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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

AuRenbearbeitung — Halter fiir negative Wendeschneidplatten

CoroTurn® HP

Coromant Capto Werkzeuge fur Hochdruck-Kuhlschmierstoffzufuhr

Erhohte Schnittgeschwindigkeiten in schwierigen Werk-
stiickstoffen fUr schwere bis mittlere Bearbeitungen

Spankontrolle beim Schlichten - Sicherheit bei der mann-

losen Produktion

Einsatzbereich

Jede Art von Drehmaschine, die Uber eine Co-
romant Capto Kupplung und Hochdruck-Kuhl-
schmierstoff verfugt:

- Multi-Task Maschinen

- Vertikale Drehmaschinen (VTL)

- Drehzentren

Bei der Fertigbearbeitung sind Schnitttiefen
und Vorschubraten Ublicher Weise geringer,
wodurch die Spankontrolle stets Probleme
bereitet. In der automatisierten Produktion,
sei es bei der Massenproduktion oder beim
Einsatz von Maschinen mit automatisiertem
Werkzeugwechsel (Multi-Task Maschinen und
vertikale Drehmaschinen), fihrt jegliche Art
von Spanstau am Werkzeug zu teuren Ma-
schinenausfallen. Diese neue Technologie
sorgt fur eine umfassende Spankontrolle und
damit flr Sicherheit bei der mannlosen Pro-
duktion.

Ein gerichteter Strahl fir maximale
Wirkung

Das Prinzip des Drehens mit Hochdruck-Kuhl-
schmierstoff besteht darin, den Kiihlschmier-
stoffstrahl durch kleine gerichtete Disen
(Durchm. 1 mm) prazise zu lenken, um eine
parallele Laminarstromung zu erzielen. Die-
ser schnelle Kihlschmierstoffstrahl erzeugt
einen hydraulischen Keil zwischen der
Schneidplattenoberflache und der Unterseite
des Spans, der vom Werkstlick abgetragen
wird. Der Kuhlschmierstoffstrahl hat drei we-
sentliche Auswirkungen:

1. raumlich begrenzte Kihlung der Schneid-
platte in der Kontaktzone (A)

2. Schneller Abtransport des Spans von der
Schneidkantenflache (B)

3. Zerteilung des Spans in kleine Stlicke und
Entfernung aus Schnittzone

A 110

Grundform

Deformation der
Schneidkante

Kuhlschmier-

Feststehende Kuhischmierstoffdiisen

Die Hochdruck-Kuihlschmierstoffversorgung
Uber CoroTurn HP basiert auf einer sorgfaltig
entwickelten DUsentechnologie, hinter der
jahrzehntelange Erfahrung steckt. Optimierte
Dlsen erzeugen parallele Laminarstrahlen,
die mit hoher Geschwindigkeit prazise auf die
richtige Stelle der Wendeplatte gelangen. Die
Prazision und Auspragung dieses Strahls ma-
chen den Unterschied aus. CoroTurn HP hat
feststehende, ausgerichtete, hochprazise
Disen, die den Kuhlschmierstoff im richtigen
Winkel auf die Schneidkante aufbringen. Kei-
ne versuchsweisen Einstellungen erforder-
lich, Leistung und Sicherheit sind eingebaut,
flr das Werkzeug ist lediglich normaler War-
tungsaufwand erforderlich.

"Hydraulischer
Keil’-Effekt

Jetdlsen

CoroTurn HP Werkzeuge mit Schraubspannsystem,
siehe Seite A152.

CoroTurn HP Werkzeuge fiir Multi-Task-Maschinen,
siehe Seite H21.

CoroTurn HP mit SL Kupplung, siehe Seite 112.

SANDVIK



Allgemeine Drehbearbeitung >

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Empfohlene Schnitttiefe und Vorschub, metrisch

T-MAX P Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub
a4 =mm fi=mm/U & =mm f=mm/U
Min. Max Min. Max Min. Max Min. Max

CNMG090304-WF 0.50 0.30 1.50 0.15 0.05 0.25 CNMG120412-KF 1.00 0.20 2.50 0.25 0.10 0.35
CNMG090308-WF 1.00 0.30 2.00 0.30 0.10 0.50 DNMG110404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
CNMG120404-WF 0.40 0.25 3.00 0.15 0.05 0.25 DNMG110408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
CNMG120408-WF 1.00 0.25 4.00 0.30 0.10 0.50 DNMG150404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
CNMG120412-WF 1.50 0.40 4.00 0.50 0.20 0.60 DNMG150408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
DNMX110404-WF 1.00 0.20 1.50 0.20 0.08 0.30 DNMG150412-KF 1.00 0.20 2.50 0.25 0.10 0.35
DNMX110408-WF 1.00 0.20 3.00 0.30 0.10 0.40 DNMG150604-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
DNMX150404-WF 0.80 0.20 3.00 0.20 0.08 0.30 DNMG150608-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
DNMX150408-WF 1.50 0.20 3.00 0.30 0.10 0.40 DNMG150612-KF 1.00 0.20 2.50 0.25 0.10 0.35
DNMX150412-WF 1.50 0.40 3.50 0.40 0.15 0.55 TNMG160404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
DNMX150604-WF 0.80 0.20 3.00 0.20 0.08 0.30 TNMG160408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
DNMX150608-WF 1.50 0.20 3.00 0.30 0.10 0.40 WNMG060404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
DNMX150612-WF 1.50 0.40 3.50 0.40 0.15 0.55 WNMG060408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
TNMX160404-WF 1.00 0.20 3.00 0.20 0.08 0.30 WNMG080404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25
TNMX160408-WF 1.50 0.20 3.00 0.30 0.10 0.40 WNMG080408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30
WNMG060404-WF 0.40 0.25 2.00 0.15 0.05 0.25 WNMG080412-KF 1.00 0.20 2.50 0.25 0.10 0.35
WNMG060408-WF 1.00 0.25 3.00 0.30 0.10 0.50 CNMG120408-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
WNMG080404-WF 0.40 0.25 3.00 0.15 0.05 0.25 CNMG120412-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
WNMG080408-WF 1.00 0.25 4.00 0.30 0.10 0.50 CNMG160608-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
WNMG080412-WF 1.50 0.40 4.00 0.50 0.20 0.60 CNMG160612-WMX 3.50 0.50 6.00 0.50 0.20 0.75
CNMG090304-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 DNMX150408-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
CNMGO090308-PF 0.40 0.30 1.50 0.15 0.10 0.30 DNMX150412-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
CNMG120404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 DNMX150416-WMX 3.50 0.50 6.00 0.50 0.20 0.80
CNMG120408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 DNMX150608-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
CNMG120412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 DNMX150612-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
DNMG110404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 DNMX150616-WMX 3.50 0.50 6.00 0.50 0.20 0.80
DNMG110408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 TNMX160408-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
DNMG110412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 TNMX160412-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
DNMG150404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 WNMG060408-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
DNMG150408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 WNMG060412-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
DNMG150412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 WNMG080408-WMX 3.00 0.50 5.00 0.45 0.15 0.70
DNMG150604-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 WNMG080412-WMX 3.50 0.80 6.00 0.50 0.20 0.75
DNMG150608-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 CNMG090304-PM 2.00 0.40 4.00 0.20 0.10 0.30
DNMG150612-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 CNMG090308-PM 2.00 0.50 4.00 0.30 0.15 0.50
SNMG120408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 CNMG120404-PM 3.00 0.40 5.50 0.20 0.10 0.30
SNMG120412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 CNMG120408-PM 3.00 0.50 5.50 0.30 0.15 0.50
TNMG160404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.3 CNMG120412-PM 3.00 0.80 5.50 0.35 0.18 0.60
TNMG160408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 CNMG120416-PM 3.00 1.00 5.50 0.40 0.23 0.65
TNMG160412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 CNMG160608-PM 4.00 0.50 7.20 0.30 0.15 0.50
TNMG220408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 CNMG160612-PM 4.00 0.8 7.20 0.35 0.18 0.60
TNMG220412-PF 0.80 0.35 1.50 0.25 0.15 0.50 CNMG160616-PM 4.00 1.00 7.20 0.40 0.23 0.65
VNMG160404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 CNMG190608-PM 4.00 0.50 8.60 0.30 0.15 0.50
VNMG160408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 CNMG190612-PM 4.00 0.80 8.60 0.35 0.18 0.60
WNMG060404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 CNMG190616-PM 4.00 1.00 8.60 0.40 0.23 0.65
WNMG060408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 DNMG110404-PM 2.00 0.40 5.00 0.20 0.10 0.30
WNMG060412-PF 0.80 0.40 1.50 0.25 0.15 0.50 DNMG110408-PM 2.00 0.50 5.00 0.30 0.15 0.50
WNMG080404-PF 0.40 0.25 1.50 0.15 0.07 0.30 DNMG110412-PM 2.00 0.80 5.00 0.35 0.18 0.50
WNMG080408-PF 0.40 0.30 1.50 0.20 0.10 0.40 DNMG150404-PM 3.00 0.40 6.00 0.20 0.10 0.30
WNMG080412-PF 0.80 0.40 1.50 0.25 0.15 0.50 DNMG150408-PM 3.00 0.50 6.00 0.30 0.15 0.50
CNMG120404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 DNMG150412-PM 3.00 0.80 6.00 0.35 0.18 0.60
CNMG120408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 DNMG150604-PM 3.00 0.40 6.00 0.20 0.10 0.30
CNMG120412-MF 0.80 0.20 2.50 0.25 0.15 0.50 DNMG150608-PM 3.00 0.50 6.00 0.30 0.15 0.50
DNMG 11 04 04-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 DNMG150612-PM 3.00 0.80 6.00 0.35 0.18 0.60
DNMG110408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 DNMG150616-PM 3.00 1.00 6.00 0.40 0.23 0.65
DNMG150404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 SNMG090304-PM 2.00 0.40 4.50 0.20 0.10 0.30
DNMG150408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 SNMG090308-PM 2.00 0.50 4.50 0.30 0.15 0.50
DNMG150412-MF 0.80 0.20 2.50 0.25 0.15 0.50 SNMG120404-PM 3.00 0.40 6.00 0.20 0.10 0.30
DNMG150604-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 SNMG120408-PM 3.00 0.50 6.00 0.30 0.15 0.50
DNMG150608-MF 0.40 0.10 1.50 0.2 0.10 0.40 SNMG120412-PM 3.00 0.80 6.00 0.35 0.18 0.60
DNMG150612-MF 0.80 0.20 2.50 0.25 0.15 0.50 SNMG120416-PM 3.00 1.00 6.00 0.40 0.23 0.65
SNMG120404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 SNMG150612-PM 4.00 0.80 7.50 0.35 0.18 0.60
SNMG120408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 SNMG150616-PM 4.00 1.00 7.50 0.40 0.23 0.65
TNMG160404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 TNMG160404-PM 3.00 0.40 5.00 0.20 0.10 0.30
TNMG160408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 TNMG160408-PM 3.00 0.50 5.00 0.30 0.15 0.50
TNMG160412-MF 0.80 0.20 2.50 0.25 0.15 0.50 TNMG160412-PM 3.00 0.80 5.00 0.35 0.18 0.60
VNMG160404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 TNMG220404-PM 4.00 0.40 6.60 0.20 0.10 0.30
VNMG160408-MF 0.80 0.20 2.50 0.15 0.08 0.30 TNMG220408-PM 4.00 0.50 6.60 0.30 0.15 0.50
WNMG060404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 TNMG220412-PM 4.00 0.80 6.60 0.35 0.18 0.60
WNMG060408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 TNMG220416-PM 4.00 1.00 6.60 0.40 0.23 0.65
WNMG080404-MF 0.40 0.10 1.50 0.15 0.05 0.30 VNMG160408-PM 2.00 0.50 4.00 0.30 0.15 0.50
WNMG080408-MF 0.40 0.10 1.50 0.20 0.10 0.40 VNMG160412-PM 2.00 0.80 4.00 0.35 0.18 0.60
CNMG120404-KF 0.50 0.15 2.00 0.15 0.08 0.25 WNMG060408-PM 2.00 0.50 3.00 0.30 0.15 0.50
CNMG120408-KF 0.50 0.15 2.00 0.20 0.10 0.30 WNMG060412-PM 2.00 0.80 3.00 0.35 0.18 0.60
A 412 SANDVIK
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Schnittdaten

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Empfohlene Schnitttiefe und Vorschub, metrisch

T-MAX P Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Coromant

Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub
a4 =mm f = mm/U a4 =mm f = mm/U
Min. Max Min. Max Min. Max Min. Max
WNMG080408-PM 2.50 0.50 4.00 0.30 0.15 0.50 CNMG190624-HM 5.00 2.00 10.00 (0.60 0.30 1.20
WNMG080412-PM 2.50 0.80 4.00 0.35 0.18 0.60 SNMG150612-HM 4.00 1.00 8.00 0.50 0.25 0.80
WNMG080416-PM 3.00 1.00 4.00 0.40 0.23 0.65 SNMG150616-HM 4.00 1.50 8.00 0.60 0.30 0.90
CNMG120408-MM 3.00 0.50 5.70 0.25 0.10 0.45 SNMG190612-HM 4.00 1.00 10.00 [0.50 0.25 0.80
CNMG120412-MM 3.00 0.50 5.70 0.30 0.10 0.60 SNMG190616-HM 4.00 1.50 10.00 [0.60 0.30 0.90
CNMG120416-MM 3.00 0.50 5.70 0.37 0.10 0.65 SNMG190624-HM 5.00 2.00 10.00 (0.60 0.30 1.20
CNMG160608-MM 4.00 0.50 7.20 0.25 0.10 0.45 SNMG250924-HM 6.00 2.00 15.00 (0.80 0.40 1.20
CNMG160612-MM 4.00 0.50 7.20 0.30 0.10 0.60 TNMG270612-HM 6.00 2.00 12.00 [0.60 0.35 0.75
CNMG160616-MM 4.00 0.50 7.20 0.37 0.10 0.65 TNMG270616-HM 6.00 2.00 12.00 (0.60 0.35 0.75
CNMG190608-MM 4.00 0.50 8.50 0.25 0.10 0.45 TNMG330924-HM 7.00 3.00 15.00 [0.60 0.45 0.90
CNMG190612-MM 4.00 0.50 8.50 0.30 0.10 0.60 CNMM120408-WR 2.50 0.80 5.00 0.60 0.30 0.80
CNMG190616-MM 4.00 0.50 8.50 0.37 0.10 0.65 CNMM120412-WR 2.50 1.00 5.00 0.80 0.40 1.10
DNMG110408-MM 2.00 0.50 4.40 0.25 0.10 0.45 CNMM120416-WR 2.50 1.20 5.00 0.80 0.44 1.20
DNMG110412-MM 2.00 0.50 4.40 0.30 0.10 0.60 CNMM160612-WR 3.00 1.20 6.00 0.80 0.42 1.20
DNMG150408-MM 3.00 0.50 6.40 0.25 0.10 0.45 CNMM160616-WR 3.00 1.40 6.00 0.90 0.46 1.30
DNMG150412-MM 3.00 0.50 6.40 0.30 0.10 0.60 CNMM190616-WR 3.30 1.60 6.70 1.00 0.48 1.30
DNMG150608-MM 3.00 0.50 6.40 0.25 0.10 0.45 TNMX220412-WR 2.50 1.00 5.00 0.80 0.40 1.10
DNMG150612-MM 3.00 0.50 6.40 0.30 0.10 0.60 TNMX220416-WR 2.50 1.20 5.00 0.90 0.44 1.20
SNMG120408-MM 3.00 0.50 6.35 0.25 0.10 0.45 CNMM120408-PR 5.00 0.70 7.50 0.40 0.20 0.55
SNMG120412-MM 3.00 0.50 6.35 0.30 0.10 0.60 CNMM120412-PR 5.00 1.00 7.50 0.50 0.25 0.70
SNMG120416-MM 3.00 0.50 6.35 0.37 0.10 0.65 CNMM120416-PR 5.00 1.50 7.50 0.55 0.32 0.90
SNMG150612-MM 4.00 0.50 8.00 0.30 0.10 0.60 CNMM160608-PR 6.00 0.70 9.50 0.40 0.20 0.55
SNMG150616-MM 4.00 0.50 8.00 0.37 0.10 0.65 CNMM160612-PR 6.00 1.00 9.50 0.50 0.25 0.70
SNMG190612-MM 4.00 0.50 9.50 0.30 0.10 0.60 CNMM160616-PR 6.00 1.50 9.50 0.55 0.32 0.90
SNMG190616-MM 4.00 0.50 9.50 0.37 0.10 0.65 CNMM190612-PR 6.00 1.00 12.00 (0.50 0.25 0.70
TNMG160408-MM 3.00 0.50 4.80 0.25 0.10 0.45 CNMM190616-PR 6.00 1.50 12.00 [0.55 0.32 0.90
TNMG160412-MM 3.00 0.50 4.80 0.30 0.10 0.60 CNMM190624-PR 6.00 2.00 12.00 [0.55 0.35 1.20
TNMG220408-MM 4.00 0.50 6.60 0.25 0.10 0.45 DNMM150608-PR 5.00 0.70 6.00 0.40 0.20 0.55
TNMG220412-MM 4.00 0.50 6.60 0.30 0.10 0.60 DNMM150612-PR 5.00 1.00 6.00 0.50 0.25 0.70
TNMG220416-MM 4.00 0.50 6.60 0.37 0.10 0.65 DNMM150616-PR 5.00 1.50 6.00 0.55 0.32 0.90
VNMG160408-MM 2.00 0.50 4.00 0.25 0.10 0.45 SNMM120408-PR 5.00 0.70 7.50 0.40 0.20 0.55
WNMG060408-MM 2.00 0.50 3.00 0.25 0.10 0.45 SNMM120412-PR 5.00 1.00 7.50 0.50 0.25 0.70
WNMG060412-MM 2.00 0.50 3.00 0.30 0.10 0.60 SNMM150612-PR 6.00 1.00 9.00 0.50 0.25 0.70
WNMG080408-MM 2.50 0.50 4.00 0.25 0.10 0.45 SNMM150616-PR 6.00 1.50 9.00 0.55 0.32 0.90
WNMG080412-MM 2.50 0.50 4.00 0.30 0.10 0.60 SNMM190612-PR 6.00 1.00 12.00 [0.50 0.25 0.70
CNMG120408-KM 3.00 0.20 6.00 0.35 0.15 0.50 SNMM190616-PR 6.00 1.50 12.00 [0.55 0.32 0.90
CNMG120412-KM 3.00 0.30 6.00 0.40 0.15 0.60 SNMM190624-PR 6.00 2.00 12.00 [0.55 0.35 1.20
CNMG120416-KM 3.00 0.30 6.00 0.45 0.20 0.70 TNMM160408-PR 4.00 0.70 6.00 0.40 0.20 0.55
CNMG160608-KM 4.00 0.20 8.00 0.35 0.15 0.50 TNMM160412-PR 4.00 1.00 6.00 0.50 0.25 0.70
CNMG160612-KM 4.00 0.30 8.00 0.40 0.15 0.60 TNMM220408-PR 5.00 0.70 8.00 0.40 0.20 0.55
CNMG160616-KM 4.00 0.30 8.00 0.45 0.20 0.70 TNMM220412-PR 5.00 1.00 8.00 0.50 0.25 0.70
CNMG190612-KM 4.50 0.30 9.00 0.40 0.15 0.60 TNMM220416-PR 5.00 1.50 8.00 0.55 0.32 0.90
CNMG190616-KM 4.50 0.30 9.00 0.45 0.20 0.70 CNMG120408-PR 4.00 0.70 7.00 0.35 0.20 0.50
DNMG110408-KM 2.00 0.20 3.50 0.35 0.15 0.50 CNMG120412-PR 4.00 1.00 7.00 0.40 0.25 0.70
DNMG110412-KM 2.00 0.30 3.50 0.40 0.15 0.60 CNMG120416-PR 4.00 1.50 7.00 0.50 0.32 0.75
DNMG150408-KM 2.50 0.20 5.00 0.35 0.15 0.50 CNMG160608-PR 5.00 0.70 8.00 0.35 0.20 0.50
DNMG150412-KM 2.50 0.30 5.00 0.40 0.15 0.60 CNMG160612-PR 5.00 1.00 8.00 0.40 0.25 0.70
DNMG150608-KM 2.50 0.20 5.00 0.35 0.15 0.50 CNMG160616-PR 5.00 1.50 8.00 0.50 0.30 0.80
DNMG150612-KM 2.50 0.30 5.00 0.40 0.15 0.60 CNMG160624-PR 5.00 2.00 8.00 0.50 0.32 0.90
SNMG090308-KM 2.50 0.20 4.50 0.35 0.15 0.50 CNMG190608-PR 5.00 0.70 10.00 |0.35 0.20 0.50
SNMG120408-KM 3.00 0.20 6.00 0.35 0.15 0.50 CNMG190612-PR 5.00 1.00 10.00 |[0.40 0.25 0.70
SNMG120412-KM 3.00 0.30 6.00 0.40 0.15 0.60 CNMG190616-PR 5.00 1.50 10.00 |0.50 0.30 0.80
SNMG120416-KM 3.00 0.30 6.00 0.45 0.20 0.70 CNMG190624-PR 5.00 2.00 10.00 |0.50 0.32 0.90
SNMG150612-KM 4.00 0.30 8.00 0.40 0.15 0.60 CNMG250924-PR 6.00 2.00 15.00 |0.60 0.40 1.00
SNMG150616-KM 4.00 0.30 8.00 0.45 0.20 0.70 DNMG150408-PR 4.00 0.70 6.00 0.35 0.20 0.50
SNMG190612-KM 4.50 0.30 9.00 0.40 0.15 0.60 DNMG150412-PR 4.00 1.00 6.00 0.40 0.25 0.70
SNMG190616-KM 4.50 0.30 9.00 0.45 0.20 0.70 DNMG150416-PR 4.00 1.50 6.00 0.50 0.30 0.75
TNMG160408-KM 3.00 0.20 5.50 0.35 0.15 0.50 DNMG150608-PR 4.00 0.70 6.00 0.35 0.20 0.50
TNMG160412-KM 3.00 0.30 5.50 0.40 0.15 0.60 DNMG150612-PR 4.00 1.00 6.00 0.40 0.25 0.70
TNMG220408-KM 4.00 0.20 8.00 0.35 0.15 0.50 DNMG150616-PR 4.00 1.50 6.00 0.50 0.32 0.75
TNMG220412-KM 4.00 0.30 8.00 0.40 0.15 0.60 SNMG120408-PR 4.00 0.70 7.00 0.35 0.20 0.50
TNMG220416-KM 4.00 0.30 8.00 0.45 0.20 0.70 SNMG120412-PR 4.00 1.00 7.00 0.40 0.25 0.70
VNMG160408-KM 2.00 0.20 3.50 0.30 0.15 0.40 SNMG120416-PR 4.00 1.50 7.00 0.50 0.32 0.75
VNMG160412-KM 2.00 0.30 3.50 0.35 0.15 0.50 SNMG150608-PR 5.00 1.50 8.00 0.35 0.20 0.50
WNMG060408-KM 2.00 0.20 4.00 0.35 0.15 0.50 SNMG150612-PR 5.00 1.00 8.00 0.40 0.25 0.70
WNMG060412-KM 2.00 0.30 4.00 0.40 0.15 0.60 SNMG150616-PR 5.00 1.50 8.00 0.50 0.30 0.80
WNMG080408-KM 2.50 0.20 5.00 0.35 0.15 0.50 SNMG150624-PR 5.00 2.00 8.00 0.50 0.32 0.90
WNMG080412-KM 2.50 0.30 5.00 0.40 0.15 0.60 SNMG190608-PR 5.00 0.70 10.00 |0.35 0.20 0.50
WNMG080416-KM 2.50 0.30 5.00 0.45 0.20 0.70 SNMG190612-PR 5.00 1.00 10.00 |0.40 0.25 0.70
CNMG160612-HM 4.00 1.00 8.00 0.50 0.25 0.80 SNMG190616-PR 5.00 1.50 10.00 |0.50 0.30 0.80
CNMG160616-HM 4.00 1.50 8.00 0.60 0.30 0.90 SNMG190624-PR 5.00 2.00 10.00 |0.50 0.32 0.90
CNMG190612-HM 4.00 1.00 10.00 |0.50 0.25 0.80 SNMG250716-PR 6.00 2.00 15.00 |0.80 0.40 1.00
CNMG190616-HM 4.00 1.50 10.00 ]0.60 0.30 0.90 SNMG250724-PR 6.00 2.00 15.00 |1.00 0.40 1.20
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Schnittdaten

Empfohlene Schnitttiefe und Vorschub, metrisch

T-MAX P Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub Wendeplatte Empf. Schnitttiefe Empfohlener Vorschub

a4 =mm fi=mm/U & =mm f=mm/U

Min. Max Min. Max Min. Max Min. Max

SNMG250924-PR 6.00 2.00 15.00 |1.00 0.40 1.20 TNMM220412-MR 3.00 1.00 8.00 0.40 0.25 0.70
TNMG160408-PR 3.00 0.70 6.00 0.35 0.20 0.55 TNMM220416-MR 3.00 1.50 8.00 0.50 0.32 0.90
TNMG160412-PR 3.00 1.00 6.00 0.40 0.25 0.65 TNMM270616-MR 4.00 1.50 9.00 0.50 0.32 0.90
TNMG220408-PR 4.00 0.70 5.00 0.35 0.20 0.55 TNMM270624-MR 4.00 2.00 9.00 0.50 0.35 1.00
TNMG220412-PR 4.00 1.00 7.00 0.40 0.25 0.65 CNMA120404-KR 2.50 0.20 5.00 0.20 0.10 0.30
TNMG220416-PR 4.00 1.50 7.00 0.50 0.32 0.75 CNMA120408-KR 4.00 0.20 8.00 0.35 0.15 0.60
TNMG270608-PR 6.00 1.50 12.00 |0.50 0.35 0.55 CNMA120412-KR 4.00 0.30 8.00 0.45 0.20 0.80
TNMG270612-PR 6.00 2.00 12.00 |0.60 0.35 0.75 CNMA120416-KR 4.00 0.30 8.00 0.55 0.20 1.00
TNMG270616-PR 6.00 2.00 12.00 |0.60 0.35 0.70 CNMA160612-KR 5.00 0.30 10.00 |0.45 0.20 0.80
TNMG330716-PR 3.00 1.50 8.00 0.60 0.40 0.75 CNMA160616-KR 5.00 0.30 10.00 |0.55 0.20 1.00
TNMG330924-PR 7.00 3.00 15.00 |0.60 0.45 0.90 CNMA190608-KR 6.00 0.20 12.00 |0.35 0.15 0.60
WNMG060408-PR 3.00 0.70 3.50 0.30 0.20 0.45 CNMA190612-KR 6.00 0.30 12.00 |0.45 0.20 0.80
WNMG060412-PR 3.00 0.80 3.50 0.35 0.25 0.55 CNMA190616-KR 6.00 0.30 12.00 |0.55 0.20 1.00
WNMG080408-PR 4.00 0.70 5.00 0.35 0.20 0.55 CNMA190624-KR 6.00 0.40 12.00 |0.60 0.20 1.40
WNMG080412-PR 4.00 1.00 5.00 0.40 0.25 0.70 DNMA150408-KR 3.00 0.20 6.00 0.35 0.15 0.60
WNMG080416-PR 4.00 1.50 5.00 0.50 0.32 0.75 DNMA150412-KR 3.00 0.30 6.00 0.45 0.2 0.80
CNMG120408-MR 3.00 2.00 7.60 0.30 0.15 0.55 DNMA150608-KR 3.00 0.20 6.00 0.35 0.15 0.60
CNMG120412-MR 3.00 2.00 7.60 0.35 0.15 0.60 DNMA150612-KR 3.00 0.30 6.00 0.45 0.20 0.80
CNMG120416-MR 3.00 2.00 7.60 0.40 0.15 0.70 DNMA150616-KR 3.00 0.30 6.00 0.55 0.20 1.00
CNMG160612-MR 4.00 2.00 10.00 |0.35 0.15 0.60 SNMA090308-KR 2.50 0.38 4.50 0.38 0.19 0.53
CNMG160616-MR 4.00 2.00 10.00 |0.40 0.15 0.70 SNMA120408-KR 4.00 0.20 8.00 0.35 0.15 0.60
CNMG190612-MR 4.00 2.00 11.40 ]0.35 0.15 0.60 SNMA120412-KR 4.00 0.30 8.00 0.45 0.20 0.80
CNMG190616-MR 4.00 2.00 11.40 |0.40 0.15 0.70 SNMA120416-KR 4.00 0.30 8.00 0.55 0.20 1.00
CNMG190624-MR 4.00 2.00 11.40 |0.50 0.15 1.00 SNMA150612-KR 5.00 0.30 10.00 |0.45 0.20 0.80
DNMG150408-MR 3.00 2.00 6.00 0.30 0.15 0.55 SNMA150616-KR 5.00 0.30 10.00 |0.55 0.20 1.00
DNMG150412-MR 3.00 2.00 6.00 0.35 0.15 0.60 SNMA190608-KR 6.00 0.20 12.00 ]0.35 0.15 0.60
DNMG150416-MR 3.00 2.00 6.00 0.40 0.15 0.70 SNMA190612-KR 6.00 0.30 12.00 |0.45 0.20 0.80
DNMG150608-MR 3.00 2.00 6.00 0.30 0.15 0.55 SNMA190616-KR 6.00 0.30 12.00 |0.55 0.20 1.00
DNMG150612-MR 3.00 2.00 6.00 0.35 0.15 0.60 SNMA250724-KR 6.00 0.40 12.00 |0.60 0.20 1.40
DNMG150616-MR 3.00 2.00 6.00 0.40 0.15 0.70 TNMA160404-KR 2.50 0.20 5.00 0.20 0.10 0.30
SNMG120408-MR 3.00 2.00 7.60 0.30 0.15 0.55 TNMA160408-KR 3.50 0.20 7.00 0.35 0.15 0.60
SNMG120412-MR 3.00 2.00 7.60 0.35 0.15 0.60 TNMA160412-KR 3.50 0.30 7.00 0.45 0.20 0.80
SNMG150612-MR 4.00 2.00 9.60 0.35 0.15 0.60 TNMA160416-KR 3.50 0.30 7.00 0.55 0.20 1.00
SNMG150616-MR 4.00 2.00 9.60 0.40 0.15 0.70 TNMA220408-KR 5.00 0.20 10.00 1]0.35 0.15 0.60
SNMG190612-MR 4.00 2.00 11.40 |0.35 0.15 0.60 TNMA220412-KR 5.00 0.30 10.00 |0.45 0.20 0.80
SNMG190616-MR 4.00 2.00 11.40 |0.40 0.15 0.70 TNMA220416-KR 5.00 0.30 10.00 |0.55 0.20 1.00
SNMG190624-MR 4.00 2.00 11.40 |0.50 0.15 1.00 TNMA220432-KR 5.00 0.50 10.00 |0.60 0.50 1.20
TNMG160408-MR 3.00 2.00 5.60 0.30 0.15 0.55 TNMA270616-KR 5.00 0.30 12.00 |0.50 0.20 1.00
TNMG160412-MR 3.00 2.00 5.60 0.35 0.15 0.60 WNMAO060408-KR 2.50 0.20 4.00 0.35 0.15 0.60
TNMG220408-MR 4.00 2.00 7.70 0.30 0.15 0.55 WNMAO060412-KR 2.50 0.30 4.00 0.45 0.20 0.80
TNMG220412-MR 4.00 2.00 7.70 0.35 0.15 0.60 WNMAO080408-KR 3.00 0.20 5.00 0.35 0.15 0.60
TNMG220416-MR 4.00 2.00 7.70 0.40 0.15 0.70 WNMA080412-KR 3.00 0.30 5.00 0.45 0.20 0.80
WNMG060408-MR 2.00 1.50 3.00 0.30 0.15 0.55 WNMAO080416-KR 3.00 0.30 5.00 0.55 0.20 1.00
WNMG060412-MR 2.00 1.50 3.00 0.35 0.15 0.60 CNMG120408-KR 3.50 0.38 7.00 0.38 0.19 0.53
WNMG080408-MR 2.50 2.00 4.00 0.30 0.15 0.55 CNMG120412-KR 3.50 0.50 7.00 0.50 0.25 0.70
WNMG080412-MR 2.50 2.00 4.00 0.35 0.15 0.60 CNMG120416-KR 3.50 0.75 7.00 0.61 0.28 0.85
CNMM120408-MR 3.00 0.70 7.50 0.35 0.20 0.55 CNMG160612-KR 4.70 0.80 9.30 0.55 0.28 0.77
CNMM120412-MR 3.00 1.00 7.50 0.40 0.25 0.70 CNMG160616-KR 4.70 1.00 9.30 0.61 0.30 0.85
CNMM120416-MR 3.00 1.50 7.50 0.50 0.32 0.90 CNMG190612-KR 7.00 1.00 14.00 |0.55 0.28 0.77
CNMM160612-MR 6.00 1.20 9.50 0.45 0.32 0.65 CNMG190616-KR 7.00 1.50 14.00 |0.61 0.30 0.85
CNMM160616-MR 6.00 1.50 9.50 0.50 0.35 0.80 DNMG150408-KR 3.50 0.38 7.00 0.34 0.17 0.47
CNMM190612-MR 7.00 1.50 12.00 |0.50 0.32 0.70 DNMG150412-KR 3.50 0.50 7.00 0.45 0.23 0.63
CNMM190616-MR 7.00 1.80 12.00 |0.55 0.35 0.90 DNMG150608-KR 3.50 0.38 7.00 0.34 0.17 0.47
CNMM190624-MR 7.00 2.50 12.00 |0.60 0.40 1.20 DNMG150612-KR 3.50 0.50 7.00 0.45 0.23 0.63
CNMM250924-MR 9.00 2.50 15.00 |0.65 0.45 1.40 DNMG150616-KR 3.50 0.75 7.00 0.50 0.25 0.69
CNMM250932-MR 9.00 3.50 15.00 |0.65 0.45 1.40 SNMG120408-KR 3.50 0.38 7.00 0.38 0.19 0.53
DNMM150608-MR 3.00 0.70 6.00 0.35 0.20 0.55 SNMG120412-KR 3.50 0.50 7.00 0.50 0.28 0.70
DNMM150612-MR 3.00 1.00 6.00 0.40 0.25 0.70 SNMG120416-KR 3.50 0.75 7.00 0.55 0.28 0.77
SNMM120408-MR 3.00 0.70 7.50 0.35 0.20 0.55 SNMG150612-KR 4.40 0.63 8.80 0.55 0.28 0.77
SNMM120412-MR 3.00 1.00 7.50 0.40 0.25 0.70 SNMG150616-KR 4.40 0.94 8.80 0.61 0.30 0.85
SNMM120416-MR 3.00 1.50 7.50 0.50 0.32 0.90 SNMG190616-KR 6.10 1.31 12.30 |0.61 0.30 0.85
SNMM150612-MR 4.00 1.00 9.00 0.40 0.25 0.70 SNMG250724-KR 7.00 2.00 14.00 |0.86 0.43 1.21
SNMM150616-MR 4.00 1.50 9.00 0.50 0.32 0.90 TNMG160408-KR 3.20 0.34 6.20 0.30 0.17 0.42
SNMM190612-MR 7.00 1.50 12.00 |0.50 0.32 0.70 TNMG160412-KR 3.20 0.45 6.30 0.40 0.20 0.56
SNMM190616-MR 7.00 1.80 12.00 |0.55 0:35 0.90 TNMG160416-KR 3.20 0.68 6.20 0.44 0.22 0.62
SNMM190624-MR 7.00 2.50 12.00 |0.60 0.40 1.20 TNMG220408-KR 3.50 0.38 7.00 0.38 0.19 0.53
SNMM190632-MR 4.00 3.50 12.00 |0.50 0.40 1.20 TNMG220412-KR 3.50 0.50 7.00 0.50 0.25 0.70
SNMM250724-MR 9.00 2.80 18.00 |0.70 0.45 1.40 TNMG270616-KR 4.40 0.94 8.80 0.66 0.33 0.92
SNMM250732-MR 6.00 2.00 15.00 |0.50 0.32 1.40 WNMG060408-KR 2.20 0.24 4.50 0.30 0.17 0.42
SNMM250924-MR 9.00 2.80 18.00 |0.70 0.45 1.40 WNMG060412-KR 2.20 0.32 4.50 0.40 0.20 0.56
SNMM250932-MR 6.00 2.00 15.00 |0.50 0.32 1.40 WNMG080408-KR 2.70 0.29 5.50 0.34 0.17 0.47
TNMM160408-MR 3.00 0.70 7.50 0.35 0.20 0.55 WNMG080412-KR 2.70 0.39 5.50 0.45 0.23 0.63
TNMM220408-MR 3.00 0.70 8.00 0.35 0.20 0.55
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte
Die angegebenen Schnittdaten gelten fiir Anwendungen mit Kiihlschmierstoff.

ISOP Stahl Spezifische |Harte
il e GC1515
cMc- 01-02-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB
Unlegierter Stahl
P1.1.Z.AN |01.1 C =0,1-0,25% 2000 125 730-590-485 650-540-440 560-465-380 310-290-255
P1.2.Z.AN |01.2 |C=0,25-0,55% 2100 150 650-530-420 570-480-385 495-415-335 280-255-245
P1.3.Z.AN |01.3 |C=0,55-0,80% 2200 170 - 510-425-340 430-365-295 285-260-230
Niedrig legierter Stahl
(Legierungsbestandteile <5%)
P2.1.Z.AN |02.1 Nicht gehértet 2150 180 530-450-360 480-400-320 375-320-255 295-200-125
P2.1.Z.AN [02.12 |Kugellagerstahl 2300 210 - - - -
P2.5.Z.HT [02.2 |Vergutet 2550 275 395-325-250 285-235-190 200-165-135 195-100-40
P2.5.Z.HT |02.2 |Vergitet 2850 350 320-260-200 230-190-150 160-135-110 160-80-34
Hochlegierter Stahl
(Legierungsbestandteile >5%)
P3.0.Z.AN |03.11 |Gegliht 2500 200 - 395-330-250 260-215-175 -
P3.0.Z.HT |03.21 |Geharteter Werkzeugstahl 3900 325 - 195-165-130 145-115-90 -
Stahlguss
P1.5.C.UT |06.1 Unlegiert 2000 180 - 260-215-175 225-185-145 -
P2.6.C.UT |06.2 |Niedriglegiert (Legierungsanteile <5 %) 2100 200 - 270-225-170 175-145-105 -
P3.0.C.UT |06.3 Hochlegiert (Legierungsanteile >5%) 2650 225 - 200-165-125 140-115-85 -
ISOM Rostfreier Stahl Spezifische |Hérte <<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraft | Brinell GC1525 | GC1005 GC1105 GC1115
ke 0.4 hex, mm ~ Vorschub f,,, mm/U
CcMC- 0.1-0.2 | 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (V), m/min
Ferritisch/martensitisch
Stangen/geschmiedet
P5.0.Z.AN [05.11 |Nicht gehartet 2300 200 290-240 380-305-245 380-305-245 335-255-200
P5.0.Z.PH |05.12 |PH-gehartet 3550 330 170-150 350-280-225 350-280-225 185-150-120
P5.0.Z.HT |05.13 |Gehartet 2850 330 170-150 245-195-160 245-195-160 200-160-140
Austenitisch
Stangen/geschmiedet
M1.0.Z.AQ [05.21 |Austenitisch 2300 180 220-195 410-330-265 410-330-265 265-215-165
M1.0.Z.PH [05.22 |PH-gehértet 3550 330 195-170 220-175-145 220-175-145 185-150-120
M2.0.Z.AQ |05.23 |Superaustenitisch 2950 200 145-130 245-200-160 245-200-160 220-190-155
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Stangen/geschmiedet
M3.1.Z.AQ [05.51 |Nicht schweiBbar > 0,05%C 2550 230 - 315-255-205 315-255-205 250-205-155
M3.2.Z.AQ |05.52 |SchweiBbar < 0,05%C 3050 260 - 280-225-185 280-225-185 230-170-130
Ferritisch/martensitisch
Gegossen
P5.0.C.UT |15.11 |Nicht gehartet 2100 200 - - 320-265-205 320-265-205
15.12 |PH-gehértet 3150 330 - - 160-130-95 160-130-95
P5.0.C.HT |15.13 |Gehartet 2650 330 - - 175-145-110 175-145-110
Austenitisch
Gegossen
M1.0.C.UT |15.21 |Austenitisch 2200 180 - - 280-225-170 280-225-170
15.22 |PH-gehértet 3150 330 - - 160-130-95 160-130-95
M2.0.C.AQ |15.23 |Superaustenitisch 2700 200 - - 210-180-150 210-180-150
Austenitisch-ferritisch (Duplex)
Gegossen
M3.1.C.AQ |15.51 [Nicht schweiBbar > 0,05%C 2250 230 - - 230-170-120 230-170-120
M3.2.C.AQ [15.52 |SchweiBbar < 0,05%C 2750 260 - - 205-155-110 205-155-110
ISO K Spezifische |Harte
Schnittkraft |Brinell | CB50 | _CB7525 | CB7925 |
k: 0.4
cMC- 0.1-0.25-0.4
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm2 HB
Temperguss
07.1 Ferritisch (kurzspanend) 940 130 - - - 800-700-600
K1.1.C.NS |07.2 Perlitisch (langspanend) 1100 230 - - - 700-590-500
Grauguss
K2.1.C.UT |08.1 Niedrige Festigkeit 1100 180 1700-1450-1200|1700-1450-1200|1450-1200-1050| 800-700-600
K2.2.C.UT |08.2 |Hohe Festigkeit 1150 220 1450-1250-1050|1450-1250-1050| 1250-1050-890 | 760-650-540
Kugelgraphitguss
K3.1.C.UT |09.1 Ferritisch 1050 160 - - - -
K3.3.C.UT |09.2 |Perlitisch 1750 250 - - - -
K3.4.C.UT |09.3 |Martensitisch 2700 380 - - - -
A 426 SANDVIK



Schnittdaten

ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

GC1025 | GC1125 | GC3005 | GC4205 | GC4215 | GC4225 | GC2015 | GC4235 | GC2025 | GC235 |

0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.3-0.5 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8 | 0.1-0.4-0.8

310-290-255 | 310-290-255 | 520-415-340 | 620-450-330 | 570-405-300 | 510-345-245 | 440-300-210 | 425-275-200 | 295-200-145 | 185-135-95

280-255-225 | 280-255-225 | 470-370-305 | 560-405-295 | 510-365-265 | 455-305-215 | 400-270-190 | 380-245-180 | 265-180-130 | 165-120-85

260-235-210 | 260-235-210 | 445-355-290 | 530-385-275 | 460-330-240 | 425-290-205 | 370-250-175 | 365-235-170 | 250-170-120 | 155-115-80
- - 500-375-300 | 610-410-285 | 560-370-260 | 460-305-215 | 395-265-190 | 300-185-135 | 220-145-100 | 155-110-70
- - - 530-350-250 | 460-305-215 | 395-265-190 | 350-230-160 | 250-155-110 | 195-125-85 -
- - 275-215-175 | 330-230-175 | 300-210-155 | 255-180-140 | 260-180-140 | 185-120-85 | 145-95-65 | 110-70-50
- - 225-170-140 | 265-185-140 | 240-170-125 | 205-145-110 | 210-145-115 | 150-95-70 | 115-75-50 | 85-55-39
- - 370-275-225 | 445-295-215 | 405-270-200 | 300-205-150 | 260-180-130 | 240-155-105 | 185-125-85 | 145-100-65
- - 180-130-105 | 220-140-105 | 200-130-95 | 135-95-75 | 115-85-65 | 110-70-50 85-55-38 65-45-30
- - 275-220-185 | 335-235-185 | 300-215-170 | 240-180-130 | 210-155-110 | 185-140-100 | 140-105-80 | 100-80-60
- - 270-200-170 | 290-205-155 | 260-185-140 | 210-140-100 | 180-120-85 | 165-100-70 | 125-80-55 | 95-65-45
- - 205-155-130 | 225-150-115 | 205-135-105 | 185-125-90 | 160-110-75 | 145-95-65 | 110-75-50 | 80-60-39

ZAHIGKEIT >>>>

GC1515 | GC1025 [ GC1125 | GC4225 | GC2015 | GC4235 | GC2025 | GC2035 | GC235 |

0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 | 0.1-0.2-0.3 [ 0.2-0.4-0.6 [ 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 [ 0.2-0.4-0.6 [ 0.2-0.4-0.6 |

305-235-185 | 280-215-170 | 280-215-170 | 280-235-210 | 260-220-200 | 235-200-180 | 230-175-135 | 180-160-130 | 130-110-90

170-135-110 | 155-125-100 | 155-125-100 | 130-105-80 | 125-100-80 | 90-65-55 110-70-50 | 85-65-45 70-55-45

180-150-130 | 165-135-120 | 165-135-120 | 160-130-95 | 145-120-85 | 105-75-50 | 120-80-55 | 95-70-50 75-60-50

245-195-150 | 220-180-135 | 220-180-135 | 295-235-200 | 290-240-190 | 205-160-125 | 240-175-130 | 170-145-115 | 115-100-85

170-135-110 | 155-125-100 | 155-125-100 | 130-100-85 | 130-100-80 | 100-75-60 | 100-70-55 | 85-65-45 70-55-45

205-175-145 | 185-160-130 | 185-160-130 | 180-160-115 | 160-135-100 | 140-110-85 | 130-100-75 | 100-90-70 85-70-60

230-185-145 | 210-170-130 | 210-170-130 | 250-215-170 | 220-185-145 | 190-145-115 | 190-150-110 | 160-135-105 | 105-95-80

210-155-120 | 190-140-110 | 190-140-110 | 210-175-135 | 190-150-120 | 135-120-110 | 150-120-90 | 130-110-85 | 95-80-70

290-240-185 | 265-220-170 | 265-220-170 | 270-225-185 | 250-210-170 | 205-170-155 | 220-160-120 | 170-145-115 | 115-100-85

150-120-90 | 135-110-80 | 135-110-80 | 110-80-65 | 100-70-55 75-55-45 85-55-40 70-50-40 60-45-35

160-130-100 | 145-120-90 | 145-120-90 | 120-100-70 | 110-90-60 | 90-65-50 120-80-55 | 75-60-50 65-50-40

255-205-160 | 230-185-145 | 230-185-145 | 220-180-150 | 220-180-140 | 165-125-100 | 200-155-115 | 150-120-95 | 100-90-75

150-120-90 | 135-110-80 | 135-110-80 | 110-80-65 | 105-80-60 75-55-45 85-55-40 70-50-40 65-45-33

195-165-135 | 175-150-125 | 175-150-125 | 170-130-110 | 145-115-95 | 120-90-75 | 130-90-65 | 100-80-60 | 80-65-55

210-155-110 | 190-140-100 | 190-140-100 | 215-175-150 | 185-150-135 | 170-130-105 | 150-120-90 | 130-110-85 | 95-80-70

185-145-100 | 170-130-90 | 170-130-90 | 185-165-120 | 160-140-105 | 120-105-100 | 125-105-80 | 105-95-75 | 90-75-65

0.1-0.25-0.4

800-700-600
700-600-500

|_CC6190 | CC16%0 | CT5015 | GC3205 | GC3210 | GC3215 | GC3005 | H13A | |

0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.1-0.2-0.3 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.2-0.4-0.6 | 0.1-03-05 | |

810-660-550
700-550-440

740-600-500
640-500-400

200-165-135
140-115-95

460-380-325
375-310-265

385-315-265
315-255-215

260-215-185
210-175-150

250-210-185
235-190-150

140-125-110
125-110-90

800-700-600
760-650-540

890-720-600
790-620-500

740-600-500
690-540-435

320-260-220
280-235-205

530-435-375
425-350-300

445-360-305
355-290-245

300-250-210
240-200-170

275-245-225
260-225-200

180-145-110
140-115-95

610-550-450
510-450-350
350-305-260

580-450-345
480-350-250
325-260-220

255-200-160
230-195-170
115-95-85

390-330-275
350-300-250
265-225-190

360-305-250
325-275-225
245-210-170

240-195-165
215-175-150
165-135-115

265-215-180
240-195-160
185-140-110

135-125-95
125-115-90
100-85-65
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittdaten

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

Die angegebenen Schnittdaten gelten fiir Anwendungen mit Kiihischmierstoff.

ISON NE-Metalle Spezifische |Harte Brinell |[<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftke cD10 | cbisio | H10
0.4 hex, mm = Vorschub f,,, mm/U
CMC- 0.05-0.4 | 0.15-0.8 \ 0.15-0.8
MC-Nr. Nr. Werkstlickstoff N/mm2 HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Aluminiumlegierungen
N1.2.Z.UT |30.11 |Gewalzt, nicht ausgehartet 500 60 2 000 (2500-250)" |2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
N1.2.Z.AG |30.12 |Gewalzt oder gewalzt und ausgehartet 800 100 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
Aluminiumlegierungen
N1.3.C.UT [30.21 |Gegossen, nicht gealtert 750 75 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
N1.3.C.AG |30.22 |Gegossen oder gegossen und ausgehartet 900 90 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)" | 2 000 (2500-250)"
Aluminiumlegierungen
30.41 |Guss, 13-15% Si 950 130 1550 (1950-195))| 770 (960-95)" 450 (560-55)"
N1.4.C.NS |30.42 |Guss, 16-22% Si 950 130 770 (960-95)" 510 (640-65)" 300 (375-38)"
Kupfer und Kupferlegierungen
N3.3.U.UT [33.1 Automatenlegierungen, >1% Pb 700 110 500 (630-65)" 500 (630-65)" 500 (630-65)"
N3.2.C.UT |33.2 Messing, Bleilegierungen, <1% Pb 700 90 500 (630-65)" 500 (630-65)" 500 (630-65)"
N3.1.U.UT [33.3 |Bronze und bleifreies Kupfer, einschl. Elektrolytkupfer 1750 100 300 (375-38)" 300 (375-38)" 300 (375-38)"
ISO S Warmfeste Werkstiickstoffe Spezifische |Harte Brinell |[<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftk, CC650 [ cceo60 | CC6065
0.4 hex, mm =~ Vorschub f,,, mm/U
CMC- 0.1-0.2 | 01-02-03 | 0.1-0.2-0.3
MC-Nr. Nr. Werkstuickstoff N/mmz2 HB Schnittgeschwindigkeit (V), m/min
Warmfeste Superlegierungen
Fe-basiert
S1.0.U.AN |20.11 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 3000 200 - - -
S1.0.U.AG [20.12 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 3050 280 - - -
Ni-basiert
S2.0.Z.AN [20.21 |Gegllht oder I6sungsbehandelt 3300 250 400-320 400-325-270 330-255-200
S2.0.Z.AG |20.22 |Ausgehartet oder I6sungsbehandelt und ausgehértet 3600 350 340-265 300-235-190 240-175-130
S2.0.C.NS |20.24 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 3700 320 220-160 240-205-175 215-180-150
Co-basiert
S3.0.Z.AN |20.31 |Geglliht oder I6sungsbehandelt 3300 200 345-260 - -
S3.0.Z.AG |20.32 |Losungsbehandelt und ausgehartet 3700 300 300-225 - -
S3.0.C.NS |20.33 |Gegossen oder gegossen und ausgehértet 3800 320 285-225 - -
H10 GC1105 H10A
Titanlegierungen2) Rm?3) 0.1-0.2-0.3 0.1-0.2-0.3 0.1-0.3-0.5
S4.1.Z.UT |23.1 Handelstiblich rein (99.5% Ti) 1550 400 205-170-145 205-170-145 195-160-135
S4.2.Z.AN |23.21 |a, dhnlich . und o + B Legierungen, gegliht 1700 950 85-70-55 85-70-55 80-65-55
S4.3.Z.AG |23.22 |o+fLegierungeninausgehartetem Zustand, § Legierun- 1700 1050 80-60-50 80-60-50 80-60-50
gen, gegliiht oder ausgehartet
ISOH Geharteter Werkstiickstoff Spezifische |Harte Brinell|<<<< VERSCHLEISSFESTIGKEIT
Schnittkraftk, CB7015 | CB7025 \ CB20
0.4 hex, mm ~ Vorschub f,,, mm/U
CMC- 0.05-0.15-0.25 | 0.05-0.15-0.25 | 0.05-0.15-0.25
MC-Nr. Nr. Werkstiickstoff N/mm?2 HB Schnittgeschwindigkeit (Vc), m/min
Hartstahl
H1.1.Z.HA |04.1 Vergutet 3250 45HRC - - -
H1.1.Z.HA |04.1 3950 50HRC 350-265-225 250-210-185 260-230-205
H1.2.Z.HA |04.1 4700 55HRC 295-225-185 210-175-155 215-195-170
Extra harter Stahl
H1.3.Z.HA |04.1 Vergutet 5550 60HRC 250-190-160 180-150-135 185-165-145
H1.4.Z.HA |04.1 6450 65HRC 215-165-135 155-130-115 160-140-125
Kokillenhartguss
H2.0.C.UT |10.1 Gegossen oder gegossen und ausgehartet 2800 400 - - -

1) Die in der Tabelle aufgefiihrten Schnittgeschwindigkeiten sind glltig fur alle Vorschiibe innerhalb des Vorschubbereiches.
2) 45-60° Einstellwinkel, positive Schneidengeometrie und Kihlschmierstoff sollten verwendet werden.
3 Rm = maximale Festigkeit, gemessen in MPa.
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ALLGEMEINE DREHBEARBEITUNG

Schnittgeschwindigkeitsempfehlungen, metrische Werte

ZAHIGKEIT >>>>

H13A

GC1115

GC1025 \

GC1125

0.15-0.8

0.15-0.8

0.15-0.8 \

0.15-0.8

1 900 (2400-240)"

1 900 (2400-240)")

810 (1000-100)")

315 (395-39)"

770 (960-95)1

300 (375-38)1

770 (960-95)1)

300 (375-38)1

1 900 (2400-240)")
1 900 (2400-240)")

810 (1000-100)"
540 (680-70)1)

770 (960-95)1
510 (640-65)1

770 (960-95)1
510 (640-65)1

400 (500-50)")
250 (315-31)1

315 (395-39)1)
220 (275-28)"

300 (375-38)
210 (265-26)

300 (375-38)1
210 (265-26)"

450 (560-55)" 210 (265-26)" 200 (250-25) 200 (250-25)"
450 (560-55)" 125 (155-16)1) 120 (150-15)1) 120 (150-15)1
270 (340-34)1 90 (115-11)1) 85 (105-11)1) 85 (105-11)1
ZAHIGKEIT >>>>
CC670 | SO5F | Gc1105 [ GC1115 | GC1005 | H10A | H13A | GC1025 | GC1125 [  HI10OF
0.1-0.2-0.3 [ 0.1-02-0.3 | 01-0.3-0.5 | 0.1-0.3-0.5 | 0.1-0.3-0.5 | 0.1-0.3-0.5 | 0.1-0.3-0.5 [ 0.1-0.3-0.5 [ 0.1-0.2-0.5 [ 0.1-0.3-0.5
- 160-135-110 | 150-100-70 | 120-80-55 150-100-70 85-70-55 80-65-50 75-60-45 75-60-45 70-55-40
- 125-105-85 120-80-60 95-65-50 120-80-60 65-55-40 60-50-40 55-45-35 55-45-35 50-40-30
385-315-270 | 100-85-70 90-55-30 70-45-24 90-55-30 55-40-32 50-40-30 45-35-25 45-35-25 40-30-20
325-270-230 90-75-60 80-50-27 65-40-22 80-50-27 40-32-21 40-30-20 35-25-15 35-25-15 30-20-10
295-245-210 80-65-55 70-45-24 60-37-19 70-45-24 26-21-16 25-20-15 23-17-12 23-17-12 20-15-10
345-255-205 | 100-85-70 90-60-30 70-45-24 90-60-30 55-40-32 50-40-30 45-35-25 45-35-25 40-30-20
300-225-175 90-75-60 80-50-27 65-40-21 80-50-27 40-32-21 40-30-20 35-25-15 35-25-15 30-20-10
285-225-170 80-65-55 70-45-24 60-37-19 70-45-24 26-21-16 25-20-15 23-17-12 23-17-12 20-15-10
H13A H10F GC1115 GC1025
0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-0.5 0.1-0.3-05 | 0.1-0.3-0.5
180-150-125 | 160-135-115 | 185-155-130 | 160-135-115
75-60-50 65-55-45 80-65-50 65-55-45
70-55-45 65-50-40 75-55-45 65-50-40
ZAHIGKEIT >>>>
CB7035 |[CB7525/CB50| CB7925 | C€C6050 | CC650 | CC670 GC4205 GC4215 | Hi13A |
0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 [0.05-0.15-0.25] 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.25-0.4 | 0.1-0.3-0.6 | 0.1-0.3-0.6 | 0.1-0.3-0.6 |
- - - 290-235-175 | 205-155-100 | 205-170-135 70-45-29 65-40-26 45-25-16
215-175-155 | 205-165-135 - 240-195-145 | 170-125-85 | 165-140-110 - - -
180-150-130 | 175-140-110 - 200-165-120 | 140-105-70 | 140-115-95 - - -
155-125-110 | 145-120-95 - 170-140-105 | 120-90-60 120-100-80 - - -
135-110-95 | 125-100-80 - 145-120-90 105-80-50 105-85-70 - - -
- 180-150-120 | 180-150-120 - 120-90-60 120-90-60 50-29-17 45-26-15 35-20-11
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