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 positive, einseitige Wendeplatten mit 3 Schneiden

 sehr leichtes Schnittverhalten, erste Wahl für ISO-M / S

 effektive und präzise Bearbeitung von 90°-Schultern

 für Schrupp- und Schlichtbearbeitungen

 flexibler Einsatz im Bereich ISO P / M / K / N / S

Der Allrounder

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe
 Schaftfräser: Ø 8 – 50 mm        HM390  ET_
 Aufsteckfräser: Ø 32 – 200 mm    HM390  FT_
 Schnittstellen: Schaft / Dorn / Camfix / MM / Flexfit
 Teilung: weite und enge Teilung / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 04 / 05 / 07 / 10 / 15 / 19 
 WSP Eckenradien [mm]: 0.2 / 0.4 / 0.8 / 1.0 / 1.2 / 1.6 / 2.0 / 2.4 / 3.2 / 4.0
 WSP Ausführungen: geschliffen = HM390  T_C_  //  gesintert = HM390  T_K_ 

stabil hoch positiv Kordelprofil

PDR PDFR-PPDR-HMPDR-MP PDR-FWPDR-HS PDR-GW PCT-R

IC810

Startempfehlung 
Spanformer & 
Schneidstoffe

E-Katalog

Für ISO-S / M / N empfehlen
wir geschliffene WSP-

Ausführungen

Cermetsegmentiert

IC5100IC330
IC28



 doppeltseitige WSP 

 6 rechte Schneidkanten

 weicher Schnitt 

 wirtschaftliches Planeckfräsen von 90°-Schultern

 Semi Schlichten  /  Schruppanwendungen

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe
 Schaftfräser: Ø 18 – 40 mm      H690 EWN_
 Aufsteckfräser: Ø 40 – 125 mm    H690 FWN_
 Schnittstellen: Schaft / Dorn
 Teilung: weite, normal / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 04 / 07  
 WSP Eckenradien [mm]: 0.8 / 1.2 / 1.6 / 2.0
 WSP Ausführungen: geschliffen = H690 WNHU_ gesintert: H690 WNMU_ 

stabil hoch positiv

PNR-MM

Der wirtschaftliche Radiale

PNN-MM PNTR
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IC830 / IC 330

IC330

IC808

IC5100

PNR-RM



 6 doppeltseitige, rechte Schneidkanten

 geringe Axialkräfte auf das Bauteil

 für lange Auskraglängen 

 vibrationsmindernd

 wirtschaftliches Eckfräsen

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe
 Schaftfräser: Ø 32 – 40 mm      H690 ELN...R10 / R16
 Aufsteckfräser: Ø 40 – 160 mm    H690 FLN…R10 / R16
 Schnittstellen: Schaft / Dorn
 Teilung: weite, normal / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]:    10 / 16
 WSP Eckenradien [mm]: 0.4 / 0.8 / 1.0
 WSP Ausführungen: geschliffen = H690 TNCX_ gesintert: H690 TNKX_ 

stabil hoch positiv
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Der wirtschaftliche Radiale

PNTR PDR

Spanteiler

PNTR-CS

IC5400

IC830 / IC845 
IC808
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E-Katalog
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 8 rechte oder 8 linke Schneidkanten

 geringster Preis pro Schneidkante

 Alternative zum Planfräsen

 ideal für Sonderlösungen

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe 
 Aufsteckfräser: Ø 40 – 160 mm    S890 FSN_
 Scheibenfräser: Ø 125 mm S890 SSB_
 Schnittstelle: Dorn Type A oder B
 Teilung: weite, normal / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 08  / 13 
 WSP Eckenradien [mm]: 0.8 
 WSP Ausführungen: geschliffen = S890 SNHU_ gesintert: S890 SNMU_ 

stabil hoch positiv
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Der schlagkräftige 88° Planeckfräser

PNTN PNTRPNR-MM
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Startempfehlung 
Spanformer & 
Schneidstoffe

- R - W

Schlicht-WSP

Für ISO-S / M empfehlen
wir geschliffene WSP-

Ausführungen

Schlicht-WSP

IC810

IC808

IC830

IC330

IC808



 höchste Produktivität mit doppelseitigen WSP

 Alternative zu tangentialen Frässystemen

 Schruppgeometrien

 Einsatz bei hohen Schnittbreiten

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe 
 Schaftfräser: Ø 16 – 32 mm      H490  E90AX_
 Aufsteckfräser: Ø 32 – 250 mm    H490  F90AX_
 Walzenstirnfräser: Ø 50 – 80 mm      H490  SM _
 Schnittstellen: Schaft / Dorn 
 Teilung: weite, normale / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 09 / 12 / 17
 WSP Eckenradien [mm]: 0.4 / 0.8 / 1.2 / 1.6 / 2.0 / 2.4 
 WSP Ausführungen: geschliffen = H490 ANCX_  /  gesintert = H490 ANKX_ 

stabil hoch positiv Hochvorschub        Spanteiler

PDRRM
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Das Arbeitstier
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 einseitig positive WSP 

 beste Lösung, um Vibrationen zu reduzieren       

 niedrige Schnittkräfte, geringere Abtragkräfte

 für hohe Auskraglängen

 exzellente Werkzeugstabilität

stabil hoch positivKordelprofil

HLFWR
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Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe 
 Schaftfräser: Ø 20 – 40 mm      P290  EPW_
 Aufsteckfräser: Ø 32 – 100 mm     P290  FPW_
 Walzenstirnfräser: Ø 32 – 100 mm     P290  SM / ACK_
 Schnittstellen: Schaft / Dorn / Flexfit
 Teilung: weite, normale / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 12 / 18
 WSP Eckenradien [mm]: spezielle Ausführung, siehe Katalog  
 WSP Ausführungen: geschliffen = P290 ACCT _  //  gesintert = P290 ACKT_ 

FWE-PFW TL HL-PFWE

gerade Schneidkante

Der lautlose Spezialist
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stabil
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 höchste Produktivität durch hohe Zahnvorschübe

 stabiles Frässystem

 1. Wahl für die Serienfertigung oder Massenfertigung

 große Geometrievielfalt

 flexibler Einsatz im Bereich ISO P / M / K / N / S

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe 
 Schaftfräser: Ø 16 – 50 mm T490 ELN_
 Aufsteckfräser: Ø 32 – 200 mm T490 FLN_
 Walzenstirnfräser: Ø 32 – 80 mm T490 LNK / SM_
 Fasfräser : Ø 50 – 125 mm T422 / T445_   
 Schnittstellen: Schaft / Dorn / MM / Flexfit
 Teilung: weite, normale und enge Teilung / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 08 / 11 / 13 / 16 / 22 
 WSP Eckenradien [mm]: 0.4 / 0.8 / 1.2 / 1.6 / 2.0 / 2.4 / 3.1 / 4.0 / 5.0 / 6.4
 WSP Ausführungen: geschliffen = T490 LNHT_  //  gesintert = T490 LNMT_ 

stabil hoch positiv Kordelprofil   Spanteiler

PDFR-PPN-R-PL PNTR-FWPNR
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Der Produktivitätstreiber
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 8 rechte Schneidkanten

 stabiler Fräskörper 

 Bearbeitung von hohen 90°-Schultern (Nachsetzen)

 geringe Leistungsaufnahme

 zusätzliche Schlicht - Wendeschneidplatten   

Produktauswahl / Spanformer / Schneidstoffe
 Schaftfräser: Ø 32 – 40 mm      T890 ELN_
 Aufsteckfräser: Ø 40 – 160 mm    T890 FLN_
 Schnittstellen: Schaft / Dorn
 Teilung: weite, normale und enge Teilung / jeweils mit IK
 WSP Größen [mm]: 13
 WSP Eckenradien [mm]: 0.8
 WSP Ausführungen: geschliffen = T890 LNH_(A)_T  1306_

stabil hoch positiv Schlicht-WSP

PDTR PN-W
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Schneidstoffübersicht Wendeplatten-Fräsen

ISO P01 P05 P10 P15 P20 P25 P30 P35 P40 P45 P50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

 P15-P30 PVD
Schlichtbearbeitung, Schruppen unter stabilen Beding-
ungen, mittlere bis hohe Schnittgeschwindigkeiten

P15-P35 CVD
Schruppen, ferritische und martensit. hochleg. Stähle 
(Gruppe 12 / 13), hohe Schnittgeschw., Trockenbearbeit.

P20-P40 PVD
Universelle Hartmetallsorte, Basisschneidstoff für 
Erstversuche, Schruppbearbeitung, nass oder trocken

P30-P50 PVD
Schruppbearbeitung bei hohen Vorschüben, 
unterbrochene Schnitte 

P05-P20 CVD
Schruppbearbeitung bei mittlerer bis hoher 
Schnittgeschwindigkeit,  Trockenbearbeitung

P10-P30 PVD, Cermet
Für die Schlichtbearbeitung bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten und mittlerem Vorschub

P15-P30 PVD
Schruppbearbeitung bei hochfesten Stählen und 
Werkzeugstähle (Gruppe 10 und 11), bei mittl. Vorschub

P25-P50 PVD, TiCN
Schruppbearbeitung bei niedrigen Schnittgeschwindigk., 
unterbr. Schnitt, ausschließlich Nassbearbeitung

ISO M01 M05 M10 M15 M20 M25 M30 M35 M40 M45 M50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

M20-M40 PVD
Schruppen und Schlichten bei niedrigen bis mittleren 
Schnittgeschw., nass oder trocken

M25-M35 PVD
Universelle Hartmetallsorte für austenitische Stähle, 
niedrige bis mittlere Schnittgeschw., nass oder trocken

M20-M30 PVD
Schlichten bei mittleren bis hohen Schnittgeschw. unter 
stabilen Bedingungen, nass oder trocken

M30-M40 PVD
Universell für austenitische Stähle, niedrige Schnitt-
geschw., unterbr. Schnitt, ausschließl. Nassbearbeitung

M20-M35 CVD
Schruppen in Austenite und Duplex Materialien bei hohen 
Schnittgeschw. unter stabilen Bedingungen

M25-M45 PVD
Schruppen in Austenite und Duplex Materialien bei 
niedrigen bis mittleren Schnittgeschw., Nassbearb.

IC810   (IC910) Verschleißfest, bruchstabil

IC330   (IC328) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mech. Belastung

Eigenschaften

M

Basis

IC840 Zäh, temperraturbest., 
gegen Kammrissbildung

IC830   (IC928)

Spezialisten

Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC808   (IC908) Kantenstabil, 
verschleißfest

IC330   (IC328) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC5820 Zäh, bruchsicher, 
hitzebeständig

IC882 Zäh, bruchsicher, 
hitzebeständig

Eigenschaften

P

Basis

IC 808   (IC908) Kantenstabil, 
verschleißfest

IC5500 Temperatur stabil, 
verschleißfest

IC830   (IC928) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC845 Zäh, bruchsicher, gegen 
Kammrissbildung

Spezialisten

IC5400 Temperatur stabil, 
verschleißfest

IC30N Extrem verschleißfest, 
gegen plast. Verformung

IC30N



Schneidstoffübersicht Wendeplatten-Fräsen

ISO K01 K05 K10 K15 K20 K25 K30 K35 K40 K45 K50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

K10-K25 CVD Im Grauguss (GG) bei hohen Schnittgeschwindigkeiten

K15-K35 PVD
Erste Wahl im Kugelgraphitguss und im Grauguss bei 
niedrigen bis mittleren Schnittgeschwindigkeiten

K01-K015 Si3N4 Keramik
Grauguss bei sehr hohen Schnittgeschwindigkeiten, 
mittleren Vorschüben und stabilen Bedingungen

K10-K25 PVD+CVD
Alternativsorte für GG und GGG bei mittleren 
Schnittgeschwindigkeiten, Problemlöser bei Nassbearb.

K20-K40 PVD
Schlichtbearbeitung im Kugelgraphitguss (GGG) unter 
stabilen Bedingungen 

K15-K40 PVD
ab GGG40, bei instabilen Verhältnissen, niedrige bis 
mittlere Schnittgeschwindigkeiten, hoher Vorschub

P10-P30 PVD, Cermet
ab GGG50, Schlichtbearbeitung bei hohen 
Schnittgeschwindigkeiten

ISO N01 N05 N10 N15 N20 N25 N30 N35 N40 N45 N50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

N01-N10
unbesch.,
 Diamant

Al-Si Legierungen <12% Si-Anteil, Graphit,
allgem. NE-Metalle

N05-N15
unbesch.,
 Diamant

Al-Si Legierungen >12% Si-Anteil, Faserverbundwerkstoffe 
(CFK u. GFK)

N15-N35 unbeschichtet
Schruppen von Aluminiumlegierungen und NE-Metallen, 
hoher Vorschub, mittl., Schnittgeschw., Nassbearbeitung

N05-N20 unbeschichtet
Schruppen und Schlichten von Aluminiumlegierungen
< 10% Si-Anteil, NE-Metalle, Nassbearbeitung

N05-N20 unbeschichtet Alternativsorte zu IC08 mit höherer Verschleißfestigkeit

Eigenschaften

N

Basis

ID5 gelöteter TIP auf Basis HM-
WSP

ID8 gelöteter TIP auf Basis HM-
WSP

IC28 Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC08 Kantenstabil, 
verschleißfest

IC07 Kantenstabil, sehr 
verschleißfest

Eigenschaften

Verschleißfest, 
temperaturbeständig

Spezialisten

IS08 Unbeschichtet, hoch 
temperaturbeständigK

Basis

IC5100 Dicke Beschichtung, 
verschleißfest

IC810   (IC910

DT7150 Verschleißfest, 
temperaturbeständig

IC808   (IC908) Kantenstabil, 
verschleißfest

IC830   (IC928) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC30N Extrem verschleißfest, 
gegen plast. Verformung

IC30N

ID5

ID8



Schneidstoffübersicht Wendeplatten-Fräsen

ISO S01 S05 S10 S15 S20 S25 S30 S35 S40 S45 S50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

S30-S50 PVD
Schruppen und Schlichten von HTSA Materialien, niedrige 
bis mittl. Schnittgeschw., ausschließl. Nassbearbeitung

S15-S30 PVD
Schlichtbearbeitung unter stabilen Bedingungen, mittlere 
Schnittgeschwindigkeit

S25-S40 PVD
Schruppen von Titanlegierungen, niedrige 
Schnittgeschwindigk., ausschließl. Nassbearbeitung

S20-S30 PVD
Schruppen- u. Schlichtbearbeitung von Titan unter labilen 
Verhältnissen, ausschließl. Nassbearbeitung

S20-S35 CVD
Alternative zu IC882, höhere Schnittgeschwindigkeit, nass 
und trocken

S20-S40 PVD
Alternative zu IC840 und IC808 bei niedrigeren Schnitt-
geschwindigkeiten, höherer Vorschub, Nassbearb.

S30-S50 PVD
Alternative zu IC840, IC808, IC830, höhe Resistenz gegen 
Kammrissbildung, auf ausreichende KSS Zufuhr achten

ISO H01 H05 H10 H15 H20 H25 H30 H35 H40 H45 H50 Bereich
Beschichtungs-

type
Anwendung / Beschreibung

hart zäh

H10-H20 PVD
Gehärtete Stähle bis 55HRc (max. 60HRc), unter stabilen 
Verhältnissen, ausschließl. Gleichlauf, max. 45% ae/D

H01-H30 ohne, CBN
Schlichtbearbeitung gehärteter Stähle bis 65 HRc, 
möglichst im Gegenlauf

H10-H25 PVD, Cermet
Schlichtbearbeitung unter stabilen Verhältnissen, bei 
höheren Schnittgeschwindigkeiten

Eigenschaften

H
Basis

IC808   (IC908) Kantenstabil, bruchsicher

IB55 gelöteter TIP auf Basis HM-
WSP, bruchsicher

Spezialisten

IC30N

Eigenschaften

IC840 Zäh, temperraturbest., 
gegen Kammrissbildung

Spezialisten

IC380 Kantenstabil, verschleiß-
fest, spez. SchneidkanteS

Basis

IC882 Zäh, äußerst temperratur-
best., mit Rutenium 

IC808   (IC908) Kantenstabil, 
verschleißfest

IC5820 äußerst temperraturbest., 
verschleißfest, +Rutenium 

IC830   (IC928) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC330   (IC328) Zäh, bruchsicher bei hoher 
mechan. Belastung

IC30N

IB85



aus Praxiserfahrung - Durchschnittsangaben
WSP mit PVD Beschichtungen und Cermet

Werkstückstoff Bereiche min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max.

1. Wahl

unleg. / leg. Stahl 120 160 230 160 200 250 80 150 220 --- 120 200 230 --- 160 220 250 180 230 250 90 220 350
2. Wahl

1. Wahl

ferrit. / martensit. Stahl 80 120 140 --- 100 120 160 --- 100 130 160 --- --- 140 170 220 100 170 220
2. Wahl

rostbest. Stahl 1. Wahl

60 100 160 120 160 220 --- 90 120 160 60 140 200 70 100 140 --- 120 160 220 ---
2. Wahl

1. Wahl

Grauguss --- --- --- --- 120 160 250 --- 180 250 300 --- ---
2. Wahl

1. Wahl

Kugelgraphitguss --- --- --- --- 120 140 200 --- 160 200 260 160 180 250 ---
2. Wahl

1. Wahl

Superlegierungen / Titan 30 40 100 30 50 100 --- 25 40 90 30 40 100 20 40 60 --- 30 50 100 ---
2. Wahl

1. Wahl

Nichteisenmetalle --- --- --- --- --- --- --- --- ---
2. Wahl

1. Wahl

gehärteter Stahl  (≤55HRc) --- --- --- --- 40 80 120 --- 60 100 150 80 120 200 50 100 140
2. Wahl

P

M

K

S

N

IC882 IC810 IC808 IC30N

P

IC330 IC380 IC845 IC840 IC830

H

K

Referenzen:
1.4301, vc200, trocken
1.4404, vc90, nass
1.4462, vc80, nass

Schneidstoffabhängige Schnittgeschwindigkeits- und Einsatzempfehlung 



Schneidstoffabhängige Schnittgeschwindigkeits- und Einsatzempfehlung

WSP mit CVD Beschichtungen, Keramik, CBN und unbeschichtete HM

Werkstückstoff Bereiche min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max. min. Start max.

1. Wahl

unleg. / leg. Stahl 160 200 250 90 200 280 180 250 320 100 160 250 --- --- --- --- ---
2. Wahl

1. Wahl

ferrit. / martensit. Stahl 140 180 240 140 200 270 --- --- --- --- --- --- ---
2. Wahl

1. Wahl

rostbeständiger Stahl 100 130 180 --- --- --- 100 120 160 --- --- --- ---
2. Wahl

1. Wahl

Grauguss --- --- 200 280 350 150 220 320 --- 250 500 800 Rücksprache PM --- ---
2. Wahl

1. Wahl

Kugelgraphitguss 120 160 250 --- --- 160 250 350 --- 250 450 900 --- --- ---
2. Wahl

1. Wahl

Superlegierungen / Titan --- --- --- --- 25 50 95 --- --- --- 10 20 50
2. Wahl

1. Wahl

Nichteisenmetalle --- --- --- --- --- --- --- 160 450 650 350 750 1500

2. Wahl

1. Wahl

gehärteter Stahl  (≤55HRc) --- --- --- --- --- --- Rücksprache PM --- ---
2. Wahl

IC5400 IC5500 IC5100 DT7150 IC5820 IS8/IS80 IB55/IB85 IC28 IC08

S

N

H

P

P

M

K

K

aus Praxiserfahrung - Durchschnittsangaben



fz-Korrektur Wert bei lang auskragenden Werkzeugen

Basis Berechnung Zahnvorschub

Korrekturwert gilt nicht für Hochvorschubfräser 

2

Auskraglänge bis 1 x D bis 2 x D bis 3 x D bis 4 x D bis 5 x D
Faktor 1,00 0,95 0,85 0,75 0,65

Vorschubkorrekturfaktoren für verschiedene Auskraglängen

1

fz = Basis Zahnvorschub * Korrekturwert Auskraglänge
1 2

Vorschub pro Zahn in Abhängigkeit der Belastung
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=  fz min =  fz mittel =  fz max

< 0.25 %C 125 1
   >= 0.25 %C 190 2

< 0.55 %C 250 3
    >= 0.55 %C 220 4

300 5
200 6
275 7
300 8

350 9 0.08-0.10-0.13

0.08-0.11-0.14Stahl und Stahlguss  mit geringen
Legierungsanteilen weniger 5%

0.10-0.12-0.15
unlegierter
Stahl und 
Stahlguss

Automatenstahl

TPKT...PDR

HM390-05
Material Härte HB Material 

Nr.

min – mittel - max

Bestimmen Sie zuerst 
Ihre Belastung

Beispiel:
leichte Bearbeitung 
bedeutet maximaler 

Zahnvorschub 

fz max

fz mittel

fz min 



Bestimmung der Materialgruppe - Nummer 

< 0.25 %C weichgeglüht 420 125 1 1.0715 1.0718 1.0721 1.0722 1.0736 1.0737 1.0972 1.0976 1.0982 1.0984 1.0986 1.1121 1.1141 1.1151 1.2083 1.8900
1.0406 1.0416 1.0473 1.0501 1.0503 1.0511 1.0540 1.0551 1.0553 1.0577 1.0726 1.0727 1.1157 1.1158 1.1166 1.1170 1.1178 1.1180 1.1181 1.1183

   >= 0.25 %C 1.1191 1.1206 1.1213 1.5423
< 0.55 %C vergütet 850 250 3 1.0481 1.0503 1.0614 1.0616 1.0618 1.1165 1.1167 1.1186 1.1191 1.1201 1.7242 1.7337 1.7362

    >= 0.55 %C weichgeglüht 750 220 4 1.0535 1.0601 1.0603 1.0605 1.1203 1.1209 1.1221 1.1231 1.1248 1.1269 1.1274 1.1663
vergütet 1000 300 5 1.0070 1.7238 1.7701

1.0116 1.0841 1.0904 1.0961 1.2067 1.2108 1.2210 1.2241 1.2311 1.2330 1.2419 1.2510 1.2542 1.2550 1.2713 1.2721 1.2842 1.3501 1.3505 1.3505
1.5024 1.5025 1.5026 1.5027 1.5028 1.5120 1.5415 1.5419 1.5622 1.5732 1.5752 1.6587 1.6657 1.7015 1.7033 1.7035 1.7045 1.7131 1.7139 1.7176
1.7220 1.7223 1.7225 1.7228 1.7262 1.7321 1.7335 1.7335 1.7380 1.7715 1.8509

930 275 7 1.0038 1.5710 1.5755 1.6523 1.6546 1.6565 1.7218 1.7733 1.7755 1.8070
1000 300 8 1.0503 1.2332 1.3401 1.5736 1.6511 1.7361 1.8159 1.8161 1.8515 1.8523
1200 350 9 1.4882 1.5864

1.0347 1.0401 1.0723 1.2080 1.2083 1.2085 1.2162 1.2210 1.2311 1.2312 1.2316 1.2343 1.2344 1.2363 1.2379 1.2436 1.2581 1.2601 1.2606
1.284 1.3343 1.5662 1.5680

vergütet 1100 325 11 1.3202 1.3207 1.3243 1.3246 1.3247 1.3249 1.3255 1.3343 1.3348 1.3355 1.4718 1.4935
1.400 1.4001 1.4002 1.4005 1.4006 1.4016 1.4027 1.4028 1.4086 1.4104 1.4112 1.4113 1.4340 1.4417 1.4418 1.4510 1.4511 1.4512 1.4720 1.4724

1.4742 1.4747 1.4749 1.4762 1.4871
martensitisch 820 240 13 1.4021 1.4031 1.4034 1.4057 1.4313 1.4544 1.4546 1.4922 1.4923

1.4301 1.4305 1.4306 1.4308 1.4310 1.4311 1.4312 1.4350 1.4362 1.4371 1.4401 1.4404 1.4406 1.4408 1.4410 1.4429 1.4435 1.4436 1.4438 1.4439
1.4440 1.4449 1.4460 1.4462 1.4500 1.4504 1.4521 1.4539 1.4541 1.4542 1.4545 1.4547 1.4550 1.4552 1.4568 1.4571 1.4581 1.4583 1.4585 1.4821
1.4823 1.4828 1.4833 1.4845 1.4878 1.4891 1.4893 1.4948 1.4980

ferritisch/ martensitisch 180 15 0.6010 0.6015 0.6020 0.6660 0.7040
perlitisch 260 16 0.6020 0.6025 0.6030 0.6035 0.6040
ferritisch 160 17 0.7033 0.7043 0.7050 0.7652 0.7660
perlitisch 250 18 0.7060 0.7070
ferritisch 130 19 0.8055 0.8135 0.8145
perlitisch 230 20 0.8035 0.8040 0.8045 0.8065 0.8155 0.8165 0.8170

nicht aushärtbar 60 21 3.0205 3.0255 3.3315
ausgehärtet 100 22 3.1325 3.1655 3.2315 3.4345 3.2381 3.2382

3.2383 3.2581 3.3561 3.5101 3.5103 3.5812 3.5912

ausgehärtet 90 24 2.1871 3.1754 3.2163 3.2371 3.2373 3.5106
 >12% Si  über-eutektisch 130 25
>1% Pb  Automaten Messing 110 26 2.1090 2.1096 2.1098 2.1182

Messing 90 27 2.0240 2.0321 2.0590 2.0592 2.0596 2.1293
Elektrolytkupfer 100 28 2.0060 2.0375 2.0966 2.0975 2.1050 2.1052 2.1292 2.4764

CFK/GFK 29
Hartgummi 30

geglüht 200 31 1.4558 1.4562 1.4563 1.4864 1.4865 1.4958 1.4562 1.4563 1.4864 1.4865 1.4958 2.4668
ausgehärtet 280 32 1.4977

geglüht 250 33 2.4360 2.4603 2.4610 2.4630 2.4630 2.4642 2.4856 2.4858
ausgehärtet 350 34 2.4375 2.4631 2.4668 2.4694 2.4955 2.4668 2.4670 2.4662 2.4964
gegossen 320 35 2.4669 2.4685 2.4810 2.4973 3.7115   
Reintitan Rm = 400 Rm= 400( 36 3.7025 3.7225 2.4674

Alpha+Beta Legierung Rm = 1050 Rm= 1050 37 3.7124 3.7145 3.7165 3.7185 3.7195
gehärtet 55 HRC 38 1.1545 1.1545 1.2762 1.4125 1.6746
gehärtet 60 HRC 39

Guss 400 40 0.9620 0.9325 0.9630 0.9640 0.9650 0.9655 1.4841
gehärtet 55 HRC 41 0.9635 0.9645

Werkstoffnummern 
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200600geglüht

10200680geglüht

14180600austenitisch

12200680

nicht aushärtbar 75

H
Gehärteter Stahl

Schalenhartguss
Gusseisen

Ni or Co Basis

Titan und Titanlegierungen

Kupfer-
legierungen                                      

Nicht eisen-Metalle

S
Hochhitze  
beständige 

Legierungen

Fe Basis

N

Aluminium  Knetlegierungen

Kugelgraphitguss (GGG)K
Grauguss

Aluminum-guss
legiert 

 <=12% Si

Temperguss

M

Hochleg. Stahl, Stahlguss 
Werkzeugstahl

vergütetLegierungsanteilen weniger 5%

6

Stahl und Stahlguss  mit geringenP

unlegierter
Stahl und 
Stahlguss

Automatenstahl

2weichgeglüht 650 190

rostbeständige Stähle 
rostbeständiger Stahlguss

rostbeständige Stähle mit 
ferritischen oder martensitischem 

Gefüge 

ferritisch martensitisch

Material 
Nr.ISO Material Eigenschaften

Zugfestigkeit 
[N/mm2]

Härte HB



Zahnvorschubtabelle  HELI3MILL  HM390…  5 mm bis 19 mm  

< 0.25 %C 125 1
   >= 0.25 %C 190 2

< 0.55 %C 250 3
    >= 0.55 %C 220 4

300 5
200 6
275 7
300 8

350 9 0.08-0.10-0.13 0.07-0.09-0.11 0.08-0.10-0.13 - 0.08-0.10-0.13 0.07-0.09-0.11 0.08-0.10-0.13 0.08-0.11-0.13 0.08-0.10-0.13 0.10-0.12-0.15 0.10-0.12-0.15 0.10-0.12-0.15 - 0.1-0.12-0.15

200 10
325 11

200 12

240 13

M 180 14 0.08-0.10-0.13 0.06-0.08-0.11 0.08-0.10-0.13 - 0.08-0.10-0.13 0.06-0.08-0.11 0.08-0.10-0.13 0.08-0.10-0.13 0.08-0.10-0.15 0.10-0.12-0.15 0.10-0.12-0.15 0.10-0.12-0.15 - -

180 15
260 16
160 17
250 18
130 19
230 20
60 21 - - - - - - - - - -
100 22 - - - - - - - - - -

90 24 - - - - - - - - - -
                             

>12% Si  
130 25 - - - - - - - - - -

>1% Pb  110 26 - - - - - - - - - -
90 27 - - - - - - - - - -
100 28 - - - - - - - - - -

29 - - - - - - - - - -
30 - - - - - - - - - -

200 31
280 32
250 33 -
350 34
320 35

Rm= 400 36

Rm= 1050 37 -

55 HRC 38 0.04-0.05-0.06 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 - - 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 0.04-0.05-0.06 - - - - -

60 HRC 39 - - - - - - - - - - - - -

400 40 0.04-0.05-0.06 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 - - 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 0.04-0.05-0.06 - - - - -

55 HRC 41 0.04-0.05-0.06 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 - - 0.05-0.06-0.07 0.04-0.05-0.06 0.04-0.05-0.06 - - - - -

TDKR…PDR-HM

0.10-0.13-0.18

0.10-0.12-0.18

0.10-0.10-0.15

0.10-0.10-0.15

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.12

TPCT… PDR TPKT… PDR TDKT… PDR TDKT… PDTRTPKR… PDRHM

0.08-0.11-0.14

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.13

0.10-0.11-0.12 0.12-0.16-0.2

TPKT...PDR TCCT… PCR TCKT… PCTR TPCR… PDFR-P

- - -

0.10-0.12-0.15

0.08-0.11-0.14

0.10-0.12-0.15

0.06-0.07-0.08

0.08-0.09-0.10

0.07-0.09-0.11

0.07-0.08-0.10

0.07-0.08-0.11

0.07-0.09-0.11

0.05-0.06-0.07

0.06-0.07-0.08

0.1-0.18-
0.25

0.08-0.10-0.12

-

-

-

-

-

- -

- 0.06-0.07-0.08

-

-

0.1-0.12-0.15

--

- 0.08-0.09-0.10

0.08-0.10-0.13

0.08-0.09-0.12

0.08-0.11-0.14

0.10-0.12-0.150.10-0.11-0.12

0.07-0.09-0.11

0.07-0.09-0.10

0.07-0.09-0.11

0.05-0.06-0.07

0.06-0.07-0.08

0.10-0.12-0.15

0.08-0.11-0.14

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.13

0.06-0.07-0.08

0.08-0.09-0.10

- -

0.06-0.07-0.08

0.08-0.09-0.10

0.10-0.13-0.15

0.08-0.12-0.14

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.13

0.10-0.13-0.15

0.08-0.12-0.14

0.06-0.07-0.12

0.08-0.09-0.12

0.10-0.12-0.15

0.08-0.10-0.14

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.13

0.10-0.12-0.15

0.08-0.11-0.14

- -

0.1-0.15-0.18

0.1-0.11-0.13

0.1-0.12-0.15

0.12-0.2-0.3

0.12-0.2-0.25

0.06-0.07-0.08

0.08-0.09-0.10

-
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Material

unlegierter
Stahl und 
Stahlguss

Automatenstahl

Stahl und Stahlguss  mit geringen
Legierungsanteilen weniger 5%

Hochleg. Stahl, Stahlguss 
Werkzeugstahl

rostbeständige Stähle mit 
ferritischen oder martensitischem

Gefüge 

rostbeständige Stähle 
rostbeständiger Stahlguss

Grauguss

Kugelgraphitguss (GGG)

Temperguss

Aluminium  Knetlegierungen

Aluminiumguss
legiert 

                                     
<=12% Si

Kupfer-
legierungen                                      

Nicht-Eisen-Metalle

Hochhitze  
beständige 

Legierungen

Fe Basis

Ni or Co Basis

ISO

P

K
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Titan und Titanlegierungen

Gehärteter Stahl

Schalenhartguss

Gusseisen

Härte HB

75

Material 
Nr.

HM390-05 HM390-07 HM390-10

TDCT… PDR TDKT… PDR-FW TDCR… PDRR-PTDKT… PDR-MP

0.08-0.11-0.15 0.10-0.13-0.18

HM390-19

-

0.08-0.10-0.15

0.08-0.10-0.13

0.08-0.10-0.12

0.10-0.13-0.15

0.08-0.12-0.15

0.10-0.13-0.18

0.10-0.12-0.18

0.10-0.10-0.15

0.10-0.10-0.15

0.10-0.15-0.22

0.10-0.15-0.20

- - -

0.08-0.15-0.25

HM390-15

0.06-0.07-0.08

0.08-0.09-0.10

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.12

0.08-0.10-0.12

0.10-0.12-0.18

0.10-0.10-0.15

0.10-0.10-0.15

0.10-0.15-0.22

0.10-0.15-0.20

-

-

-

-

-
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