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Technische Informationen — Drehen

Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten — positive Grundform

Hartmetallsorten

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

j% = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
:% = Trockenbearbeitung ist moglich

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit vc [m/min]

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v. [m/min]

. 3 HC HC
5 2| |2
5 der Werkstof ER & WPP10S WPP20S WPP30S WPPOL WPP10 WPP20 WPP30 WSM10 WsM20 WsM21 WsM30
:’E und Kennbuchstaben LN % £ [mm/U] fImm/U] f [mm/U] £ [mm/U] f[mm/U] £ [mm/U] £ [mm/U] f[mm/U] £ [mm/U] £ [mm/U] £ [mm/U]
S s (32| & 010 | 0.20 | 040 | 010 | 0.20 | 0.0 010 | 020 | 0.40 | 0.10 | 0.20 | 030 | 0.10 | 0.20 | 0.40 [ 010 | 020 | 0.40 | 0.10 | 0.20 | 0.0 | 010 | 0.20 | 0.40 [ 010 | 020 | 0.40 | 0.10 | 020 | 0.0 | 010 | 0.20 | 040
C=025% geglunt 125 | 428 | Pl ® | 560 | 500 | 430 | 470 | 430 | 350 450 | 410 | 300 | 560 | 530 | 500 | 530 | 480 | 410 | 450 | 410 | 330 | 430 | 390 | 290 | 290 | 270 260 | 240 230 | 210 230 | 210
C>025.<055% gegliht 190 | 639 | P2 o | 470 | 430 | 340 | 400 | 360 | 280 380 | 340 | 250 | 480 | 450 | 430 | 450 | 410 | 320 | 380 | 340 | 270 | 360 | 320 | 240 | 240 | 220 200 | 180 180 | 160 180 | 160
nrS——— C>025.<055% vergitet 210 | 708 | P3 o | 360 | 330 | 300 | 290 | 260 | 240 230 | 200 | 180 | 360 | 330 | 330 | 340 | 310 | 290 | 280 | 250 | 230 | 220 | 190 | 170 | 200 | 180 160 | 140 140 | 120 140 | 120
C>055% geglint 150 | 639 | Pa o | 460 | 430 | 410 | 380 | 350 | 330 320 | 280 | 260 | 470 | 440 | 420 | 440 | 410 | 390 | 360 | 330 | 310 | 300 | 270 | 250 | 220 | 200 180 | 160 160 | 140 160 | 140
> 055% vergitet 300 [ 1013 | P5 o | 270 | 240 | 220 | 220 | 190 | 170 170 | 140 | 120 | 280 | 250 | 220 | 260 | 230 | 210 | 210 | 180 | 160 | 160 | 130 | 110
geglint 220 | 745 | P6 o | 460 | 430 | 410 | 380 | 350 | 330 320 | 280 | 260 | 470 | 440 | 420 | 440 | 410 | 300 | 360 | 330 | 310 | 300 | 270 | 250 | 220 | 200 180 | 160 160 | 140 160 | 140
geglint 175 | 591 | P ® | 420 | 390 | 370 | 360 | 330 | 300 270 | 240 | 220 | 420 | 390 | 370 | 400 | 370 | 350 | 340 | 310 | 290 | 260 | 230 | 210
P | i egerterSta vergitet 300 | 1013 | P8 o | 250 | 220 | 200 | 200 | 170 | 150 150 | 120 | 90 | 260 | 230 | 210 | 240 | 210 | 190 | 180 | 160 | 140 | 140 | 110 | 90
vergitet 380 | 1282 | P9 ® | 190 | 160 | 140 | 150 | 120 | 90 120 | 80 | 60 | 200 | 180 | 160 | 180 | 150 | 130 | 140 | 110 | 90 | 110 | 80 | 60
vergitet 430 | 1477 P10 e |60 | 50 50 | 40 70 | 60 | 50 | 60 | 50 50 | 40
geglint 200 | 675 | Pt ® | 440 | 410 | 390 | 360 | 330 | 300 270 | 240 | 220 | 40 | 410 | 390 | 420 | 390 | 370 | 340 | 310 | 290 | 260 | 230 | 210
:"““‘Eg“”“a’s‘a”'“"d ehartaing 300 | 1013 | P12 e | 210|190 | 170 | 170 | 140 | 120 140 | 110 | 80 | 230 | 200 | 180 | 200 | 180 | 160 | 160 | 130 | 110 | 130 | 100 | 80
ochlegierter Werkzeugstah
gehértet und angelassen 400 | 1361 P13 e | 70 [ 60 50 | 50 80 | 70 | 60 | 70 | 60 50 | 50
Nehtroctendor Stant ferritisch / . gegluht 200 | 675 | Pl ® | 380 | 350 | 330 | 270 | 240 | 220 200 | 170 | 150 360 | 330 | 310 | 260 | 230 | 210 | 190 | 160 | 140
martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | P15 o | 190 | 160 | 140 | 160 | 130 | 110 130 | 90 | 70 180 | 150 | 130 | 150 | 120 | 100 [ 120 | 90 | 70
austenitisch, abgeschreckt 200 | 675 | M1 D 220 | 180 160 | 125 | 220 | 200 | 130 | 200 | 180 | 110 | 180 | 140 | 90 | 180 | 140 | 90
M | Nichtrostender Stahi austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1013 | M2 D 110 | 80 90 | 70 | 160 | 160 140 | 120 110 | 90 110 | 90
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 | 778 | M3 D 160 | 110 120 | 90 | 170 | 150 | 110 | 150 | 130 | 80 | 130 | 110 | 70 | 130 | 110 | 70
— ferrtisch 200 | 675 | KL ® | 280 | 250 | 230 | 250 | 220 | 200 270 | 240 | 220 | 270 | 240 | 220 | 240 | 210 | 150
pertitisch 260 | 867 | Ke o | 260 | 210 | 190 | 210 | 180 | 160 230 | 200 | 180 | 230 | 200 | 180 | 200 | 170 | 150
— niedrige Festigkelt 180 | 602 | K3 © [ 530 | 490 | 450 | 480 | 450 | 430 520 | 490 | 470 | 500 | 470 | 430 | 460 | 430 | 410
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | Ka o | 280 | 250 | 230 | 210 | 180 | 160 270 | 240 | 220 | 270 | 240 | 220 | 200 | 170 | 150
——— ferrtisch 155 | 518 | K5 ® | 300 | 270 | 250 | 230 | 200 | 180 290 | 260 | 240 | 290 | 260 | 240 | 220 | 150 | 170
pertitisch 265 | 885 | Kb o | 210 | 160 | 160 | 160 | 130 | 110 200 | 170 | 150 | 200 | 170 | 150 | 150 | 120 | 100
GGV (C61) 200 | 675 | K7 o [ 280 [ 230 | 210 270 | 220 | 200
Aluminium-Knetlegierungen nicht aushartbar 0 | - | M o
aushartbar, ausgehartet 00 | 363 | N2 D
<12 % Si, nicht aushértbar 75 | 260 | N3 D
Aluminium-Gusslegierungen <12% i, aushartbar, 90 | 314 | NG D
>12.% Si, nicht aushértbar 130 | 47 | N5
N 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 00 | 343 | N7 D
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 314 | N8 .
(Bronze / Messing) Cu-Ls 110 | 382 | N9 L
hochfest, Ampco 300 | 1013 | N10
e b geglint 200 | 675 | st D 100 | 70 9 | 70 70 | 50 70 | 50
ausgehértet 280 | 943 | s2 . 80 | 60 70 | 60 50 | 40 50 | 40
Warmfeste Legierungen geglint 250 | 839 | 53 D 80 | 60 70 | 60 50 | 30 50 | 30
Ni- oder Co-Basis 350 [ 1177 sS4 D 70 | 50 50 | 50 w0 | 30 w0 | 30
s gegossen 320 [ 1076 | 55 D 60 | 40 50 | 40 30 | 20 30 | 20
Reintitan 200 | 675 | 56 D
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 [ 1262 | 57 D 70 | 50 | 40
B-Legierungen 410 | 13% | 58 D w [ 30 |
ngen 300 | 1013 | S9
Molybdanlegierungen 300 | 1013 ] 10
gehartet und E s I T
Geharteter Stahl gehértet und SSHRC] - | H2 | e
H gehértet und G0RRC - | H3 | e
Gehartetes Gusseisen gehértet und angelassen 55HRC] - | W4 | e
ohne abrasive Fillstoffe o1
Duroplaste ohne abrasive Fillstoffe 02
@ [Kumststoff asfaserversarkt GFRP 03
Kunststoff kohlefaserverstarkt CFRP ol
Kunststoff aramidraserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 0 5nore 06

@@ empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fir die empfohlene Anwendung)

®  magliche Anwendung

Hinweis:

Falls Trockenbearbeitung méglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.

1Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite H 8 im Walter Gesamtkatalog 2012
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HC = beschichtetes Hartmetall
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Drehen

Positive Grundform

DCGT/DCMT/DCMW
Tiger-tec®
Wendeschneidplatten
P M K | N s
HC HC HC |[HCHW  HC
Bezeichnung mm mm mm HE BB EBEEEEEEEE R
a DCMT070204-PF 04 0,05-025 03-20 CACES CYE G
DCMT070208-PF 08 0.05- 0,25 03-20 CAC)E X3 CJE3
Wiper
- DCMT11T304-PF 04 0.07- 0,30 03-30 CIC)E S X3 CE3
DCMT11T308-PF 08 012-0.40 03-30 CICIE S C-JE-3 3
IE)CGTD70201—PF2 01 0.02 - 0,06 01-15 &S SO &
DCGT070202-PF2 02 005-012 02-20 (-] S &
DCGT070204-PF2 0.4 0,08 -0.25 02-25 (-] S &
DCGT11T301-PF2 01 0.02 - 0,06 01-15 & S &
DCGT11T302-PF2 02 005-0.12 02-20 & DS &
DCGT11T304-PF2 04 0.08-0.25 02-25 1) CICCIC )
DCGT11T308-PF2 08 0.10- 030 03-30 1) LAt
a DCMT070202-PF4 02 0,04 -0,12 01-10 O Os S| 1G]
DCMTO070204-PF4 04 0.05-0,16 01-15 OB OSOB CC )3
DCMT070208-PF4 08 0.08-0.20 01-25 OB OOB CC0E 3
DCMT11T302-PF4 02 0.04-0,12 01-10 OB OSOB 003
DCMT11T304-PF4 04 0.05-0,16 01-15 OB SOB CC )83
DCMT11T308-PF4 08 0,08-0.20 01-25 DN SO CC- )
’ DCMTO070204-PS5 04 0.08-0,25 03-16 1) CEACIC) CJE3
DCMTO070208-PS5 08 012-030 06-16 C-1C-) CIEACIC) CJp3
DCMT11T304-PS5 04 0,08-025 03-20 (JC) S8 SS LK
DCMT11T308-PS5 08 012-032 06-20 1) CIEACIC) CJE3
a DCMT11T304-PM 04 0.12-040 05-40 1) S (S &
DCMT11T308-PM 08 015-050 05-40 o102 o S &
Wiper
Abmessungen siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 ab Seite A-4. HC = beschichtetes Hartmetall
Erreichbare Oberflachengiiten und technische Informationen siehe Seite A 298 HW = unbeschichtetes Hartmetall

im Walter Gesamtkatalog 2012.
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