3,00 0,16  0,29  0,70

MM 0,27  1,80  3,00 0,15  0,25  0,60

MK 0,30 1,80  3,00 0,18  0,32  0,75

MH 0,12  0,25  1,10 0,13  0,28  0,50

RH 0,14  0,30  1,50 0,13  0,30  0,56

"WSP 
Geometrie 

Insert 
geometry"

"Schnitttiefe 
Cutting depth 

[ mm ] ap max"

RD.. 0701

"Vorschub 
Feed 

[ mm ] fz"

RD.. 0701

MP 0,25 1,00  1,70 0,14  0,27  0,60

MM 0,25 1,00  1,70 0,13  0,24  0,52

MK 0,25 1,00  1,70 0,15  0,28  0,63

MH 0,10  0,20  0,65 0,11  0,22  0,42

RH 0,12  0,25  0,85 0,11  0,25  0,46

"WSP 
Geometrie 

Insert 
geometry"

"Schnitttiefe 
Cutting depth 

[ mm ] ap max"

RD.. 1604

"Vorschub 
Feed 

[ mm ] fz"

RD.. 1604

MP 0,30  2,40  4,00 0,18  0,30  0,75

MM 0,27  2,40  4,00 0,16  0,25  0,64

MK 0,30  2,40  4,00 0,18  0,33  0,80

MH 0,12  0,28  1,60 0,14  0,28  0,50

RH 0,15  0,35  2,00 0,14  0,30  0,56

RD.. 12T3..

RD.. 1604..

RD.. 1003..

RD.. 0501.. RD.. 0702..

Schnittgeschwindigkeit siehe Seite 114-115

Cutting data recommendations page 114-115
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Schnittgeschwindigkeit für 3D Fräsen

Cutting Speed Recommendations for 3D Milling

 empfohlene Anwendung recommended application

    alternative Anwendung um 30 - 50 % reduzieren 

     alternative application reduced by 30 - 50 % reduced
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Werkstoff Material

Trockenbe-

arbeitung

Dry

machining

Nassbe-

arbeitung

Wet

machining

P

Baustahl 200-320 200-300 170-280 170-260

Structural steel

Vergütungsstahl 180-290 180-280 160-260 150-240

Heat treated steel

Werkzeugstahl 160-260 160-250 140-230 140-220

Tool steel

Vergütungsstahl 1400N/mm
2 130-200 130-180 120-180

hochfest

Heat treated steel high strength

M
Nichtrostender Stahl austenitisch 120-200 100-170

Stainless steel austenitic

austenitisch gehärtet 80-150

austenitic hardened

K
Grauguss 180-360

Grey cast iron

Gusseisen mit Kugelgraphit 140-220

Nodular graphite cast iron

N
Aluminium

Aluminium

Kupfer und Kupferlegierungen

Copper and copper alloys

S
Warmfeste Legierungen

Heat resistant alloys

Titanlegierungen

Titanium alloys

Härte Hardness

H Hartguss 300-600 HB

Chilled cast iron

gehärteter Stahl  45-52 HRC

Hardened steel

gehärteter Stahl  53-58 HRC

Hardened steel

gehärteter Stahl  59-63 HRC

Hardened steel
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250-400 200-320 200-320 180-280

200-350 180-290 180-290 160-250

180-300 160-260 160-260 140-220

150-250 130-200 130-200 110-170

150-220 130-180 150-200 120-180

120-170 100-150 120-180 100-160

220-400 200-360

180-230 170-220

30-90

30-90

60-140 50-120 50-120 60-140

90-260 80-240 80-240 90-260 90-180

70-220 60-200 60-200 70-220 70-160

60-140 50-120 50-120 50-140 -


