
Standardfräser, 3 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

500

0.002

300

0.003

180

0.002

350

0.003

2 0.006 0.006 0.004 0.006

3 0.010 0.011 0.008 0.011

4 0.016 0.017 0.014 0.016

5 0.022 0.024 0.020 0.022

6 0.030 0.032 0.026 0.031

8 0.044 0.049 0.040 0.045

10 0.060 0.066 0.055 0.063

12 0.079 0.088 0.075 0.084

14 0.092 0.103 0.086 0.098

16 0.109 0.123 0.100 0.117

20 0.136 0.154 0.130 0.147

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Standardfräser, 3 Schneider
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

400

0.003

300

0.003

120

0.002

300

0.003

2 0.006 0.006 0.004 0.006

3 0.010 0.010 0.008 0.010

4 0.014 0.014 0.012 0.014

5 0.020 0.018 0.016 0.018

6 0.028 0.025 0.022 0.025

8 0.041 0.038 0.035 0.036

10 0.056 0.051 0.046 0.050

12 0.070 0.065 0.060 0.066

14 0.090 0.081 0.075 0.082

16 0.111 0.101 0.095 0.102

20 0.138 0.127 0.120 0.132

Ae

Ap

60

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Standard DP Fräser, 3 Schneider ohne Innenkühlung
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

550

0.002

0.007

0.011

0.018

0.024

0.033

0.048

0.066

0.087

0.120

0.003

0.007

0.012

0.019

0.026

0.035

0.054

0.073

0.097

0.135

0.002

0.004

0.009

0.015

0.022

0.029

0.044

0.061

0.083

0.110

0.003

0.007

0.012

0.018

0.024

0.034

0.050

0.069

0.092

0.129

350 200 350

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Standard DP Fräser, 3 Schneider ohne Innenkühlung

Ae

Ap

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

450

0.003

0.007

0.011

0.015

0.022

0.031

0.045

0.062

0.077

0.122

0.003

0.007

0.011

0.015

0.020

0.028

0.042

0.056

0.072

0.111

0.002

0.004

0.009

0.013

0.018

0.024

0.039

0.051

0.066

0.105

0.003

0.007

0.011

0.015

0.020

0.028

0.040

0.055

0.073

0.112

300 130 300

Nutenfräsen
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N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

Standard DP Fräser, 3 Schneider mit Innenkühlung

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

605

0.004

0.012

0.019

0.031

0.043

0.058

0.086

0.117

0.154

0.212

0.005

0.011

0.020

0.031

0.044

0.058

0.089

0.120

0.160

0.223

0.003

0.006

0.013

0.022

0.031

0.041

0.063

0.087

0.118

0.157

0.004

0.007

0.013

0.019

0.027

0.038

0.054

0.076

0.102

0.142

385 220 385

N02N01 N03 O01



Standard DP Fräser, 3 Schneider mit Innenkühlung

AL SE Schnittdatenempfehlung
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Ae

Ap

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.50 × D 0.50 × D 0.50 × D 1.00 × D

Schnittbreite, A e (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

1

2

3

4

5

6

8

10

12

16

495

0.004

0.007

0.012

0.017

0.024

0.034

0.050

0.068

0.085

0.134

0.004

0.007

0.012

0.017

0.022

0.030

0.046

0.062

0.079

0.122

0.002

0.005

0.010

0.015

0.019

0.027

0.042

0.056

0.073

0.115

0.004

0.007

0.012

0.017

0.022

0.030

0.044

0.061

0.080

0.123

330 145 330

Nutenfräsen N02N01 N03 O01

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
ohne Innenkühlung 

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
ohne Innenkühlung 

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

400

0.033

0.048

0.066

0.086

0.120

0.150

0.036

0.054

0.073

0.097

0.135

0.169

0.030

0.042

0.060

0.080

0.115

0.145

0.034

0.050

0.069

0.093

0.129

0.161

0.030

0.045

0.061

0.077

0.122

0.152

0.028

0.042

0.056

0.071

0.112

0.139

0.025

0.036

0.052

0.067

0.108

0.135

0.027

0.040

0.055

0.072

0.112

0.145

300 350 350

8

10

12

16

20

Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 0.5 × D 0.5 × D 0.5 × D 0.5 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

250 200 220 230

8

10

12

16

20

Ae

Ap

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.

Fräser - Lang, 3 Schneider
Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

3

400

0.008

300

0.009

350

0.007

350

0.009

4 0.013 0.013 0.011 0.013

5 0.018 0.019 0.016 0.018

6 0.024 0.026 0.021 0.024

8 0.035 0.039 0.031 0.036

10 0.048 0.053 0.044 0.050

12 0.063 0.070 0.060 0.068

14 0.073 0.082 0.068 0.079

16 0.087 0.098 0.085 0.094

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
mit Innenkühlung

Ae

Ap

Scheibenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D 0.40 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

635

0.061

0.090

0.123

0.162

0.223

0.267

0.061

0.093

0.126

0.168

0.234

0.281

0.043

0.066

0.091

0.124

0.165

0.198

0.039

0.057

0.080

0.107

0.149

0.178

0.036

0.052

0.071

0.089

0.141

0.169

0.032

0.048

0.065

0.083

0.128

0.154

0.028

0.044

0.058

0.076

0.121

0.145

0.032

0.046

0.064

0.084

0.130

0.156

405 235 405

8

10

12

16

20

Torus-Schruppfräser mit ungleicher Teilung, 3 Schneider 
mit Innenkühlung
Nutenfräsen

Werkstückmaterial Aluminiumlegierungen Aluminiumguss Kupferlegierungen Thermoplast

Eigenschaften Si < 9% Si ≥ 9% - -

Schnitttiefe, Ap (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

Schnittbreite, Ae (mm) 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D 1.00 × D

D (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm) Vc (m/min) Fz (mm)

6

520 350 155 350

8

10

12

16

20

Ae

Ap

AL SE Schnittdatenempfehlung

Ae

Ap

63

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N02N01 N03 O01

N O

Empfohlene Schnittparameter
Hinweis: Die empfohlenen Schnittparameter dienen nur als Referenz. Diese ändern sich bei verschiedenen Schnittbedingungen.



MATERIALGRUPPE
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wr

Aluminium cast alloy, Si ≥ 9%

Copper alloy

Grey cast iron

Ductile cast iron

Carbon steel

Alloy steel

Prehardened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Stainless steel, high machinability

Stainless steel, low machinability

Titanium alloy

Nickel alloy

Cobalt alloy

Hardened steel, 45 ≤ HRC < 52

Hardened steel, ≥ 52HRC

Thermoplastics

Graphite

Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Material Group

Aluminiumguss, Si ≥ 9%

Kupferlegierungen

Grauguss

Gusseisen

Kohlenstoffstähle 

Stahllegierungen

Vorgehärtete Stähle, 35 ≤ HRC ≤ 45

Rostfreie Stähle <35 HR

Rostfreie Stähle ≥35 HRC 

Titanlegierungen

Nickellegierungen

Kobaltlegierungen

Gehärtete Stähle, 45 ≤ HRC < 52

Gehärtete Stähle, ≥ 52 HR

Thermoplaste

Grafit

Materialgruppe

N01

N02

N03

K01

K02

P01

P02

P03

M01

M02

S01

S02

S03

H01

H02

O01

O02

wr

Aluminium cast alloy, Si ≥ 9%

Copper alloy

Grey cast iron

Ductile cast iron

Carbon steel

Alloy steel

Prehardened steel, 35 ≤ HRC ≤ 45

Stainless steel, high machinability

Stainless steel, low machinability

Titanium alloy

Nickel alloy

Cobalt alloy

Hardened steel, 45 ≤ HRC < 52

Hardened steel, ≥ 52HRC

Thermoplastics

Graphite

Aluminiumlegierungen, Si < 9% Aluminium wrought alloy, Si < 9%

Material Group

SICHERHEITSHINWEISE 

• Werkzeuge können splittern, wenn sie zerbrechen.
Schutzbrillen sollten im Arbeitsumfeld getragen werden.

• Die richtige Werkzeuganwendung ist unbedingt erforderlich, um die richtige Nutzung und 
problemfreien Einsatz zu gewährleisten.

• Zerspanungswerkzeuge haben scharfe Kanten, deshalb ist Vorsicht geboten,
um Schnitte/Abschürfungen an den ungeschützten Händen zu vermeiden.

• Das Tragen von Handschuhen ist nicht zu empfehlen,da Handschuhe bei rotierenden 
Werkzeugen zu Unfällen führen können.

Da fallende Werkzeuge zu Unfällen führen können, empfehlen wir das Tragen 
von Sicherheitsschuhen.

•

• Tools may shatter if broken.
The wearing of eye protection is strongly advised in the vicinity of the working area.

• The correct using condition and handling of the tools is essential to secure maximum useful
life and hazard free operation.

• Cutting tools have sharp edges and care must be taken, when handling,
to avoid cuts/ lacerations to unprotected hands.

• Tools may hurt the user’s feet when falling off.
Safety shoes should be put on at all time.

• The wearing of gloves is not recommended, as gloves may entangle with the rotating tools.

WARNING
SAFETY NORMS
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