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Technische Informationen — Drehen

Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten — negative Grundform

Hartmetallsorten

Technische Informationen — Drehen
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Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte.
Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen

=% = Schnittdaten fr Nassbearbeitung Schneidstoffsorten Schneidstoffsorten
jﬁ = Trockenbearbeitung ist maglich
Schnmgessc‘:‘::"w;'g‘:;:;c (m/min] Startwerte fiir Schittgeschwindigkeit vc [m/min]
o zé HC HC
5 2 | & 2
E) g der Werkstof - 2 WPP10S WPP20S WPP305 WMP20s WPPO1 WPPO5 WPP10 WPP20 WPP30
K und Kennbuchstaben 515 5
2 3|2 & f [mm/U] £ Imm/U] fImm/U] f Imm/U] £ Imm/U] £ [mm/U] fImm/U] £ [mm/U] f{mm/U]
H £ 152| & jﬁ} 3R | 0.0 | 040 | 050 | 010 | 040 | 060 010 | 040 | 060 | 010 | 030 | 050 | 010 | 020 | 030 | 010 | 040 | 060 | 010 | 040 | 060 | 010 | 040 | 060 | 010 | 040 | 060
C<025% geglint 125 | 428 | P1 | e | e | 620 470 | 360 | 520 | 380 | 310 440 | 300 | 250 | 340 | 230 | 190 | 620 | 590 | 560 | 610 | 470 | 350 | 590 | 450 | 340 | 500 | 370 | 300 | 430 | 290 | 240
C>025..<055% gegliht 190 | 639 | P2 | ee | e | 530 380 300 | 440 | 310 | 240 370 | 250 | 200 | 290 | 190 | 150 | 530 | 500 | 480 | 520 | 380 | 300 | 500 | 360 | 290 | 420 | 300 | 230 | 360 | 240 | 190
- C>025..<055% vergitet 210 | 708 | P3 | ee | e | 400 | 320 | 260 | 330 | 260 | 210 270 | 220 | 160 | 210 | 170 | 130 | 400 | 380 | 360 | 400 | 310 | 260 | 380 | 300 | 250 | 320 | 250 | 200 | 260 | 210 | 160
C>055% gegliht 190 | 639 | P4 | ee | e | 500 360 | 280 | 420 | 290 | 220 350 | 230 | 180 | 270 | 170 | 130 | 510 | 480 | 460 | 500 | 360 | 280 | 480 | 340 | 270 | 400 | 280 | 210 | 340 | 220 | 170
C>055% vergitet 300 [ 1013 | P5 | ee | e | 320 240 | 220 | 260 | 190 | 170 210 | 140 | 10 | 160 | 110 | 90 | 320 | 300 | 290 | 310 | 240 | 220 | 300 | 230 | 210 | 250 | 180 | 160 | 200 | 140 | 110
gegliht 220 | 745 | P6_| ee | e | 500 | 360 | 280 | 420 | 290 | 220 350 | 230 | 180 510 | 490 | 470 | 500 | 360 | 280 | 480 | 340 | 270 | 400 | 280 | 210 | 340 | 220 | 170
geglint 175 | 591 | P7_| ee | e | 460 | 340 | 290 | 380 | 280 | 230 310 | 220 | 200 | 240 | 170 | 150 | 460 | 440 | 420 | 460 | 330 | 290 | 440 | 320 | 280 | 370 | 270 | 220 | 300 | 210 | 190
P e vergitet 300 [ 1013 | P8 | ee | e | 290 | 230 | 200 | 240 | 170 | 150 190 | 120 | 90 | 160 | 100 | 70 | 300 | 280 | 270 | 290 | 230 | 200 | 280 | 220 | 190 | 230 | 160 | 140 | 180 | 120 | 90
vergitet 380 | 1282 | P9 | ee | e | 250 | 180 | 140 | 210 | 150 | 110 150 | 100 | 70 | 120 | 80 50 | 270 | 250 | 220 | 260 | 180 | 140 | 240 | 170 | 130 | 200 | 140 | 110 | 150 | 100 | 70
vergitet 430 | 1477 | P10 | ee | e | 60 | 50 80 70 | 60 70 | 60 60 50
geglint 200 | 675 | P11 | ee | e | 480 | 340 | 220 | 400 | 280 | 170 310 | 220 | 120 | 240 | 170 | 100 | 480 | 460 | 440 | 480 | 300 | 220 | 40 | 320 | 210 | 380 | 270 | 160 | 300 | 210 | 120
:"C“‘eg‘me’sm"“"d gehartet und 300 | 1013 | P12 | ee | e | 240 | 140 | 120 | 190 | 120 | 90 120 90 70 100 70 60 250 | 240 | 230 | 250 | 140 | 110 | 230 | 130 | 110 | 180 | 120 90 120 90 70
ochlegierter Werkzeugstahl
gehartet und 400 | 1361 | P13 | ee | e | 70 | 60 90 80 | 70 80 | 70 70 60
N ferritisch /. geglint 200 | 675 | P14 | ee | e | 380 | 300 | 260 | 310 | 250 | 200 240 | 200 | 150 | 280 | 240 | 200 360 | 290 | 250 | 300 | 240 | 190 | 230 | 190 | 150
martensitisch, vergitet 330 | 1114 | P15 | ee | e | 280 | 200 | 160 | 220 | 150 | 110 160 | 110 | 100 | 190 | 150 | 130 270 | 190 | 150 | 210 | 140 | 110 | 160 | 110 | 100
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | ML | ee | e 250 | 190 | 120 230 | 200 150 | 130
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, tet (PH) 300 1013 M2 | ee | e 150 | 130 100 | 9 90 70
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 | ee | e 160 | 140 | 100 160 | 110 110 | 9
P— ferritisch 200 | 675 | KL | ee | e | 320 | 210 | 160 | 280 | 220 | 160 300 | 270 | 250 300 | 200 | 150 | 270 | 210 | 150
perritisch 260 | 857 | Kz | ee | e [ 270 | 170 | 120 | 240 | 180 | 110 260 | 230 | 210 260 | 160 | 110 | 230 | 170 | 110
— niedrige Festigkeit 180 | 602 | K3 | e | e | 580 340 | 240 | 510 | 260 | 190 550 | 490 | 440 550 | 320 | 230 | 490 | 250 | 180
K hohe Festigkeit / austenitisch 265 | 825 | K& | ee | e | 320 220 | 150 | 240 | 180 | 110 300 | 270 | 250 300 | 210 | 140 | 230 | 170 | 110
S — ferritisch 155 | 518 | K5 | ee | e | 340 | 240 | 180 | 260 | 190 | 140 320 | 290 | 260 320 | 230 | 170 | 250 | 180 | 130
perritisch 265 | 885 | Ko | ee | e | 240 | 180 | 150 | 190 | 140 | 110 230 | 210 | 190 230 | 170 | 140 | 180 | 130 | 110
GGV (CGI) 200 | 675 | K7_| ee | e | 290 | 190 | 160 380|250 280 | 180 | 150
Aluminium-Knetlegierungen MR L= |
aushartbar, ausgehartet 100 | 343 | N2
<12 % Si, nicht aushartbar 75 | 260 | N3
Aluminium-Gusslegierungen <12%5Si, 90 | 314 | N4
N >12.% Si, nicht aushartbar 130 | 47 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegert, £ 100 | 363 | N7
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 314 N8
(Bronze / Messing) Cu-Le 110 | 382 | N9
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N1O
gegliht 200 | 675 | 51 | ee | e %0 | 60
REED ausgehartet 280 | 943 | S2 o | o 70 50
Warmfeste Legierungen gegliht 250 | 839 | 53 | ee | e 70 | 50
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 | 1177 | Sk | ee | e 60 | 40
gegossen 320 [ 1076 S5 | ee | e 50 | 30
S Reintitan 200 | 675 | S6 | ee | e
Titanlegierungen a- und B-L ausgehartet 375 [ 1262 | 57 | ee | e 70| 45 40
B-Legierungen 410 [13% | S8 | ee | e 0| 30 25
Wolframlegierungen 300 | 1013 | 59
Snlegi 300 | 1013 | S0
gehartet und 50HRC] - | HL | e
Geharteter Stahl gehdrtet und 55HRC] - | He | e
H gehértet und angelassen 6orRC] - | H3 | e
Gehartetes Gusseisen gehartet und [55ARc] - | Ha | ®
ohne abrasive Fullstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fullstoffe 02
0 | Kunststoff gasfaserverstarkt GFRP. 03
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff aramidraserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
@@ empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung) HC = beschichtetes Hartmetall
©  mbgliche Anwendung HW = unbeschichtetes Hartmetall
Hinweis:
Falls Trockenbearbeitung moglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %
*Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite H 8 im Walter Gesamtkatalog 2012
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Drehen

Negative Grundform ’
CNGG/CNMG/CNMA/CNMM l
Tiger-tec® Silver &
80" [=— =ls
Wendeschneidplatten
P M K S
HC HC HC HC  HW
8182|8=|sl2|5|2|82/5/8|8|8|s|5|8]2/5|8| o
r f i EEEEEEEEEEEEEEHEEE RS
Bezeichnung mm mm mm HEE BB EEEEEEHEEH EEEEEEEE
CNMG120404-NF 04 [010-040| 04-20 S O & )
CNMG120408-NF 08 [015-055| 05-30 S S (-] &
CNMG120404-NFT 04 |008-017| 04-10 L] B S
CNMG120408-NFT 08 |010-020| 05-20 (-] B S
CNGG120404-NFT 04 |006-015| 03-15 &
CNGG120408-NFT 08 |008-018| 04-20 &
CNMG120404-NF4 04 |005-012| 02-10 S CIC-)C-) S &
CNMG120408-NF4 08 |007-016| 04-15 S CIC-1C) ¢
CNMG120412-NF4 12 [010-020| 05-16 S -1
hMGGBMUA-FPS 04 [004-020| 01-15 |B|&
CNMG090308-FP5 08 [008-025| 02-20 |&|&
CNMG120404-FP5 04 [004-020| 01-15 &S
CNMG120408-FP5 08 |008-025( 02-20 |& &
CNMG120412-FP5 12 [010-025| 05-25 |@ &
CNMG120408-NM 08 |020-055| 08-30 CICIC) -] -0 ]
CNMG120412-NM 12 |025-070| 15-40 CICT) & (-0 &
CNMG120408-NMT 08 |012-030| 08-40 -] S &
CNMG120412-NMT 12 [015-032| 10-40 & S o
CNMG120404-NMS 04 |010-024| 06-25 1) S =
CNMG120408-NMS 08 |013-032| 08-35 CICES C)C-ES
CNMG120412-NMS 12 [016-036| 10-35 e C]C e

Abmessungen siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 ab Seite A-4.

Erreichbare Oberfldchengiiten und technische Informationen siehe Seite A 298

im Walter Gesamtkatalog 2012.
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HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
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