


Innengewinde

Rechts-
Gewinde

Links-
Gewinde

Rechts-
Gewinde

Links-
Gewinde

Außengewinde

Die ATORN-Gewindefräser sind speziell für den Einsatz auf CNC-Fräsmaschinen 
und Bearbeitungszentren konzipiert, die über eine 3-Achsen-Steuerung 
mit Schraubeninterpolation verfügen. 

Vorteile 
und Einsatz: • Innen- und Außengewinde

• Durchgangs- und Sacklochgewinde
• Gleich- oder Gegenlauf-Fräsen und Änderung der axialen Vorschubrichtung 

ermöglicht die Fertigung zylindrischer und konischer Gewinde 
sowie die Fertigung fast aller herkömmlicher Gewindevarianten

• Gewindeherstellung mit abweichenden Toleranzen
• optimale Spannung
• kurze Späne
• geringer Schnittdruck

HM-Qualität: AMT7
TiAlN-beschichtete Ultra-Feinstkorn-Qualität
für universelle Anwendungen in 
allen Materialien bei mittleren 
bis hohen Schnittgeschwindigkeiten

CNC-Programmierung 
für Innengewinde:
aufsteigende Fräsoperation
(Programm ist für den Einsatz 
auf Bearbeitungszentren)

A=(D0 - D)/2

A= Radius der Werkzeugbahn
D0= Gewinde-Nenn-Ø
D= Schneid-Ø

Standard-Programmierung:
G90 G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S---
G00 Z-(Gewindetiefe)
G01 G91 G41 D1 X(A/2) Y-(A/2) Z0 F---
G03 X(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 x Steigung)
G03 X0 Y0 I-(A) J0 Z(Steigung)
G03 X-(A/2) Y(A/2) R(A/2) Z(1/8 x Steigung)
G01 G40 X-(A/2) Y-(A/2) Z0
G90 X0 Y0 Z0

Beispiel: 
M32 x 2 (Gewindetiefe 18 mm)
Werkzeughalter: SR0021 H21 

(Schneid-Ø 21 mm)
Platte: 21 I 2,0 ISO
A = (32-21) / 2 = 5,5

ergibt folgende Programmierung:
G90 G00 G54 G43 H1X0 Y0 Z10 S2800
G00 Z-18
G01 G91 G41 X2,75 Y2,75 Z0 F85 D1
G03 X2,75 Y2,75 R2,75 Z0,25
G03 X0 Y0 I-5,5 J0 Z2
G03 X-2,75 Y2,75 R2,75 Z0,25
G01 G40 X-2,75 Y-2,75 Z0
G90 G0 X0 Y0 Z0

Material HM-Qualität AMT7

Kohlenstoffstahl 115-280

legierter Stahl 130-200

hochlegierter Stahl 105-180

Stahlguss 150-190

INOX Stahl 130-190

Grauguss 80-170

NE-Metalle 180-340
Aluminium

Auswahl der Schnittgeschwindigkeiten Vc (m/min)

Vorschub f = 0,05 - 0,15 mm/U
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Gewindefräsplatten  
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Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

ISO Werkstoff- Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Vorschub fz mm/Zahn
gruppe beispiele Nr. schwindigkeit Bohrfräsen Gewindefräsen

Vc   m/min

unlegierter Baustahl 9 S 20 1.0711
ST 37 1.0037 120 - 200 0,20 - 0,40 0,15 - 0,25
ST 50 1.0050

niedriglegierter Stahl ST 70 1.0070
16 MnCr 5 1.7131 100 - 180 0,15 - 0,30 0,15 - 0,25
25 CrMo 4 1.7218

hochlegierter Stahl 90 MnCrV 8 1.2842
42 CrMoV 1.7225 80 - 160 0,15 - 0,30 0,15 - 0,25

X 40 CrMoS 17 1.2344

INOX Stahl X 6 CrA 13 1.4002
(martensitisch) X 6 CrTi 17 1.4510 120 - 200 0,15 - 0,30 0,15 - 0,25

X 12 CrMoS 17 1.4104

INOX Stahl 20 CrNi 17 2 1.4057
X 5 CrNi 18 10 1.4301 80 - 150 0,10 - 0,25 0,15 - 0,25

X 6 CrNiMoTi 17 12 2 1.4571

Grauguss GG 20 0.6020
100 - 170 0,20 - 0,40 0,20 - 0,30

GG 40 0.6040

Grauguss GGG 40 0.7040
120 0,20 - 0,40 0,20 - 0,30

mit Kugelgraphit GGG 70 0.7070

Temperguss GTW 35 0.8035 80 - 120 0,20 - 0,40 0,20 - 0,30
GTS 55 0.8155

Aluminium 0,5 10% Si MS 58 2.0402
300 - 500 0,15 - 0,40 0,20 - 0,30 

Kupfer G-MgAl9Zn 1 3.5912

hochwarmfeste Legierungen TiAl6Sn 2 3.7174 80 - 110 0,05 - 0,25 0,05 - 0,25

Titanlegierungen NiCr12Al6MoNb 2.4670 80 - 110 0,01 - 0,08 0,01 - 0,08

n =
Vc x 1000

d x π

Ueff = fz x  z  x  n

Uprog = Ueff x ( D + d )
D

Ueff = D x Uprog

(D + d )

Uprog = Ueff x ( D - d )
D

Ueff = D x Uprog

(D - d )

Fräsen - Außenkontur Fräsen - Innenkontur hm = fz
d
ae

fz = hm x 

mittlere Spandicke
hm > 0,05 mm/U anstreben!

d
ae

n = Spindeldrehzahl min.-1

Vc = Schnittgeschwindigkeit m/min.
d = Fräserdurchmesser mm
D = Gewindedurchmesser mm
Ueff = effektive Vorschubgeschwindigkeit mm/min.

(an der Kontur) 

hm = mittlere Spandicke mm/U
Uprog = programmierte Vorschubgeschwindigkeit mm/min.
Ueint = programmierter Eintauchvorschub mm/min.
fz = Vorschub pro Zahn mm
z = Schneidenanzahl des Fräsers
ae = Spantiefe radial mm
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Schnittwertempfehlungen Schneidplatten CMT
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!                                                                                                                                   

 ISO   Werkstoff-                                                                                                    Schnittge-                                                                                  Vorschub fz
          gruppe                                                                                                      schwindigkeit                                                                                 mm/Zahn
                                                                                                                           Vc   m/min                               Ø10                                 Ø12                                  Ø18                                 Ø25

          niedrig- und mittellegierter Kohlenstoff< 0,55%C                                            60 - 120                               0,16                                0,17                                 0,20                                0,22
          hochlegierter Kohlenstoffstahl>0,55%C                                                          60 - 90                               0,14                                0,16                                 0,20                                0,22
          legierter Stahl, Vergütungsstahl                                                                      50 - 80                               0,10                                0,12                                 0,16                                0,18
          Stahlguss                                                                                                      70 - 90                               0,10                                0,12                                 0,15                                0,18

          INOX Stahl, ferritisch                                                                                      70 - 100                               0,10                                0,11                                 0,15                                0,17
          INOX Stahl, austenitisch                                                                                 60 - 90                               0,10                                0,11                                 0,15                                0,17

          Grauguss                                                                                                      40 - 80                               0,16                                0,17                                 0,20                                0,22
          Gusseisen mit Kugelgraphit                                                                            40 - 80                               0,16                                0,17                                 0,20                                0,22
          Temperguss                                                                                                  40 - 80                               0,16                                0,17                                 0,20                                0,22

          Aluminium<10%Si,Kupfer                                                                           100 - 200                               0,16                                0,17                                 0,20                                0,22
          Aluminium>10%%Si                                                                                     60 - 140                               0,10                                0,11                                 0,16                                0,18
          Kunstoff                                                                                                       50 - 200                               0,19                                0,19                                 0,22                                0,24
          Bronze                                                                                                         50 - 200                               0,19                                0,19                                 0,22                                0,24
          Messing                                                                                                       50 - 200                               0,19                                0,19                                 0,22                                0,24

          Titan-Legierungen                                                                                         20 - 40                               0,07                                0,07                                 0,10                                0,12
          Nickelbasis-Legierungen                                                                                20 - 40                               0,07                                0,07                                 0,10                                0,12

          gehärteter Stahl 45 - 50 HRc                                                                         60 - 70                               0,09                                0,09                                 0,13                                0,15
          gehärteter Stahl 50 - 55 HRc                                                                         50 - 60                               0,08                                0,08                                 0,12                                0,14
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Werkzeugsystem zur Bohrungsbearbeitung MINI-MILL  

Schneidplatten CMT 

266100 - 266109....

 

263001 - 263111....
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ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Schneide
gruppe Härte Nr. Vc fz                   HM

N/mm2 m/min mm/z Sorte

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191

150 - 300 0,10 - 0,35 HC 4630
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416

INOX Austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 120 - 180 0,10 - 0,35 HC 4535
INOX Martensitisch 500 - 950 X 10 Cr 13 1.4006

Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678

120 - 180 0,10 - 0,40 HC 4410
Sphäroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155

Reinmetalle, weich bis 500 Reineisen
Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 3.3535
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AlSi 12 3.2581 180 - 300 0,10 - 0,40 HW 4310
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402

Wendeschneidplatte, ISO-Bezeichnung: SNEX 1206 ANN.... 
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen! ap max. 5,5 mm
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Planfräser 45° 
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ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittge- Vorschub pro Schneide
gruppe Härte Nr. schw. Vc fz                   HM

N/mm2 m/min mm/z Sorte

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 200 - 300 0,1 - 0,3 JC 5040 (JC 8050)
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191

Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 170 - 250 0,1 - 0,3 JC 5040 (JC 8050)
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 100 - 150 0,1 - 0,3 JC 5040

INOX Austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 170 - 250 0,1 - 0,3 JC 8050 (JC 8015)
INOX Martensitisch 500 - 950 X 10 Cr 13 1.4006

Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025 150 - 250 0,1 - 0,3 JC 605W (JC 8015)
Sphäroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 120 - 180 0,1 - 0,3 JC 8015

gehärteter Stahl 40 - 55 HRc 1.2379 60 - 100 0,1 - 0,2 JC 8015

Wendeschneidplatte, ISO-Bezeichnung: SEMT 13T3 AGSN-PM
Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen! ap max. 6 mm

Leichtlauf-Planfräser 45° 

262550....

 

ISO Werkstoff Vc m/min Max. Zahnvorschübe
fz in mm bei ae = 0,75 

x d1
(d1 = Fräserdurchmesser)

Passende
Wendeplatte

SAHT 13062)

M

Rost- und säurebeständiger Stahl, 
ferritisch, martensitisch 500 – 950 N/mm²

140 – 170 0,30

HC4540
HC4640

Rost- und säurebeständiger Stahl, 
austenitisch 500 – 950 N/mm²

200 – 280
0,25

60 – 1201)

Martensitaushärtbarer Stahl 
500 – 950 N/mm²

180 – 240
0,25

60 – 1201)

K

Gusseisen mit Lamellengraphit 100 – 400 N/mm² 200 – 260 0,40

HC4410
Legiertes Gusseisen 150 –250 N/mm² 160 – 200 0,30
Gusseisen mit Kugelgraphit 400 – 800 N/mm² 140 – 180 0,35
Temperguss 350 – 700 N/mm² 160 – 200 0,35

N
Rein-Metalle, weich bis 500 N/mm² 160 – 220 0,35

HW4310Aluminium-Legierungen, langspanend bis 550 N/mm² 300 – 1000 0,40
Kupfer-Legierungen, langspanend 300 – 700 N/mm² 250 – 500 0,40

S
Titan-Legierungen, mittelfest bis 950 N/mm² 40 – 801) 0,15

HC4640
Titan-Legierungen, hochfest 900 – 1400 N/mm² 30 – 401) 0,15

 Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

1) Schnittwert fü r Nasszerspanung
2) Die fz-Werte beziehen sich auf die Schnitttiefen fü r ap = 3 mm (SAHT 1306)

 Planfräser 45° 

260150....
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Nachfolgende Schnittbedingungen sind als Richtwerte zu betrachten.
Verschiedene Faktoren können diese Werte beeinflussen:
• Starrheit der Maschine
• Werkstück-Aufspannung
• Material

Werkstück Härte Hartmetall- Schnittge- Vorschub fz (mm/Zahnreihe)
Material Brinell Sorte schwindigkeit Ø 20 + Ø 25 Ø 32 + Ø 40

Vc (m/min) A B A B

Kohlenstoff- 150 - 200 DC325M 110 - 200 0,08 - 0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,20 0,10 - 0,25
Stähle DC735 110 - 175

niedrig 125 - 275 DC325M 90 - 135 0,08 - 0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,20 0,10 - 0,25
legierte Stähle DC735 90 - 125

legierte 275 - 325 DCM325M 80 - 100 0,07 - 0,15 0,07 - 0,18 0,08 - 0,20 0,08 - 0,25
Stähle DC735 80 - 90

INOX Stähle 175 - 275 DC325M 90 - 150 0,08 - 0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,20 0,10 - 0,25
ferr./mart. DC735 90 - 160

INOX Stähle 135 - 175 DC325M 100 - 130 0,08 - 0,15 0,08 - 0,18 0,10 - 0,20 0,10 - 0,25
austenitisch DC725 100 - 110
Grauguss - 200 DC210 85 - 105 0,08 - 0,20 0,10 - 0,25 0,10 - 0,25 0,10 - 0,30

Temperguss 110 - 250 DC210 55 - 85 0,07 - 0,18 0,08 - 0,20 0,08 - 0,23 0,10 - 0,27

Aluminium, legiert DC210 250- 450 0,12 - 0,23 0,11 - 0,28 0,13 - 0,28 0,15 - 0,35

A = Nutenfräsen: Ap (axial Schnitttiefe) bis 1 x Fräser-Durchmesser
B = Eckfräsen: Ae (radial Schnitttiefe) bis 0,5 x Fräser-Durchmesser und

Ap (axial Schnitttiefe) bis 1,2 x Fräser-Durchmesser
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Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!
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Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!
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ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittgeschwindigkeit Vorschub pro Schneide
gruppe Härte Nr. Vc fz                   HM

N/mm2 m/min mm/z Sorte

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191 135 - 180

0,10 - 0,35
HC 4540

Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 120 - 300 HC 4620
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416

INOX Austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 180 - 240 0,10 - 0,35 HC 4540
INOX Martensitisch 500 - 950 X 10 Cr 13 1.4006

Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 50 - 120

0,10 - 0,35
HC 4410

Sphäroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 160 - 300 HC 4620
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155

Plan- und Kopierfräser, OCKX, XCKX, RCKX 1606 und SAHT 1306 

260111....
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ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoff- Werkstoff- Schnittge- Zahnvorschub fz mm/z
gruppe Härte beispiele Nr. schwindigkeit

N/mm2 Vc m/min Schlichtbearbeitung mittlere Bearbeitung Schruppbearbeitung

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191 220 - 250 0,10 0,20 0,30
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131 160 - 200 0,08 0,15 0,20
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343 160 - 200 0,08 0,15 0,25
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416 220 - 250 0,10 0,20 0,30

INOX Stahl, austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301 130 - 140 0,06 0,12 0,20
INOX Stahl, ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 130 - 140 0,06 0,12 0,20
INOX Stahl, martensitisch 500 - 950 X 10 Cr 13 1.4006 130 - 140 0,06 0,12 0,20

Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025 140 - 200 0,12 0,25 0,35
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678 140 - 180 0,10 0,20 0,30
Sphäroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060 140 - 180 0,10 0,20 0,30
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155 140 - 200 0,12 0,25 0,35

Nickelbasis-Legierungen bis 950 NiCr12Al6MoNb 2.4670 40 - 60 0,05 0,08 0,12
Nickelbasis-Legierungen 900 - 1400 NiCr19Fe19NbMo Inconel 718 40 - 60 0,05 0,08 0,12

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

ae/D 50-100 % 30 % 20 % 10 % 5 % 2 %

Faktor 1 1,2 1,5 2,1 3 4,8

Eckfräser 90° 

262547....    283310....

 

Schrupp-Wendelschaftfräser 90° 

262544....
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Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!
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ISO Werkstoff- Festigkeit/ Werkstoffbeispiele Werkstoff- Schnittge- Vorschub pro Schneide Wendeplatten-
gruppe Härte Nr. schw. Vc fz                   HM bezeichnung

N/mm2 m/min mm/z Sorte

unlegierter Baustahl bis 700 St-52 1.0052
Automatenstahl bis 700 9 SMn 28 1.0715
Baustahl 500 - 950 Ck45 1.1191

100 - 300 0,10 - 0,30 HC 4630 LNMX 10.. / 15.. PNR-MM
Einsatzstahl bis 950 16 MnCr 5 1.7131
Werkzeugstahl 950 - 1400 X 38 CrMoV 5 1 1.2343
Stahlguss bis 950 GS 40 1.0416

INOX Austenitisch 500 - 950 X 5 CrNi 18 10 1.4301
INOX Ferritisch 500 - 950 X 12 CrMoS 17 1.4104 120 - 180 0,05 - 0,25 HC 4535 LNMX 10.. / 15.. PNR-MM
INOX Martensitisch 500 - 950 X 10 Cr 13 1.4006

Grauguss 100 - 400 GG 25 0.6025
Legierter Grauguss 150 - 250 GGL-NiCr 35 2 0.6678

120 - 300 0,08 - 0,25 HC 4410 LNMX 10.. / 15.. PNR-MM
Sphäroguss 400 - 800 GGG 60 0.7060
Temperguss 350 - 700 GTS 55 0.8155

Reinmetalle, weich bis 500 Reineisen
Al.-Leg. langspanend bis 550 AlMg 3 3.3535
Al.-Leg. kurzspanend bis 400 G-AlSi 12 3.2581 200 - 300 0,10 - 0,30 HW 4310 LNMX 10.. / 15.. PNR-MA
Kupfer-Leg. langspanend 300 - 700 MS 63 2.0320
Kupfer-Leg. kurzspanend bis 500 MS 58 2.0402

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!                                                                                                                                   
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 ISO   Werkstoff-                                                                                                    Schnittge-                                                                    Vorschub fz mm/Z bezogen auf
          gruppe                                                                                                      schwindigkeit                                                                      Fräserdurchmesser in mm
                                                                                                                           Vc   m/min                                  21 - 25                                           32 - 40                                           50

          unlegierter Stahl                                                                                               250                                         0,10                                               0,12                                            0,16
          niedrig legierter Stahl                                                                                       200                                          0,08                                               0,09                                            0,10
          hochlegierter Stahl                                                                                           170                                          0,08                                               0,06                                            0,08
          Werkzeugstahl                                                                                                 170                                          0,08                                               0,06                                            0,08

          INOX Stahl, austenitisch                                                                                    200                                          0,06                                               0,06                                            0,06

          Grauguss                                                                                                         200                                          0,12                                               0,16                                            0,18
          Gusseisen mit Kugelgraphit                                                                              180                                          0,10                                               0,12                                            0,12
          Temperguss                                                                                                     200                                          0,08                                               0,08                                            0,10

          warmfeste Legierungen                                                                                     40                                           0,06                                               0,06                                            0,06
          Titanlegierungen                                                                                               60                                           0,06                                               0,06                                            0,06

          ap max. [mm]                                                                                                                                                 9 - 11                                           14 - 17                                           21

ae100%

ØD ØD ØD

ae20%

50%ae ae

ae/D 100 % 50 % 20 % 10 %

Vc 100 % 90 % 80 % 70 %

X 1 1 1,3 1,5

Bei abnehmender Eingriffsbreite ae/D ist die Schnittgeschwindigkeit Vc zu reduzieren.
Der Vorschub je Schneide fz ist um den Faktor X zu korrigieren.

263007....
263008....

Fr
äs

en

20-235Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 

4-10 Power / 4-15 Power 

262559....
562560....
262562....

 

Fas- und Zentrierfräser 45° 

260126....
260127....

 

 Vc = 50 - 60 m/min. f = 0,03 - 0,05 mm/U

T-Nutenfräser  
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www.sartorius-werkzeuge.de
 Lassen Sie sich einfach freischalten. Anruf oder E-Mail genügt! 
Wir senden Ihnen umgehend Ihre Zugangskennung per E-Mail.

 Über 50.000 Werkzeuge online verfügbar!
 Als angemeldeter User können Sie:

24 Stunden x 7 Tage die Woche
= 100% Service

Die Service-Hotline rund um die Zerspanung erreichen Sie 
Mo-Do 8.00 Uhr -17.00 Uhr und Fr 8.00 Uhr -16.00 Uhr.
Unsere Zerspanungstechniker beraten Sie gern.

E-Mail: hotline@sartorius-werkzeuge.de

Zerspanungs-Hotline +49 2102 4400-88
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ISO Werkstoff Vc m/min
HC4410 HW4410

N

Aluminium-Legierungen, langspanend 100–400 N/mm² 1500 – 3000
1000 – 2000

1000 – 2000
800 – 1600

Aluminium-Legierungen, kurzspanend bis 400 N/mm² 1000 800
Kupfer-Legierungen, langspanend 150–250 N/mm² 300 250
Kupfer-Legierungen, kurzspanend bis 500 N/mm² 500 400
Magnesium-Legierungen 160–300 N/mm² 500 400
Thermoplaste 350–700 N/mm² 400 300
Duroplaste 20–40 N/mm² 200 150

ISO Maximale Vorschübe pro Zahn = fz (mm/z.)
VPGT1604…

ap max = 8 mm
VCGT2205…

ap max = 9 mm

N
0,35 0,5
0,3 0,4

•  Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Tauchfräser für NE-Metalle 

260400....
260401....
260402....
260403....
270104....
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Werkstück Spritzguss

Aufgabe Material 1.2311 - P20

Härte 30 HRc

Werkzeug
Werkzeugkörper SKS-4063R-08

Wendeplatte WDMW080520ZTR JC5040

Schnittgeschwindigkeit 99 m/min ( 500 min-1 )

Vorschub 4.064 mm/min  8,1 mm/U

Schnittdaten ap 1,5 mm

ae 47,6 mm

Kühlung Luft

Maschine Vertical MC 22,5 kW

Ergebnis: Gegenüber einem Wettbewerbsprodukt konnte der
 Vorschub um 35% erhöht werden, bei guten 8 Stunden
Standzeit pro Schneide!

1. Hocheffizientes Bearbeiten von 1.2311

Werkstück Spritzguss

Aufgabe Material KTSM22

Härte 13 HRc

Werkzeug
Werkzeugkörper SKS-4063R-08

Wendeplatte WDMW080520ZTR JC5040

Schnittgeschwindigkeit 158 m/min ( 800 min-1 )

Vorschub 4.000 mm/min  5 mm/U

Schnittdaten ap 1,0 mm

ae max. 63 mm

Kühlung Luft

Maschine Horizontal MC 15 kW

Ergebnis: SKS fräst weicher als das Wettbewerbsprodukt. 
Die Standzeit wurde um 80 % erhöht.

2. Verbesserung der Standzeit 
um das 1,8 fache

Wendeplatten-Typ Ra W ap T A1 Eckenradius für die Progr.

05 1,6 3,6 1,25 0,35 1,2 R = 2,0

06 2 4,5 1,5 0,44 1,5 R = 2,5

08 2 6,0 2,0 0,63 2,0 R = 3,0

• Schrägeintauchen • Spiralinterpolation • Berechnung des Werkstückdurchmessers zum
 Aufbohren einer vorhandenen Bohrung

øDc = øDh - I
Durchmesser- Bohrungs- Werkzeug-

bereich durchmesser durchmesser

• Die max. Tiefe bei einem Rundlauf sollte nicht größer sein als
die max. Spantiefe ap.

• Beim Abwärtsfräsen empfehlen wir gegen den Uhrzeigersinn
zu Fräsen.

• Beim Schrägeintauchen und Zirkularfräsen nur 70 % oder weniger der Standard-Schnittwerte verwenden.

• Beim Bohren in der Z-Achse den Vorschub um 50 % der Standardwerte reduzieren

• Da beim Bohren lange Späne entstehen können, beachten Sie bitte ausreichend die Sicherheit!

Typ I Effekt. ap Schrägeintauchen Spiralinterpolation Z-Achse
Werkzeug-Ø Schneiden-Ø max. Spantiefe max. Eintauchwinkel Schnittlänge kleinster Bohr-Ø größter Bohr-Ø max. Bohrtiefe

mm mm mm θ° bei max. ap Dh min. mm Dh max. mm mm

SKS-2020 20 12,7 1,2 3° 22,9 30 37 0,5

SKS-2021 21 13,7 1,2 2°30’ 27,5 32 39 0,5

SKS-2025 25 15,9 1,5 4° 21,5 33 46 1

SKS-2026 26 16,9 1,5 3°30‘ 24,5 35 48 1

SKS-2030 30 20,9 1,5 2°30‘ 34,4 43 56 1

SKS-2032 32 20 2 4° 28,6 41 60 1,5

SKS-2033 33 21 2 3°30’ 32,7 43 62 1,5

SKS-3040 40 28 2 2°48’ 40,9 57 76 1,5

SKS-*050 50 38 2 2° 57,3 77 96 1,5

SKS-*052 52 40 2 2° 57,3 81 100 1,5

SKS-*063 63 51 2 1°30‘ 76,4 103 122 1,5

SKS-*066 66 54 2 1°24’ 81,8 109 128 1,5

SKS-*080 80 68 2 1°12’ 95,5 137 156 1,5

SKS-*100 100 88 2 1° 114,6 177 196 1,5

Auskraglänge 
200 mm

Auskraglänge 
150 mm
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Anmerkung

1. Die angegeben Schnittwerte müssen auf die vorhandenen Bedingungen
 abgestimmt werden.

2. Sollten Schwingungen auftreten, reduzieren Sie bitte die axiale Spantiefe ap oder
die Drehzahl n ohne den Zahnvorschub fz zu reduzieren.

3. Sollte die Maschine nicht genug Leistung haben, reduzieren Sie bitte die axiale
Spantiefe ap oder die Drehzahl und die Vorschubgeschwindigkeit.

4. Verwenden Sie zur Kühlung Luft.

5. Bei Werkstoffen von 50-55 HRc reduzieren Sie bitte ap, n und Vf um 30%.

Planfräser                         Schaftfräser

Schnittwertempfehlungen für
modulare Fräsköpfe erbitten wir
im Bedarfsfall anzufragen:

Tel.: 02102 4400-0

Werkstoff Qualitäten Werkzeugdurchmesser mm
40 ( 32 Schaft ) 40 ( 42 Schaft ) 50

Zähnezahl 3 Zähnezahl 3 Zähnezahl 3
L ap n Vf L ap n Vf L ap n Vf

mm mm min-1 mm/min mm mm min-1 mm/min mm mm min-1 mm/min

Kohlenstoffstahl 70 0,8 1.400 4.300 70 1,0 1.400 5.100 70 1,0 1.150 4.100
(C50, C55) JC5040 170 0,6 1.000 3.700 170 0,8 1.200 4.300 170 0,8 950 3.400
unter 250 HB 220 0,4 800 2.900 220 0,6 1.200 4.300 220 0,6 950 3.400

vergütbare Formenstähle JC5040 70 0,8 1.400 4.300 70 1,0 1.400 5.100 70 1,0 1.150 4.100
(1.2311, P20) JC5015 (über 40 HRc) 170 0,6 1.000 3.700 170 0,8 1.200 4.300 170 0,8 950 3.400
30-43 HRc JC8015 (über 40 HRc) 220 0,4 800 2.900 220 0,6 1.200 4.300 220 0,6 950 3.400

Werkzeugstähle 70 0,8 1.400 4.300 70 1,0 1.400 5.100 70 1,0 1.150 4.100
(1.2344, 1.2379) JC5040 170 0,6 1.000 3.700 170 0,8 1.200 4.300 170 0,8 950 3.400
unter 255 HB 220 0,4 800 2.900 220 0,6 1.200 4.300 220 0,6 950 3.400

INOX Stahl JC5015
70 0,8 1.200 3.600 70 1,0 1.200 4.300 70 1,0 1.000 3.600

(1.4301) JC8015
170 0,6 1.000 3.000 170 0,8 1.200 3.600 170 0,8 950 3.400
220 0,4 800 2.900 220 0,6 1.000 3.000 220 0,6 830 3.000

durchhärtende Werkzeugstähle
JC5015

70 0,8 640 1.500 70 0,8 640 1.900 70 0,8 500 1.500
(1.2344, 1.2379)

JC8015
170 0,6 480 1.100 170 0,6 480 1.400 170 0,6 380 1.100

40-50 HRc 220 0,4 480 1.100 220 0,5 480 1.400 220 0,5 380 1.100

Grauguss und Kugelgraphitguss
JC5015

70 1,2 1.000 4.600 70 1,5 1.000 5.500 70 1,5 830 4.500
(GG, GGG)

JC8015
170 1,0 720 3.200 170 1,2 720 3.900 170 1,2 570 3.100

unter 300 HB 220 0,6 720 3.200 220 0,8 720 4.300 220 0,8 570 3.400

L = Auskraglänge ap = axiale Schnitttiefe n = Drehzahl Vf = Vorschubgeschwindigkeit

Werkstoff Qualitäten Werkzeugdurchmesser mm
20 / 21 25 / 26 30 / 32 / 33

Zähnezahl 2 Zähnezahl 2 Zähnezahl 2
L ap n Vf L ap n Vf L ap n Vf

mm mm min-1 mm/min mm mm min-1 mm/min mm mm min-1 mm/min

Kohlenstoffstahl 70 0,7 2.850 4.600 70 0,7 2.300 4.600 70 0,8 1.800 3.600
(C50, C55) JC5040 120 0,5 2.400 3.800 120 0,5 1.900 3.800 120 0,6 1.000 3.000
unter 250 HB 190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,4 500 2.000

vergütbare Formenstähle JC5040 70 0,7 2.850 4.600 70 0,7 2.300 4.600 70 0,8 1.800 3.600
(1.2311, P20) JC5015 (über 40 HRc) 120 0,5 2.400 3.800 120 0,5 1.900 3.800 120 0,6 1.000 3.000
30-43 HRc JC8015 (über 40 HRc) 190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 500 2.000

Werkzeugstähle 70 0,7 2.850 4.600 70 0,7 2.300 4.600 70 0,8 1.800 3.600
(1.2344, 1.2379) JC5040 120 0,5 2.400 3.800 120 0,5 1.900 3.800 120 0,6 1.000 3.000
unter 255 HB 190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 500 2.000

INOX Stahl JC5015
70 0,7 2.400 3.840 70 0,7 1.900 3.800 70 0,8 1.500 3.600

(1.4301) JC8015
120 0,5 2.400 3.840 120 0,5 1.900 3.800 120 0,6 1.250 3.000
190 0,3 1.250 1.500 220 0,3 1.000 1.600 220 0,3 600 1.800

durchhärtende Werkzeugstähle
JC5015

70 0,5 1.100 1.100 70 0,6 1.000 1.400 70 0,8 800 1.300
(1.2344, 1.2379)

JC8015
120 0,3 1.100 1.100 120 0,4 1.000 1.200 120 0,6 700 1.100

40-50 HRc 190 - - - 220 - - - 220 0,3 500 800

Grauguss und Kugelgraphitguss
JC5015

70 0,8 1.900 3.000 70 1,0 1.650 3.300 70 1,2 1.300 3.900
(GG, GGG)

JC8015
120 0,6 1.750 2.800 120 0,8 1.400 2.800 120 1,0 1.100 3.300

unter 300 HB 190 0,4 1.400 2.200 220 0,5 1.150 2.300 220 0,6 900 2.200
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ap = axiale Schnitttiefe    n = Drehzahl    Vf = Vorschubgeschwindigkeit    Pc = netto Aufnahmeleistung

Werkstoff Qualitäten Auskrag- Werkzeugdurchmesser mm
länge 50 mm ( 52 mm ) 63 mm
mm Zähnezahl 3 Zähnezahl 4 Zähnezahl 3

ap n Vf Pc ap n Vf Pc ap n Vf Pc
mm min-1 mm/min kW mm min-1 mm/min kW mm min-1 mm/min kW

150 1,2 830 3.730 8,0 1.2 830 4.970 10,7 1,2 760 4.050 13,8
Kohlenstoffstahl 200 1,0 700 3.150 5,6 1,0 700 4.200 7,5 1,2 680 3.060 9,0
(C50, C55) JC5040 250 1,0 570 2.570 4,6 1,0 570 3.420 6,1 1,0 600 2.700 6,1
unter 250 HB 300 0,6 570 3.420 3,7 0,6 570 3.990 4,3 1,0 460 2.050 5,1

350 0,4 570 3.480 2,5 0,4 570 3.990 2,9 0,8 460 2.390 4,3
400 - - - - - - - - 0,4 460 2.730 2,5

150 1,2 830 3.730 8,6 1,2 830 4.980 11,5 1,2 760 3.420 9,9
vergütbare Formenstähle JC5040 200 1,0 700 3.150 6,1 1,0 700 4.200 8,1 1,2 680 3.060 8,9
(1.2311, P20) (JC5015 250 0,8 570 2.570 4,0 0,8 570 3.420 5,3 1,0 600 2.700 6,5
30-43 HRc /JC8015 300 0,5 570 2.900 2,8 0,5 570 3.420 3,3 0,8 460 2.050 4,0

über 40 HRc) 350 0,3 570 2.900 1,7 0,3 570 3.420 2,0 0,6 460 2.390 3,5
400 - - - - - - - - 0,4 460 2.390 2,3

150 1,2 830 3.730 8,0 1,2 830 4.980 10,7 1,2 760 3.420 9,2
Werkzeugstähle 200 1,0 700 3.150 5,6 1,0 700 4.200 7,5 1,2 680 3.060 8,3
(1.2344, 1.2379) JC5040 250 0,8 570 2.570 3,7 0,8 570 3.420 4,9 1,0 600 2.700 6,1
unter 255 HB 300 0,5 570 2.900 2,6 0,5 570 3.420 3,1 0,8 460 2..050 3,7

350 0,3 570 2.900 1,6 0,3 570 3.420 1,8 0,6 460 2.390 3,2
400 - - - - - - - - 0,4 460 2.390 2,2

150 1,2 950 3.730 8,6 1,2 950 4.980 11,5 1,2 760 3.000 8,7
200 1,0 800 3.150 6,0 1,0 800 4.200 8,1 1,2 680 2.670 7,8

INOX Stahl JC5015 250 0,8 570 2.250 3,5 0,8 570 3.000 4,6 1,0 600 2.350 5,7
(1.4301) JC8015 300 0,5 570 2.250 2,2 0,5 570 3.000 2,9 0,8 460 1.800 3,5

350 0,3 570 2.250 1,3 0,3 570 3.000 1,7 0,6 460 1.800 2,6
400 - - - - - - - - 0,4 460 1.800 1,8

100 1,0 570 1.720 4,8 1,0 570 2.280 6,3 1,0 450 1.350 4,7
durchhärtende Werkzeugstähle 150 0,8 450 1.340 3,0 0,8 450 1.800 4,0 1,0 380 1.140 4,0
(1.2344, 1.2379) JC5015 200 0,6 380 1.150 1,9 0,6 380 1.520 2,5 0,8 380 1.140 3,2
40-50 HRc 250 0,4 380 920 1,0 0,4 380 1.220 1,4 0,7 300 900 2,2

300 - - - - - - - - 0,5 300 720 1,3

150 1,5 830 4.480 8,6 1,5 830 5.980 11,5 1,5 910 4.910 11,9
Grauguss und Kugelgraphitguss 200 1,2 700 3.780 6,1 1,2 700 5.040 8,1 1,5 680 3.670 8,9
(GG, GGG) JC5015 250 1,2 570 3.080 4,7 1,2 570 4.100 6,3 1,5 600 3.150 7,6
unter 300 HB 300 0,8 570 3.420 3,5 0,8 570 4.560 4,7 1,2 460 2.480 4,8

350 0,6 570 3.420 2,6 0,6 570 4.560 3,5 1,0 460 2.760 4,5
400 - - - - - - - - 0,6 460 2.760 2,7

Werkstoff Qualitäten Auskrag- Werkzeugdurchmesser mm
länge 63 mm ( 66 mm ) 80 mm 100 mm
mm Zähnezahl 4 Zähnezahl 5 Zähnezahl 6

ap n Vf Pc ap n Vf Pc ap n Vf Pc
mm min-1 mm/min kW mm min-1 mm/min kW mm min-1 mm/min kW

150 1,2 760 5.400 14,6 1,2 720 5.400 18,5 1,2 570 5.130 22,0
Kohlenstoffstahl 200 1,2 680 4.090 11,0 1,2 600 4.500 15,4 1,2 480 4.320 18,5
(C50, C55) JC5040 250 1,0 600 3.600 8,1 1,2 520 3.900 13,4 1,2 420 3.730 16,0
unter 250 HB 300 1,0 460 2.730 6,8 1,0 440 3.300 9,4 1,0 350 3.150 11,3

350 0,8 460 3.190 5,7 1,0 360 2.700 7,7 1,0 290 2.610 9,3
400 0,4 460 3.640 3,3 0,6 360 2.700 4,6 0,6 290 .2.610 5,6

150 1,2 760 4.560 13,3 1,2 600 4.500 16,6 1,2 480 4.320 19,9
vergütbare Formenstähle JC 5040 200 1,2 680 4.080 11,9 1,2 520 3.900 14,4 1,2 420 3.780 17,4
(1.2311, P20) (JC5015 250 1,0 600 3.600 8,7 1,2 440 3.300 12,2 1,2 350 3.150 14,5
30-43 HRc /JC8015 300 0,8 460 2.730 5,3 1,0 360 2.700 8,3 1,0 290 2.610 10,0

über 40 HRc) 350 0,6 460 3.090 4,5 0,8 360 2.700 6,6 0,8 290 2.610 8,0
400 0,4 460 3.090 3,0 0,6 360 2.700 5,0 0,6 290 2.610 6,0

150 1,2 760 4.560 12,3 1,2 600 4.500 15,4 1,2 480 4.320 18,5
Werkzeugstähle 200 1,2 680 4.080 11,0 1,2 520 3.900 13,4 1,2 420 3.780 16,2
(1.2344, 1.2379) JC5040 250 1,0 600 3.600 8,1 1,2 440 3.300 11,3 1,2 350 3.150 13,5
unter 255 HB 300 0,8 460 2.730 4,9 1,0 360 2.700 7,7 1,0 290 2.610 9,3

350 0,6 460 3.090 4,2 0,8 360 2.700 6,2 0,8 290 2.610 7,5
400 0,4 460 3.090 2,8 0,6 360 2.700 4,6 0,6 290 2.610 5,6

150 1,2 760 4.000 11,6 1,2 600 3.900 14,4 1,2 480 3.750 17,3
200 1,2 680 3.560 10,3 1,2 520 3.380 12,5 1,2 420 3.280 15,1

INOX Stahl JC5015 250 1,0 600 3.130 7,6 1,2 440 2.860 10,5 1,2 350 2.730 12,6
(1.4301) JC8015 300 0,8 460 2.400 4,6 1,0 360 2.340 7,2 1,0 290 2.270 8,7

350 0,6 460 2.400 3,5 0,8 360 2.340 5,8 0,8 290 2.270 7,0
400 0,4 460 2.400 2,3 0,6 360 2.340 4,3 0,6 290 2.270 5,2

100 1,0 450 1.800 6,3 1,0 360 1.800 8,0 1,0 290 1.740 9,7
durchhärtende Werkzeugstähle 150 1,0 380 1.520 5,3 1,0 360 1.800 8,0 1,0 290 1.740 9,7
(1.2344, 1.2379) JC5015 200 0,8 380 1.520 4,3 1,0 300 1.500 6,7 1,0 240 1.440 8,0
40-50 HRc 250 0,7 300 1.200 2,9 0,9 240 1.200 4,8 0,9 190 1.140 5,7

300 0,5 300 960 1,7 0,7 240 960 3,0 0,7 190 910 3,5

150 1,5 910 6.550 15,9 1,5 720 6.480 19,9 1,5 570 6.160 23,7
Grauguss und Kugelgraphitguss 200 1,5 680 4.900 11,9 1,5 600 5.400 16,6 1,5 480 5.180 19,9
(GG, GGG) JC5015 250 1,5 600 4.200 10,2 1,5 520 4.680 14,4 1,5 420 4.480 17,2
unter 300 HB 300 1,2 460 3.310 6,4 1,5 440 3.960 12,2 1,5 350 3.780 14,5

350 1,0 460 3.680 5,9 1,2 360 4.320 10,6 1,2 290 4.180 12,9
400 0,6 460 3.680 3,6 0,8 360 4.320 7,1 0,8 290 4.180 8,6
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Auskrag länge
mm

Werkzeug-Ø mm
63 80 100

4 Schneiden 5 Schneiden 6 Schneiden
ap mm n min-1 Vf mm/min ap mm n min-1 Vf mm/min ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl

C50 C55
250 HB

JC5040
JC8050

100 4 900 3.600 4 650 3.200 4 550 3.300
150 3,5 800 2.800 4 600 2.700 4 500 2.500
200 3 700 2.200 3,5 550 2.100 3,5 450 2.000
250 2,5 700 1.700 3 550 1.600 3 450 1.600
300 2 700 1.700 2,5 550 1.600 2,5 450 1.600

Werkzeugstahl
1.2311

30-43 HRc

JC5040
JC5118

JC8015
(über 40 HRc)

100 3 700 2.400 3 550 2.100 3 450 2.200
150 2,5 650 1.900 3 550 1.800 3 400 1.700
200 2,5 550 1.500 2,5 450 1.400 2,5 350 1.300
250 2 550 1.200 2,5 450 1.200 2,5 350 1.100
300 2 550 1.200 2 450 1.200 2 350 1.100

Werkzeugstahl
1.2344
1.2379

JC5118
JC5040
JC8050

100 4 900 3.600 4 650 3.200 4 550 3.300
150 3,5 800 2.800 4 600 2.700 4 500 2.500
200 3 700 2.200 3,5 550 2.100 3,5 450 2.000
250 2,5 700 1.700 3 550 1.600 3 450 1.600
300 2 700 1.700 2,5 550 1.600 2,5 450 1.600

gehärteter
Werkzeugstahl

1.2344
1.2379

40-50 HRc

JC5118 
(JC8015)

100 2,5 500 1.000 2,5 400 1.000 2,5 300 900
150 2 400 650 2,5 300 600 2,5 250 600
200 2 300 450 2 250 400 2 200 400
250 1,5 300 350 2 250 350 2 200 350

Grauguss
Kugelgraphitguss

GG, GGG
bis 300 HB

JC5118 
(JC8015)

100 5 900 4.300 5 650 3.900 5 550 4.000
150 4 800 3.200 5 600 3.000 5 500 3.000
200 3,5 700 2.500 4 550 2.200 4 450 2.500
250 3 700 2.000 3,5 550 2.000 3,5 450 2.000
300 2,5 700 2.000 3 550 2.000 3 450 2.000

INOX Stahl
1.4301

bis 250 HB
JC8050

100 4 650 1.200 4 500 1.200 4 400 1.100
150 3,5 600 1.000 4 450 900 4 350 1.000
200 3 500 800 3,5 400 800 3,5 300 700
250 2,5 500 600 3 400 600 3 300 600
300 2 500 600 2,5 400 600 2,5 300 550

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n. Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Empfohlene Kühlung: Luft

ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit   
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Auskrag länge
mm

Werkzeug-Ø mm
125 160 200

7 Schneiden 8 Schneiden 9 Schneiden
ap mm n min-1 Vf mm/min ap mm n min-1 Vf mm/min ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl

C50 C55
250 HB

JC5040
JC8050

100 4 450 3.100 4 350 2.750 4 270 2.400
150 4 400 2.250 4 320 2.000 4 250 1.800
200 4 350 1.800 4 280 1.600 4 220 1.400
250 3,5 350 1.500 3,5 280 1.350 3,5 220 1.200
300 3 350 1.500 3 280 1.350 3 220 1.200

Werkzeugstahl
1.2311

30-43 HRc

JC5040
JC5118

JC8015
(über 40 HRc)

100 3 350 2.100 3 300 1.850 3 220 1.600
150 3 320 1.500 3 250 1.350 3 200 1.200
200 3 300 1.200 3 220 1.100 3 180 950
250 2,5 300 1.000 2,5 220 900 2,5 180 800
300 2,5 300 1.000 2,5 220 900 2,5 180 800

Werkzeugstahl
1.2344
1.2379

JC5118 
JC5040
JC8050

100 4 450 3.100 4 350 2.750 4 270 2.400
150 4 400 2.250 4 320 2.000 4 250 1.800
200 4 350 1.800 4 280 1.600 4 220 1.400
250 3,5 350 1.500 3,5 280 1.350 3,5 220 1.200
300 3 350 1.500 3 280 1.350 3 220 1.200

gehärteter
Werkzeugstahl

1.2344
1.2379

40-50 HRc

JC5118 
(JC8015)

100 2,5 220 800 2,5 180 725 2,5 140 650
150 2,5 200 550 2,5 150 500 2,5 120 450
200 2,5 150 350 2,5 120 315 2,5 100 280
250 2 150 300 2 120 275 2 100 250

Grauguss
Kugelgraphitguss

GG, GGG
bis 300 HB

JC5118 
(JC8015)

100 5 450 3.800 5 350 3.400 5 270 3.000
150 5 400 2.800 5 320 2.500 5 250 2.250
200 5 350 2.200 5 280 2.000 5 220 1.800
250 4 350 1.800 4 280 1.700 4 220 1.600
300 3,5 350 1.800 3,5 280 1.700 3,5 220 1.600

INOX Stahl
1.4301

bis 250 HB
JC8050

100 4 300 1.000 4 240 900 4 200 800
150 4 250 800 4 200 725 4 160 650
200 4 220 650 4 180 600 4 140 550
250 3,5 220 550 3,5 180 500 3,5 140 450
300 3 220 500 3 180 450 3 140 400

Hochleistungsfräser Hepta Mill 
 

 260115....
 270154....
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20-241Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 

P M K S H

P01 P10 P20 P30 P40 M01 M10 M20 M30 M40 K01 K10 K20 K30 S01 S10 S20 S30 H01 H10 H20

Anwendungs-
bereich

JC8050

JC8015

JC5040

JC8015 JC8015 JC8015 JC8015

JC8003

JC8050

RDMW ohne Spanbrecher RDGT mit Spanbrecher
gute Bedingungen mittelmäßige Bedingungen          ungünstige Bedingungen        Schlichten

Grauguss
Stahlguss

Kohlenstoffstahl
legierter Stahl

gehärteter
Stahl

Titan-Legierungen
Inconell

INOX
Stahl

JC8015
JC8003

JC5040
JC8003

JC8015
JC8003
JC8015

JC8015 JC8050
JC8015
JC8003

JC8050

RDMW 07T2MOT

RDGT 07T2MOE

RDMW 1004MOT 

RDGT 1004MOT 

RDGT 1004MOE 

RDMW 1204MOT 

RDGT 1204MOT 

RDGT 1204MOE 

RDMW 1606MOT 

RDGT 1606MOT 

RDGT 1606MOE

Einsatzempfehlungen WP Super DIEMASTER 

Beispiel
Super Diemaster Wettbewerb
SDH-2250-R10-M12 RD..1003

MOT 
RDMW 1004 MOT

Plattenstärke:
4,1 mm 3,18 mm

Vergleich der Wendeplattenstärke

ISO-Anwendungsbereiche Super DIEMASTER 

260811....    260812....
260813....    260814....

 

ISO-Anwendungsbereiche Super DIEMASTER 

339108....    
339109....
339110....    
339111....

 Sicherheit am Arbeitsplatz
Bitte schützen Sie Ihre Augen, Gehör und Atemwege! 

Gehörschutz, Schutzbrillen und 
Atemschutz ab Seite 90-49
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l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kühlung Emulsion.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

50 (R6) 50 (R8) 63 (R6) 63 (R8)

3 Schneiden 3 Schneiden 4 Schneiden 4 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff-
stahl
C50 

250 HB

JC5040
JC8015

150 3 1.250 1.090 150 4 1.260 1.100 150 3 980 1.140 150 4 990 1.110

200 2,5 1.250 1.160 200 3 1.260 1.210 200 2,7 980 1.300 200 3 990 1.290

250 2 880 870 250 2 880 980 250 2,2 690 910 250 2 690 1.200

300 1,2 880 1.130 300 1,5 880 1.160 300 1,6 690 1.100 300 1,5 690 1.210

350 0,7 750 950 350 1 760 1.000 350 1 590 1.010 350 1 590 1.040

400 400 400 0,5 540 1.190 400 0,5 540 1.360

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

JC5040
JC8015

150 2,5 1.200 1.190 150 3,5 1.210 1.010 150 2,5 940 1.160 150 3,5 950 1.140

200 2 1.200 1.220 200 3 1.210 1.100 200 2,2 940 1.240 200 3 950 1.250

250 1,1 840 1.130 250 2,5 850 940 250 1,6 660 970 250 2,5 670 980

300 0,9 840 1.260 300 2 850 970 300 1,1 660 1.180 300 2 670 1.020

350 0,5 720 1.180 350 1 730 1.110 350 0,7 560 1.120 350 1 570 1.000

400 400 400 0,5 520 1.140 400 0,5 520 1.330

Werkzeug-
stahl

1.2344
1.2379
255 HB

JC5040
JC8015

150 3 1.180 1.030 150 4 1.200 1.040 150 3 930 1.080 150 4 940 1.090

200 2,5 1.180 1.130 200 3 1.200 1.180 200 2,7 930 1.120 200 3 940 1.240

250 2 830 840 250 2 840 960 250 2,2 650 850 250 2 660 970

300 1,2 830 1.000 300 1,5 840 1.100 300 1,6 650 1.040 300 1,5 660 1.160

350 0,7 700 950 350 1 720 950 350 1 560 870 350 1 560 980

400 400 400 0,5 510 1.100 400 0,5 520 1.330

INOX Stahl
1.4301
250 HB

JC8015
JC8050

150 3 990 860 150 4 1.000 870 150 3 780 900 150 4 790 920

200 2,5 990 890 200 3 1.000 990 200 2,7 780 930 200 3 790 1.040

250 2 690 700 250 2 700 780 250 2,2 550 730 250 2 550 850

300 1,2 690 860 300 1,5 700 920 300 1,6 550 830 300 1,5 550 960

350 0,7 590 820 350 1 600 790 350 1 470 690 350 1 470 800

400 400 400 0,5 430 940 400 0,5 430 1.100

gehärteter
Werkzeug-

stahl
1.2344

40-50 HRC

JC8015

100 1,5 810 560 100 2 860 590 100 1,5 650 580 100 2 660 600

150 1,2 810 610 150 1,8 860 620 150 1,2 650 650 150 1,8 660 610

200 1 570 410 200 1,6 600 470 200 1 450 490 200 1,6 460 460

250 0,8 570 510 250 1,2 600 520 250 0,8 450 520 250 1,2 460 500

300 0,4 490 440 300 0,8 520 465 300 0,6 390 590 300 0,8 400 530

350 350 350 0,3 360 620 350 0,4 370 470

Grauguss
Kugelgra-
phitguss
300 HB

JC8015

150 3 1.120 1.170 150 4 1.130 1.190 150 3 880 1.370 150 4 890 1.240

200 2,5 1.120 1.110 200 3 1.130 1.290 200 2,7 880 1.440 200 3 890 1.350

250 2 780 960 250 2 790 1.060 250 2,2 620 1.120 250 2 620 1.140

300 1,2 780 1.170 300 1,5 790 1.300 300 1,6 620 1.240 300 1,5 620 1.310

350 0,7 670 920 350 1 680 900 350 1 530 1.160 350 1 530 1.180

400 400 400 0,5 480 1.220 400 0,5 490 1.250

Titan-
Legierun-

gen
35-43 HRc

JC8015
JC8050

150 1 420 270 150 1,5 440 330 150 1 330 260 150 1,5 340 300

200 0,8 420 315 200 1,2 440 265 200 0,9 330 290 200 1,3 340 325

250 0,6 290 260 250 1 310 205 250 0,7 230 240 250 1,1 240 240

300 0,4 290 305 300 0,8 310 230 300 0,5 230 295 300 0,9 240 250

350 0,2 250 375 350 0,4 260 255 350 0,3 200 340 350 0,6 200 290

400 400 400 0,2 180 360 400 0,3 190 300

Inconell
35-43 HRc

JC8015
JC8050

150 1 210 135 150 1,5 220 145 150 1 165 130 150 1,5 170 170

200 0,8 210 155 200 1,2 220 165 200 0,9 165 160 200 1,3 170 155

250 0,6 150 135 250 1 150 115 250 0,7 120 130 250 1,1 120 120

300 0,4 150 160 300 0,8 150 130 300 0,5 120 150 300 0,9 120 130

350 0,2 130 195 350 0,4 130 155 350 0,3 100 165 350 0,6 100 140

400 400 400 0,2 90 180 400 0,3 95 180

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Planfräser Standard

P 

ISO

M 

H

S

K

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260811....
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20-243Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 

Planfräser, enge Zahnteilung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

P 

ISO

M 

H

S

K

l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kühlung Emulsion.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

50/52 (R6) 50/52 (R8) 63/66 (R6) 63/66 (R8)

5 Schneiden 4 Schneiden 6 Schneiden 5 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC5040
JC8015

150 2 1.290 2.250 150 3 1.300 1.700 150 2 1.010 2.000 150 3 1.020 1.660

200 1,7 1.290 1.920 200 2,5 1.300 1.820 200 1,8 1.010 1.800 200 2,7 1.020 1.530

250 1,5 900 1.620 250 2 910 1.350 250 1,6 710 1.530 250 2,2 720 1.330

300 1 900 2.020 300 1,2 910 1.800 300 1,2 710 1.910 300 1,6 720 1.450

350 0,5 780 2.150 350 0,7 780 1.870 350 0,8 610 1.830 350 1 620 1.550

400 400 400 0,4 560 1.850 400 0,5 560 1.800

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

JC5040
JC8015

150 1,7 1.230 2.200 150 2,5 1.250 1.750 150 1,7 960 2.060 150 2,5 970 1.690

200 1,5 1.230 2.150 200 2 1.250 1.850 200 1,6 960 2.130 200 2,2 970 1.790

250 1,2 860 1.720 250 1,1 880 1.760 250 1,4 670 1.610 250 1,6 680 1.460

300 0,8 860 1.720 300 0,9 880 1.760 300 1 670 1.810 300 1,1 680 1.800

350 0,4 730 1.800 350 0,5 750 1.800 350 0,6 570 2.200 350 0,7 580 1.590

400 400 400 0,4 550 2.150 400 0,5 560 1.680

Werkzeug-
stahl

1.2344
1.2379
255 HB

JC5040
JC8015

150 1,7 1.230 2.200 150 2,5 1.260 1.750 150 1,7 960 2.060 150 2,5 970 1.690

200 1,5 1.230 2.150 200 2 1.260 1.850 200 1,6 960 2.130 200 2,2 970 1.790

250 1,2 860 1.720 250 1,1 880 1.760 250 1,4 670 1.610 250 1,6 680 1.460

300 0,8 860 1.720 300 0,9 880 1.760 300 1 670 1.850 300 1,1 680 1.800

350 0,4 730 1.800 350 0,5 750 1.850 350 0,6 570 2.200 350 0,7 580 1.590

400 400 400 0,4 550 2.150 400 0,5 560 1.680

INOX Stahl
1.4301
250 HB

JC8015
JC8050

150 2 1.020 1.780 150 3 1.030 1.350 150 2 800 1.670 150 3 810 1.320

200 1,7 1.020 1.520 200 2,5 1.030 1.440 200 1,8 800 1.770 200 2,7 810 1.330

250 1,5 710 1.240 250 2 720 1.060 250 1,6 560 1.180 250 2,2 570 1.050

300 1 710 1.420 300 1,2 720 1.420 300 1,2 560 1.340 300 1,6 570 1.220

350 0.5 610 1.530 350 0,7 620 1.490 350 0,8 480 1.380 350 1 490 1.230

400 400 400 0,4 440 1.580 400 0,5 450 1.420

gehärteter
Werkzeug-

stahl
1.2344

40-50 HRC

JC8015

100 1,2 850 1.060 100 1,5 880 880 100 1,2 650 970 100 1,5 670 840

150 1 850 1.100 150 1,2 880 950 150 1,1 650 1.010 150 1,2 670 900

200 0,8 560 980 200 1 620 740 200 0,9 460 970 200 1 460 760

250 0,5 560 1.260 250 0,8 620 870 250 0,6 460 1.250 250 0,8 460 920

300 0,3 510 1.270 300 0,4 530 850 300 0,4 390 1.170 300 0,6 400 900

350 350 350 0,2 360 1.300 350 0,3 360 900

Grauguss
Kugelgra-
phitguss
300 HB

JC8015

150 2 1.150 2.350 150 3 1.170 1.820 150 2 900 2.260 150 3 910 1.540

200 1,7 1.150 2.580 200 2,5 1.170 2.000 200 1,8 900 2.420 200 2,7 910 1.860

250 1,5 800 1.840 250 2 820 1.470 250 1,6 630 1.700 250 2,2 640 1.440

300 1 800 2.300 300 1,2 820 1.800 300 1,2 630 1.920 300 1,6 640 1.700

350 0,5 690 2.410 350 0,7 700 1.680 350 0,8 540 1.610 350 1 550 1.510

400 400 400 0,4 500 1.730 400 0,5 510 1.630

Titan-
Legierun-

gen
35-43 HRc

JC8015
JC8050

150 1 420 420 150 1,5 440 440 150 1 330 400 150 1,5 340 430

200 0,8 420 630 200 1,2 440 410 200 0,9 330 460 200 1,3 340 470

250 0,6 290 460 250 1 310 310 250 0,7 230 370 250 1,1 240 390

300 0,4 290 580 300 0,8 310 370 300 0,5 230 460 300 0,9 240 400

350 0,2 250 630 350 0,4 260 420 350 0,3 200 540 350 0,6 200 350

400 400 400 0,2 180 560 400 0,3 180 490

Inconell
35-43 HRc

JC8015
JC8050

150 1 210 210 150 1,5 220 220 150 1 165 200 150 1,5 170 220

200 0,8 210 320 200 1,2 220 210 200 0,9 165 230 200 1,3 170 240

250 0,6 150 230 250 1 150 160 250 0,7 120 190 250 1,1 120 200

300 0,4 150 290 300 0,8 150 190 300 0,5 120 230 300 0,9 120 200

350 0,2 130 320 350 0,4 130 210 350 0,3 100 270 350 0,6 100 180

400 400 400 0,2 90 280 400 0,3 90 250

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260812....
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P 

ISO

M 

K

H

Planfräser, enge Zahnteilung, HSC und HPC-Bearbeitung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

50/52 (R6) 50/52 (R8) 63/66 (R6) 63/66 (R8)

5 Schneiden 4 Schneiden 6 Schneiden 5 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC8003
JC8015

150 1,4 1.590 3.180 150 1,9 1.640 2.400 150 1,4 1.240 2.980 150 1,9 1.270 2.350

200 1,2 1.590 3.180 200 1,7 1.640 2.400 200 1,2 1.240 2.980 200 1,7 1.270 2.350

250 1 1.110 2.220 250 1,3 1.150 1.680 250 1 870 2.090 250 1,3 890 1.650

300 0,6 1.030 2.830 300 1 1.070 1.710 300 0,6 800 2.200 300 1 830 1.600

350 0,3 950 2.610 350 0,4 980 2.350 350 0,3 740 2.040 350 0,4 760 2.280

400 400 400 400

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

150 1,4 1.520 3.040 150 1,9 1.570 2.300 150 1,4 1.190 2.850 150 1,9 1.220 2.250

200 1,2 1.520 3.040 200 1,7 1.570 2.300 200 1,2 1.190 2.850 200 1,7 1.220 2.250

250 1 1.060 2.120 250 1,3 1.100 1.600 250 1 830 1.990 250 1,3 850 1.570

300 0,6 990 2.720 300 1 1.020 1.630 300 0,6 770 2.220 300 1 790 1.580

350 0,3 910 2.500 350 0,4 940 2.250 350 0,3 710 1.950 350 0,4 730 2.200

400 400 400 400

Werkzeug-
stahl

1.2344
1.2379
255 HB

150 1,4 1.520 3.040 150 1,9 1.570 2.300 150 1,4 1.190 2.850 150 1,9 1.220 2.250

200 1,2 1.520 3.040 200 1,7 1.570 2.300 200 1,2 1.190 2.850 200 1,7 1.220 2.250

250 1 1.060 2.120 250 1,3 1.100 1.600 250 1 830 1.990 250 1,3 850 1.570

300 0,6 990 2.720 300 1 1.020 1.630 300 0,6 770 2.120 300 1 790 1.580

350 0,3 910 2.500 350 0,4 940 2.250 350 0,3 710 1.950 350 0,4 730 2.200

400 400 400 400

INOX Stahl
1.4301
250 HB

150 1,4 1.320 2.640 150 1,9 1.360 2.000 150 1,4 1.030 2.470 150 1,9 1.050 1.940

200 1,2 1.320 2.640 200 1,7 1.360 2.000 200 1,2 1.030 2.470 200 1,7 1.050 1.940

250 1 920 1.840 250 1,3 950 1.390 250 1 720 1.730 250 1,3 730 1.440

300 0,6 860 2.360 300 1 880 1.400 300 0,6 670 1.840 300 1 680 1.360

350 0,3 790 2.170 350 0,4 820 1.970 350 0,3 620 1.700 350 0,4 630 1.890

400 400 400 400

gehärteter
Werkzeug-

stahl
1.2344

40-50 HRC

100 1 1.070 1.870 100 1,2 1.100 1.540 100 1 830 1.710 100 1,2 840 1.470

150 0,8 1.070 1.870 150 1 1.100 1.540 150 0,8 830 1.710 150 1 840 1.470

200 0,6 750 3.740 200 0,8 770 1.120 200 0,6 580 1.390 200 0,8 590 1.090

250 0,3 700 2.100 250 0,5 710 1.700 250 0,3 540 1.620 250 0,5 550 1.320

300 0,2 640 2.170 300 0,3 660 1.650 300 0,2 500 1.980 300 0,3 510 1.270

350 350 350 350

Grauguss
Kugelgra-
phitguss
300 HB

150 1,4 1.450 3.980 150 1,9 1.600 3.000 150 1,4 1.130 3.660 150 1,9 1.160 2.900

200 1,2 1.450 3.980 200 1,7 1.500 3.000 200 1,2 1.130 3.660 200 1,7 1.160 2.900

250 1 1.010 2.020 250 1,3 1.050 1.500 250 1 790 1.900 250 1,3 810 1.930

300 0,6 940 3.520 300 1 970 2.700 300 0,6 730 2.400 300 1 750 2.600

350 0,3 870 3.260 350 0,4 900 2.880 350 0,3 680 2.150 350 0,4 700 2.800

400 400 400 400

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260812....
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20-245Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 

P 

ISO

M 

H

S

K

l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kühlung Emulsion.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

20 / 20 (R3,5) 20 / 20 (R3,5) 25 / 28 (R5) 25 (R3,5) / 25 (R5) / 28 (R5)

2 Schneiden 3 Schneiden 2 Schneiden 3Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC5040
JC8015

70 1,5 2.900 1.450 70 1,2 3.500 2.900 90 2 2.400 1.400 90 1,5 2.800 2.100

120 1,2 2.900 1.450 120 0,8 3.500 2.900 140 1,5 2.400 1.400 140 1,2 2.800 2.100

160 0,7 2.800 1.350 160 0,5 3.200 2.700 210 1 2.300 1.300 210 0,7 2.600 1.900

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

JC5040
JC8015

70 1,5 2.800 1.400 70 1,2 3.300 2.600 90 2 2.200 1.300 90 1,5 2.600 2.000

120 1,2 2.800 1.400 120 0,8 3.300 2.600 140 1,5 2.200 1.300 140 1,2 2.600 2.000

160 0,7 2.700 1.350 160 0,5 3.100 2.300 210 1 2.100 1.200 210 0,7 2.400 1.800

Werkzeug-
stahl

1.2344
1.2379
255 HB

JC5040
JC8015

70 1,5 2.800 1.400 70 1,2 3.300 2.600 90 2 2.200 1.300 90 1,5 2.500 1.600

120 1,2 2.800 1.400 120 0,8 3.300 2.600 140 1,5 2.200 1.300 140 1,2 2.500 1.600

160 0,7 2.700 1.350 160 0,5 3.100 2.300 210 1 2.100 1.200 210 0,7 2.400 1.400

INOX Stahl
1.4301
250 HB

JC8015
JC8050

70 1,5 2.300 1.200 70 1,2 2.700 2.400 90 2 1.800 1.050 90 1,5 2.100 1.400

120 1,2 2.300 1.200 120 0,8 2.700 2.400 140 1,5 1.800 1.050 140 1,2 2.100 1.400

160 0,7 2.200 1.100 160 0,5 2.600 2.200 210 1 1.700 1.000 210 0,7 2.000 1.000

gehärteter
Werkzeug-

stahl
1.2344

40-50 HRC

JC8015

70 0,8 2.000 1.000 70 0,7 2.500 2.000 90 1 1.600 1.000 90 0,8 1.900 1.400

120 0,6 2.000 1.000 120 0,5 2.500 2.000 140 0,5 1.600 1.000 140 0,6 1.900 1.400

160 0,3 1.900 950 160 0,3 2.200 1.800 210 0,3 1.500 950 210 0,4 1.800 1.000

Grauguss
Kugelgra-
phitguss
300 HB

JC8015

70 1,5 2.600 1.400 70 1,2 3.050 2.600 90 2 2.100 1.300 90 1,2 2.500 2.200

120 1,2 2.600 1.400 120 0,8 3.050 2.600 140 1,5 2.100 1.300 140 0,87 2.500 2.200

160 0,7 2.500 1.300 160 0,5 2.900 2.400 210 1 1.200 1.200 210 0,5 2.300 1.700

Titan-
Legierun-

gen
35-43 HRc

JC8015
JC8050

70 0,5 1.000 500 70 0,5 1.000 750 90 0,5 780 460 90 0,5 780 690

120 0,4 1.000 500 120 0,4 1.000 750 140 0,4 780 460 140 0,4 780 690

160 0,2 980 440 160 0,2 980 660 210 0,2 750 410 210 0,2 750 620

Inconell
35-43 HRc

JC8015
JC8050

70 0,5 510 160 70 0,5 510 240 90 0,5 430 170 90 0,5 430 260

120 0,4 470 160 120 0,4 470 240 140 0,4 390 140 140 0,4 390 210

160 0,2 440 160 160 0,2 440 240 210 0,2 370 140 210 0,2 370 210

SDH-Einschraubfräser mit MSN VHM-Verlängerung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260813....
260814....
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l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kühlung Emulsion.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

30 (R5) / 32 (R6) / 35 (R5) 32 / 35 (R5) 30 (R5) / 35 (R6) 30/32/35 (R5)

2 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden 4 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC5040
JC8015

100 2,5 2.000 1.100 100 2,5 2.000 1.600 100 2 2.100 1.900 100 2 2.100 2.500

150 2 2.000 1.100 150 2 2.000 1.600 150 1,5 2.100 1.900 150 1,5 2.100 2.500

210 1,2 1.900 1.000 210 1,2 1.900 1.400 210 0,8 2.000 1.600 210 0,8 2.000 2.400

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

JC5040
JC8015

100 2,5 1.900 1.050 100 2,5 1.900 1.550 100 2 2.000 1.800 100 2 2.000 2.400

150 2 1.900 1.050 150 2 1.900 1.550 150 1,5 2.000 1.800 150 1,5 2.000 2.400

210 1,2 1.800 950 210 1,2 1.800 1.400 210 0,8 1.900 1.550 210 0,8 1.900 2.100

Werkzeug-
stahl

1.2344
1.2379
255 HB

JC5040
JC8015

100 2,5 1.900 1.050 100 2,5 1.900 1.550 100 2 2.000 1.800 100 2 2.000 2.400

150 2 1.900 1.050 150 2 1.900 1.550 150 1,5 2.000 1.800 150 1,5 2.000 2.400

210 1,2 1.800 950 210 1,2 1.800 1.400 210 0,8 1.900 1.500 210 0,8 1.900 2.100

INOX Stahl
1.4301
250 HB

JC8015
JC8050

100 2,5 1.550 850 100 2,5 1.550 1.250 100 2 1.750 1.500 100 2 1.750 2.000

150 2 1.550 850 150 2 1.550 1.250 150 1,5 1.750 1.500 150 1,5 1.750 2.000

210 1,2 1.400 800 210 1,2 1.400 1.200 210 0,8 1.600 1.300 210 0,8 1.600 1.700

gehärteter
Werkzeug-

stahl
1.2344

40-50 HRC

JC8015

100 1,5 1.300 750 100 1,5 1.300 1.100 100 1,2 1.400 1.250 100 1,2 1.400 1.850

150 1,2 1.300 750 150 1,2 1.300 1.100 150 1 1.400 1.250 150 1 1.400 1.850

210 0,7 1.200 700 210 0,7 1.200 950 210 0,5 1.300 1.100 210 0,5 1.300 1.700

Grauguss
Kugelgra-
phitguss
300 HB

JC8015

100 2,5 1.800 1.000 100 2,5 1.800 1.500 100 2 1.900 1.700 100 2 1.900 2.250

150 2 1.800 1.000 150 2 1.800 1.500 150 1,5 1.900 1.700 150 1,5 1.900 2.250

210 1,2 1.700 900 210 1,2 1.700 1.350 210 0,8 1.800 1.600 210 0,8 1.800 2.100

Titan-
Legierun-

gen
35-43 HRc

JC8015
JC8050

100 0,5 730 470 100 0,5 730 650 100 0,5 730 650 100 0,5 730 860

150 0,4 730 330 150 0,4 730 650 150 0,4 730 650 150 0,4 730 860

210 0,2 700 260 210 0,2 700 600 210 0,2 700 600 210 0,2 700 800

Inconell
35-43 HRc

JC8015
JC8050

100 0,5 400 170 100 0,5 400 250 100 0,5 400 250 100 0,5 400 330

150 0,4 380 150 150 0,4 380 230 150 0,4 380 230 150 0,4 380 310

210 0,2 350 130 210 0,2 350 200 210 0,2 350 200 210 0,2 350 270

SDH-Einschraubfräser mit MSN VHM-Verlängerung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260813....
260814....
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20-247Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 
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l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.
6. Bei der Bearbeitung von Titan oder Inconell empfehlen wir als Kühlung Emulsion.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

40 (R6) 40 (R6) 42 (R5)

2 Schneiden 4 Schneiden 5 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC5040
JC8015

100 2,5 1.550 890 100 2 1.900 2.300 100 1,8 1.750 2.600

150 2 1.550 890 150 1,5 1.900 2.300 150 1,3 1.750 2.600

210 1,2 1.450 780 210 0,8 1.800 2.200 210 0,7 1.650 2.400

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

JC5040
JC8015

100 2,5 1.500 840 100 2 1.800 2.100 100 1,8 1.700 2.500

150 2 1.500 840 150 1,5 1.800 2.100 150 1,3 1.700 2.500

210 1,2 1.450 780 210 0,8 1.700 2.000 210 0,7 1.600 2.200

Werkzeugstahl
1.2344
1.2379
255 HB

JC5040
JC8015

100 2,5 1.500 840 100 2 1.800 2.100 100 1,8 1.700 2.600

150 2 1.500 840 150 1,5 1.800 2.100 150 1,3 1.700 2.600

210 1,2 1.450 780 210 0,8 1.700 2.000 210 0,7 1.600 2.400

INOX Stahl
1.4301
250 HB

JC8015
JC8050

100 2,5 1.250 700 100 2 1.550 1.600 100 1,8 1.400 2.100

150 2 1.250 700 150 1,5 1.550 1.600 150 1,3 1.400 2.100

210 1,2 1.200 670 210 0,8 1.500 1.400 210 0,7 1.250 1.600

gehärteter
Werkzeugstahl

1.2344
40-50 HRC

JC8015

100 1,5 1.050 550 100 1,2 1.350 1.350 100 1,1 1.250 1.500

150 1,2 1.050 550 150 1 1.350 1.350 150 0,9 1.250 1.500

210 0,7 1.000 520 210 0,5 1.300 1.100 210 0,4 1.150 1.300

Grauguss
Kugelgraphit-

guss
300 HB

JC8015

100 2,5 1.400 800 100 2 1.700 2.050 100 1,8 1.650 2.400

150 2 1.400 800 150 1,5 1.700 2.050 150 1,3 1.650 2.400

210 1,2 1.300 750 210 0,8 1.600 1.800 210 0,7 1.550 2.200

Titan-
Legierungen
35-43 HRc

JC8015
JC8050

100 0,5 580 350 100 0,5 580 700 100 0,5 610 730

150 0,4 580 350 150 0,4 580 700 150 0,4 610 730

210 0,2 550 330 210 0,2 550 660 210 0,2 580 690

Inconell
35-43 HRc

JC8015
JC8050

100 0,5 290 170 100 0,5 290 340 100 0,5 300 310

150 0,4 270 160 150 0,4 270 320 150 0,4 280 290

210 0,2 250 120 210 0,2 250 240 210 0,2 260 250

SDH-Einschraubfräser mit MSN VHM-Verlängerung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 
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l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

20/22 (R3,5) 25 (R3,5) / 25 (R5) / 28(R5) 30 (R5) / 35 (R6)

3 Schneiden 3 Schneiden 3 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC8003
JC8015

70 0,3 5.400 4.800 90 0,3 4.200 3.800 100 0,3 3.300 2.900

120 0,2 5.100 4.300 140 0,2 4.000 3.400 150 0,2 3.100 2.800

160 0,1 4.300 3.600 210 0,1 3.400 2.850 210 0,1 2.600 2.150

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

70 0,3 4.300 3.200 90 0,3 3.400 2.500 100 0,3 2.800 2.000

120 0,2 4.100 2.900 140 0,2 3.200 2.250 150 0,2 2.700 1.800

160 0,1 3.400 2.400 210 0,1 2.700 1.900 210 0,1 2.200 1.500

Werkzeugstahl
1.2344
1.2379
255 HB

70 0,3 4.300 3.200 90 0,3 3.400 2.500 100 0,3 2.800 2.000

120 0,2 4.100 2.900 140 0,2 3.200 2.250 150 0,2 2.400 1.800

160 0,1 3.400 2.400 210 0,1 2.700 1.900 210 0,1 2.200 1.500

INOX Stahl
1.4301
250 HB

70 0,3 3.600 3.200 90 0,3 2.800 2.500 100 0,3 2.300 2.000

120 0,2 3.400 2.900 140 0,2 2.700 2.250 150 0,2 2.200 1.800

160 0,1 2.900 2.400 210 0,1 2.250 1.900 210 0,1 1.850 1.500

gehärteter
Werkzeugstahl

1.2344
40-50 HRC

70 0,2 4.000 3.000 90 0,2 3.100 2.300 100 0,2 2.500 1.850

120 0,12 3.700 2.600 140 0,12 3.000 2.100 150 0,15 2.450 1.650

160 0,06 3.200 2.200 210 0,06 2.500 1.700 210 0,1 2.050 1.400

Grauguss
Kugelgraphit-

guss
300 HB

70 0,3 5.700 5.100 90 0,3 4.500 4.000 100 0,3 3.600 3.200

120 0,2 5.100 4.600 140 0,2 4.300 3.600 150 0,2 3.400 2.900

160 0,1 4.550 3.800 210 0,1 3.600 3.000 210 0,1 2.900 2.400

SDH-Einschraubfräser mit MSN VHM-Verlängerung, HSC- und HPC-Bearbeitung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!

Hochleistungs-Kopierfräser Super DIEMASTER 

260814....
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20-249Preisangaben in Euro, zzgl MwSt. Artikel mit fettgedruckten Preisen = Lagerware 

l = Auskraglänge     ap=Spantiefe axial     n=Drehzahl     Vf=Vorschubgeschwindigkeit

1. Die angegebenen Werte gelten für gute Maschinen- und Werkzeugbedingungen.
2. Bei Vibrationen reduzieren Sie bitte ap und n Vorschub Vf kann beibehalten werden.
3. Bei leistungsschwachen Maschinen bitte ap oder n reduzieren.
4. Empfohlene Kühlung: Luft
5. Bei Werkstoffen der Härte 50-55 HRc sollten ap, n und Vf um 30% reduziert werden.

Werkzeug-Ø, Wendeplatten-Typ

30 /32/35 (R5) 40 (R6) 42 (R5)

4 Schneiden 4 Schneiden 5 Schneiden

l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min l mm ap mm n min-1 Vf mm/min

Kohlenstoff -
stahl
C50 

250 HB

JC8003
JC8015

100 0,3 3.300 4.000 100 0,3 2.900 3.400 100 0,3 2.800 4.200

150 0,2 3.100 3.600 150 0,2 2.700 3.050 150 0,2 2.650 2.400

210 0,1 2.600 3.000 210 0,1 2.300 2.550 210 0,1 2.250 3.150

legierter
Stahl

1.3230
30-43 HRc

100 0,3 2.800 2.800 100 0,3 2.400 2.400 100 0,3 2.300 2.800

150 0,2 2.700 2.500 150 0,2 2.300 2.150 150 0,2 2.200 2.500

210 0,1 2.250 2.100 210 0,1 1.900 1.800 210 0,1 1.850 2.100

Werkzeugstahl
1.2344
1.2379
255 HB

100 0,3 2.800 2.800 100 0,3 2.400 2.400 100 0,3 2.300 2.800

150 0,2 2.700 2.500 150 0,2 2.300 2.150 150 0,2 2.200 2.500

210 0,1 2.250 2.100 210 0,1 1.900 1.800 210 0,1 1.850 2.100

INOX Stahl
1.4301
250 HB

100 0,3 2.300 2.700 100 0,3 2.000 2.400 100 0,3 1.900 2.800

150 0,2 2.200 2.400 150 0,2 1.900 2.150 150 0,2 1.800 2.500

210 0,1 2.850 2.000 210 0,1 1.600 1.800 210 0,1 1.500 2.100

gehärteter
Werkzeugstahl

1.2344
40-50 HRC

100 0,2 2.550 2.550 100 0,2 2.200 2.200 100 0,2 2.100 2.500

150 0,15 2.400 2.250 150 0,15 2.100 2.000 150 0,15 2.000 2.250

210 0,1 2.050 1.850 210 0,1 1.750 1.650 210 0,1 1.650 1.850

Grauguss
Kugelgraphit-

guss
300 HB

100 0,3 3.600 4.300 100 0,3 3.200 4.000 100 0,3 3.000 3.600

150 0,2 3.400 3.900 150 0,2 3.000 3.600 150 0,2 2.850 3.250

210 0,1 2.900 3.200 210 0,1 2.550 3.000 210 0,1 2.400 2.700

SDH-Einschraubfräser mit MSN VHM-Verlängerung, HSC- und HPC-Bearbeitung

Die angegebenen Richtwerte sind der Werkstückaufspannung und den Maschinenverhältnissen anzupassen!
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Leistung braucht Qualität

Leistung braucht Qualität.

www.atorn.de

Zum Beispiel mit der Bohrstange von ATORN.

• für doppelseitige Gewindeschneidplatten
• Unterlegplatte mit Antivibrationsgeometrie
• zum Patent angemeldet
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