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Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:

Die neue Technologie

NEUE SORTEN, NEUE GEOMETRIEN:
MEHR KRAFT, MEHR PRAZISION
Durch die Kombination neuer Sorten
und neuer Geometrien haben wir eine
neue Generation ins Leben gerufen: die
Tiger-tec® Silver ISO P Generation.
Dafir haben wir unsere einzigartige
Tiger-tec® Silver CVD-Beschichtung
mit einer vollig neuartigen, universellen

Geometriefamilie fir die Stahlzerspa-
nung verbunden. Das Ergebnis heil3t
Begeisterung: Denn die Tiger-tec®
Silver ISO P Generation bringt Leis-
tungssteigerungen von bis zu 75 % beim
Drehen von Stahl.

NEU: Aluminiumoxid mit optimierter Mikrostruktur
+50 % Standzeiterhohung bei Kolkverschleif3,
Reduzierung der Bearbeitungszeit

NEU: Microedge-Technology
+ 30 % langere Standzeit bei

Freiflachenverschleif3 oder
plastischer Deformation
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steigerung

NEU: mechanische Nachbehandlung
einzigartiger Eigenspannungszustand,
erhdhte Prozesssicherheit in der
Massenproduktion speziell bei
Schnittunterbrechungen
NEU: ISO P Geometrien
groBer, universeller Spanbruch-
bereich zur Reduzierung der
Wendeplattenvielfalt

NEU: silberne Freiflache
Indikatorschicht fir einfache
VerschleiBBerkennung

NEU: geschliffene Auflageflache
nach dem Beschichten

mehr Prozesssicherheit

im unterbrochenen Schnitt

Tiger-tec® Silver
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Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:
GroBer Anwendungsbereich

TIGER-TEC® SILVER: HOCHST FLEXIBEL IN DER ANWENDUNG

- Esist diese ideale Kombination von Verschlei3festigkeit und Zahigkeit, die dem
Schneidstoff Tiger-tec® Silver tiberdurchschnittliche Power in der Zerspanung
verleiht.

- Die hohe Verschleif3festigkeit, Zéhigkeit und Temperaturbestdndigkeit verhindern
Ausbriiche und Verschleif3. Die Wendeplatte halt dadurch langer.

»

Tiger-tec® Silver

VerschleiBfestigkeit

»

Zahigkeit

Tiger-tec'Silver




ERHOHTE VERSCHLEISSFESTIGKEIT

Wettbewerber

Tiger-tec® Silver
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Konventionelles Aluminiumoxid —
hoher Kolkverschleif3 durch regellose
Anordnung

ERHOHTE ZAHIGKEIT

Wettbewerber

Aluminiumoxid mit optimierter
Mikrostruktur

Tiger-tec® Silver

1111/
!

_

Zugspannungen/Gefahr von Aus-
briichen der CVD-Beschichtung

Druckspannungen in der CVD-
Beschichtung durch mechanische
Nachbehandlung

Tiger-tec® Silver
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Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:
Geometrieiibersicht

ANWENDUNGSGEBIET NEUE 1SO P GEOMETRIEN

»

Schnitttiefe

RP5 GEOMETRIE:

MP5 GEOMETRIE:  Schruppen Stahl
MP3 GEOMETRIE: mittlere Bearbeitung

mittlere Bearbeitung ~ allgemein Stahl-

langspanender werkstoffe

FP5 GEOMETRIE: Stahlwerkstoffe

Schlichten Stahl

Vorschub

GEOMETRIEUBERSICHT WALTER P GENERATION

Innerhalb der Tiger-tec® Silver — ISO P Generation wurden vier Geometrien
parallel entwickelt, aufeinander abgestimmt und das Anwendungsfeld im Vergleich
zu bisherigen Geometrien um 20 bis 40 % vergrofert.

Ergebnis: Das komplette Anwendungsfeld der Stahlzerspanung wird liickenlos
abgedeckt.

Spantiefe [mm]
4

Vorschub [mm]



Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:
Sorteniibersicht

TIGER-TEC® SILVER SORTENUBERSICHT

S gut & mittel 8 ungiinstig

WPP05S
Tiger-tec® Silver
WPP10S

Tiger-tec® Silver

VerschleiB3festigkeit }

WPP20S

Tiger-tec® Silver

Zahigkeit

WPPO05S (IS0 P05)

 hochste Verschleif3festigkeit bei Kolkverschlei3 und plastischer Verformung
e kontinuierlicher Schnitt

o maximale Produktivitat

WPP10S (IS0 P10)
e sehr gute VerschleiBfestigkeit
e kontinuierlicher Schnitt bis leichte Schnittunterbrechungen

WPP20S (IS0 P20)

« Universalsorte, fur ca. 50 % aller Einsatzfalle

e Universalsorte vom Schruppen bis zum Schlichten
« bringt Sicherheit in der automatisierten Produktion

WPP30S (IS0 P30)
« zdhe Sorte fir unterbrochene Schnitte oder instabile Bedingungen
« maximale Bearbeitungssicherheit

optimale Wendeplatte fur

@ u“g'\'mstig e

gute mittlere

Bearbeitungsbedingungen

Tiger-tec® Silver



Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:
Spanbruchbereich

NEUE GEOMETRIEN: GROSSER, UNIVERSELLER SPANBRUCHBEREICH

»

Schnitttiefe

Tiger-tec® Silver

ISO P GENERATION Eigenschaften der neuen

Geometrien:
— grofBer, universeller Spanbruchbereich

— Reduzierung der Anzahl von
Geometrien in Ihrer Produktion

- aufeinander abgestimmte
Geometriefamilie

— einfache Geomtrieauswahl

SPANBRUCHTEST -

Werkstiickstoff:

Festigkeit:
Werkzeug:
Schnitt-

geschwindigkeit:

Wendeplatte
Wettbewerber:

Wendeplatte
Walter:

»

Vorschub

Tiger-tec’Silver

LANGSPANENDER STAHL

16MnCr5 (1.7131)
500 N/mm?
C5-PDJNL35060-15

230 m/min
DNMG150608-M I1SO P20

DNMG150608-MP3 WPP20S
Tiger-tec® Silver




WETTBEWERBER: DNMG150608-M 1SO P20

Schnitttiefe

Vorschub

WALTER TIGER-TEC® SILVER: DNMG150608-MP3 WPP20S

-~ . Db

Schnitttiefe

Vorschub

Tiger-tec® Silver 9



Anwendungsbeispiel — FP5

SCHLICHTEN GETRIEBEWELLE - OHNE SPANEWICKLER
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Werkstiickstoff: Cf53 (1.1213)

Festigkeit: 750 N/mm?

Wendeplatte: TNMG160408-FP5
Schneidstoff: WPP10S Tiger-tec® Silver
Werkzeug: MTJNR2525M16 (93°)

Schnittdaten

Wettbewerb Tiger-tec® Silver
ISO P15 WPP10S
V¢ 245 m/min 245 m/min
f 0,3 mm 0,3 mm
ap 0.8 mm 0,8 mm
Standzeit 450 Bauteile 700 Bauteile

Anmerkung:

Entfernen der Spane von Hand nach 150 Bauteilen entféllt mit der FP5 Geometrie.

Vergleich Anzahl Bauteile

Tiger-tec® Silver FP5 WPP10S

o

150 300 450

600

750

Bauteile



Anwendungsbeispiel — MP3

BEARBEITUNG GESCHMIEDETER KUGELZAPFEN

Werkstiickstoff: 42CrMo4S4 (1.7225)

Festigkeit: 950-1050 N/mm?
Wendeplatte: DNMG150612-MP3
Schneidstoff: WPP10S Tiger-tec® Silver
Werkzeug: DDNNN2525M15 (62,5°)

Schnittdaten

Wettbewerb Tiger-tec® Tiger-tec® Silver
ISO P10 WPP10 WPP10S
Ve 165 m/min 165 m/min 200 m/min
f 0,2-0,38 mm 0,2-0,38 mm 0,2-0,38 mm
ap 14-3,0 mm 14-3,0 mm 14-3,0 mm
Standzeit 200 Bauteile 250 Bauteile 350 Bauteile

Vergleich Anzahl Bauteile

Tiger-tec® Silver MP3 WPP10S

0 50 100 150 200 250 300 350
Bauteile

* im Vergleich zum Wettbewerb

Tiger-tec® Silver 11



Anwendungsbeispiel — MP5

NOCKENWELLEN DREHEN — STARKE SCHNITTUNTERBRECHUNGEN

12

Werkstiickstoff: 16MnCr5 (1.7131)

Festigkeit: 600-700 N/mm?
Wendeplatte: DNMG150608-MP5
Schneidstoff: WPP30S Tiger-tec® Silver
Werkzeug: DDJNR2525M15
Schnittdaten
Wettbewerb Tiger-tec® Silver
ISO P30 WPP30S
Ve 220 m/min 220 m/min
f 0,4 mm 0,4 mm
ap 2,5 mm 2,5 mm
Standzeit 55 Bauteile 110 Bauteile

Anmerkung:
Keine Einlaufkerbe an der Wendeplatte im Bereich der Schnitttiefe, daher wird Gratbildung am
Bauteil reduziert.

L Nl

Vergleich Anzahl Bauteile

Tiger-tec® Silver MP5 WPP30S

75 100 125

o
n
ol
(€}
o

Bauteile



Anwendungsbeispiel — RP5

GETRIEBENABE SCHRUPPEN @ 750 mm — INNENDREHEN

Werkstiickstoff: 47CrMo44 (1.2341)

Festigkeit: 950-1050 N/mm?
Wendeplatte: CNMG160612-RP5
Schneidstoff: WPP10S Tiger-tec® Silver
Werkzeug: PCLNL3225P16
Schnittdaten
Wettbewerb Tiger-tec® Silver
ISO P15 WPP10S
Ve 165 m/min 200 m/min
f 0,55 mm 0,6 mm
ap 4-6 mm 4-6 mm
Standzeit 7 Bauteile 11 Bauteile

Anmerkung:
Die CNMG160612-RP5 WPP10S Wendeplatte setzt der Kunde auch auf GGG70 Bauteilen erfolg-
reich ein. Anzahl der unterschiedlichen Wendeplatten in der Produktion wurde reduziert.

Vergleich Anzahl Bauteile

Tiger-tec® Silver RP5 WPP10S

12
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Bauteile

Tiger-tec® Silver 13



Walter Tiger-tec®Silver — ISO P Generation:
Produktvorteile

Tiger-tec® Silver ISO P Generation

Leistungs-
steigerung

Neue Geometrien Neue Sorten

IHRE VORTEILE

— héhere Produktivitat, hohere Schnittgeschwindigkeit durch neues Aluminiumoxid
mit optimierter Mikrostruktur

— langere Standzeit durch neues Aluminiumoxid, Microedge Technology und neues
ISO P Geometriedesign

— hohere Prozesssicherheit und langere Standzeit durch neue mechanische Nach-
behandlung

— hohere Prozesssicherheit bei dynamischer Beanspruchung durch nachtrdglich
geschliffene Auflageflache

— einfache Auswahl durch neuen Bezeichnungsschlissel

— problemlose Spanabfuhr durch groB3en, universellen Spanbruchbereich der neuen
ISO P Geometrien

— Reduzierung der Geometrievielfalt in der Produktion, da vier Geometrien aufeinan-
der abgestimmt und parallel entwickelt wurden

14
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Geometriebezeichnungsschliissel

2
1 2
Spanbruchbereich Material
F Schlichten P Stahl 1] Universal
M Mittlere M Nichtrostender W | Wiper
Bearbeitung Stahl
R  Schruppen K Gusseisen
H Schwerzerspanung N NE-Metalle
S Schwer-
zerspanbare
Werkstoffe
H Harte
Werkstoffe
3
Vorschub/Spantiefe

innerhalb Spanbruchbereich

= N WOy o

hoch

niedrig

16




Sortenbezeichnungsschliissel

W P P

20

Walter 1 2

1

2

1. Hauptanwendung oder
Beschichtungsart

2. Hauptanwendung

P Stahl A CVD-Aluminium- P Stahl
Beschichtung
M Nichtrostender M Nichtrostender
Stahl X | PVD- Stahl
Beschichtung
K Gusseisen K Gusseisen
N NE-Metalle N NE-Metalle
S Schwer- S Schwer-
zerspanbare zerspanbare
Werkstoffe Werkstoffe
H Harte H Harte
Werkstoffe Werkstoffe
3 4
ISO-Anwendungsbereich Generation
Verschleif3- Schneidstoffe fir: S Tiger-tec® Silver
festigkeit
01 Q S0 Drehen
05 1 SO Drehen
10
20 5 ISO Drehen
21 2 Gewinde-
23 drehen
30 3 Stechen
32
33
43
Zahigkeit

Tiger-tec® Silver

17



Walter Select Drehen
Der beste Weg zur optimalen Wendeschneidplatte

SCHRITT 1

Der zu bearbeiten- Kenn- Zer-

de Werkstoff ist buch-|spanungs-

Stahl staben | gruppe | Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
Alle Arten von Stahl und Stahl-

P P1-P15 Stahl guss, ausgenommen Stahl mit

austenitischer Struktur

SCHRITT 2

o Stabilitdt von Maschine,
Wahlen Sie die Einspannung und Werkstiick

Bearbeitungs-

bedingungen: Art des Schneideneingriffs | sehr gut gut maBig

Glatter Schnitt @ @
Oberflache vorbearbeitet

Guss- oder Schmiedehaut @ @ g
wechselnde Schnitttiefen

Schnittunterbrechungen @
optimale Wendeplatte fur
ut mittlere ung‘unstige
gute
Bearbeitungsbedingungen
SCHB”T 3 o Negative Negative
Bestimmen Sie die Positive Grundform Grundform
Grundform der Grundform doppelseitig einseitig
Wendeplatte:
- Schnittkrafte [Fc] +
) Vorschub [f] N
- Schnitttiefe [ap] .

18



SCHRITT 4

Ermitteln Sie die
Wendeschneid-
plattengeometrie
tber Schnitttiefe (ap)
und Vorschub (f).

SCHRITT 5

Wabhlen Sie die
Schnittdaten —
siehe Seite 32.

[:]:I::] Negative Grundform P

ap [Mm]  e——

doppelseitig

|
10 FtPS‘

6.3 L
MP5
MP3 b

FP5 E

o I
0,025 0,04 0,063 0,1 016 025 04 063 10 16 25
FImm] e—|—

mj:l Negative Grundform P

ap [Mm]  e———

einseitig

10 1| NRR

i

0,025 0,04 0063 01 016 025 04 063 10 16 25
FImm] e—|—

Tiger-tec® Silver 19



FP5 Geometrie — Schlichten von Stahl

DIE ANWENDUNG

— V-Spanbrecher gewdhrleistet
prozesssichere Spankontrolle beim
Ldngs- und Plandrehen ab 0,2 mm
Spantiefe

— positive, geschwungene Schneidkante
fir reduzierte Schwingungsneigung
und beste Oberflachengiite

— wellenférmige Spanlenker verhindern
Wirrspane beim Kopier- oder Plan-
drehen im ziehenden Schnitt

V-Spanbrecher

positive, geschwungene
Schneidkante

wellenférmige Spanlenker

[:]j::] Negative Grundform P
doppelseitig
16
SCHNITT 0
RADIUS
o 63
20 0,05 T
— - £ 4,0
% S 25
% 16 EEE
10 FP5
- L L]
SCHNITT 0.4
HAUPTSCHNEIDE 0.25
18" 015 0.6
«
01 | } | } | ! |
0025 004 0063 01 016 025 04 063 10 16 25
% FImm] ——|—

20



FP5

Wendeschneidplatten

P
HC

215/8|8

f » |&|E|E| &

Bezeichnung mm mm = | ===
CNMG090304-FP5 0,04 - 0,20 01-15 S &
@ CNMG090308-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
o CNMG120404-FP5 0,04 - 0,20 01-15 K
CNMG120408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
CNMG120412-FP5 0,10-0,25 05-25 CRK
DNMG110402-FP5 0,04-0,12 01-05 S &
M DNMG110404-FP5 0,04 - 0,20 01-15 ® &
— DNMG110408-FP5 0,08 - 0,25 0,2-2,0 S o
DNMG110412-FP5 0,10 - 0,25 05-25 S &
DNMG150404-FP5 0,05 - 0,20 01-15 K
DNMG150408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
DNMG150412-FP5 0,10 - 0,25 05-25 K
DNMG150604-FP5 0,05 - 0,20 01-15 S &
DNMG150608-FP5 0,08 - 0,25 02-20 K
DNMG150612-FP5 0,10 - 0,25 05-25 K
SNMGO090308-FP5 0,06 - 0,20 0,15-15 S o
SNMG120404-FP5 0,04 - 0,22 01-18 )
SNMG120408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
SNMG120412-FP5 0,10-0,25 05-25 SR
TNMG110304-FP5 0,04 -0,15 0,08-1.2 S &
@ TNMG110308-FP5 0,08 - 0,20 015-15 K
TNMG160404-FP5 0,04 - 0,20 01-15 S &
TNMG160408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
TNMG160412-FP5 0,10 - 0,25 05-25 CRK
@ VNMG160404-FP5 0,04 - 0,22 01-15 S | &
e VNMG160408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 K
WNMGO060404-FP5 0,04 - 0,20 01-15 K
WNMGO060408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 S &
WNMG080404-FP5 0,05 - 0,20 01-15 S &
’ WNMG080408-FP5 0,08 - 0,25 02-20 K
WNMG080412-FP5 0,10 - 0,25 05-25 K

HC = beschichtetes Hartmetall

optimale wendeplatte fiir

L tige
te mittlere ungiinstig
gu

Bearbeitungsbedingungen

Tiger-tec® Silver 21



MP3 Geometrie — mittlere Bearbeitung
langspanender Werkstoffe

DIE ANWENDUNG

— Bearbeitung endkonturnaher
Schmiedeteile: wie z.B. Zahnrader,
Kugelzapfen, Getriebewellen.

— FlieBpressteile mit geringer Wand-
stdrke, z.B. Schutzabdeckungen,
Wandlergehause fir Automatik-
getriebe usw. kdnnen gratfrei
bearbeitet werden

- .Bullet Design” verleiht dem Span
eine zusadtzliche Steifigkeit fir
optimalen Spanbruch

Bullet Design

positive, geschwungene
Schneidkante

m Negative Grundform P
doppelseitig
16
SCHNITT 1 10
RADIUS 63
85° E 4,0
s 25 .
7 6 MP3
10 T
063 ]
SCHNITT 0.4 [T
HAUPTSCHNEIDE 025
22,5°
016
5o
01
0025 004 0063 01 006 025 04 063 10 16 25
f [mm] —

22



MP3

Wendeschneidplatten

P
HC
215/8|8
f » |&|8|E| &
Bezeichnung mm mm = | ===
CNMG090304-MP3 0,06 - 0,20 03-22 S &
@ CNMG090308-MP3 0,10 - 0,28 06-3,0 S &
Hurtinind/ CNMG120404-MP3 0,08 - 0,22 03-25 S & | B
CNMG120408-MP3 0,12-0,32 06-32 CRKCRCRK S
CNMG120412-MP3 0,16 - 0,40 0,8-35 CHEKCRICEK
DNMG110404-MP3 0,08 - 0,22 03-22 S & | B
W DNMG110408-MP3 012-032 06-30 ® S & ®
e DNMG110412-MP3 0,16 - 0,35 08-32 KRR S
DNMG150404-MP3 0,08 - 0,22 03-25 KR
DNMG150408-MP3 0,12 -0,32 0,6-32 CRKCRECRE S
DNMG150412-MP3 0,16 - 0,40 0,8-35 CRKCRCRE S
DNMG150604-MP3 0,08 - 0,22 03-25 S & | B
DNMG150608-MP3 0,12-0,32 06-32 CRKCRCRE S
DNMG150612-MP3 0,16 - 0,40 0,8-35 KRR
SNMG090308-MP3 0,10 - 0,32 06-3,0 K
SNMG120404-MP3 0,08 - 0,25 03-25 K
SNMG120408-MP3 0,12-0,35 06-32 S &
SNMG120412-MP3 0,16 - 0,40 08-35 K
TNMG110304-MP3 0,06-0,18 03-20 S &
TNMG110308-MP3 0,10-0,25 06-22 S &
TNMG160404-MP3 0,08 - 0,22 03-22 S & | B
TNMG160408-MP3 0,12-0,32 0,6-3,0 KRR S
TNMG160412-MP3 0,16 - 0,40 08-32 CHKCRECRE
TNMG220408-MP3 0,12-0,32 06-32 CREKCRCRK
TNMG220412-MP3 0,16 - 0,40 0,8-35 KRR S
VNMG160404-MP3 0,08 - 0,22 03-22 KK
@ VNMG160408-MP3 0,12-0,32 0,6-3,0 CRKCRCRE S
VNMG160412-MP3 0,16 - 0,35 08-3.2 KRR
WNMGO60404-MP3 0,08 - 0,22 03-22 S & | B
@ WNMG060408-MP3 0,12 - 0,32 06-3,0 CHKCRECRE
W WNMG060412-MP3 0,16 - 0,35 0,8-32 KRR S
WNMG080404-MP3 0,08 - 0,22 03-25 KK
WNMG080408-MP3 0,12-0,32 06-32 CHKCRE R
WNMG080412-MP3 0,16 - 0,40 0,8-35 KRR S

HC = beschichtetes Hartmetall

optimale Wendeplatte fiir

t mittlere ungiinstige
gute

Bearbeitungsbedingungen

Tigertec® Silver 23



MP5 Geometrie — allgemeine

mittlere Bearbeitung Stahlwerkstoffe

DIE ANWENDUNG

— universelle Anwendung — vom glatten
Schnitt auf Stangenmaterial bis zu

Schnittunterbrechungen

— die Losung bei einer gro3en Bauteil-

vielfalt in der Produktion

— verstdrkte Spanbrecherfiigel fiir ver-
besserten Spanbruch, die zusatzlich
den VerschleiBprozess verzogern

SCHNITT
RADIUS

12°

SCHNITT
HAUPTSCHNEIDE

15° 01
7& RO.8

N

24

universelle, stabhile
Korbbogenschneide

verstarkte Spanbrecherfligel
im Radiusbereich

an der Hauptschneide

offene Mulde

ap [mMm]  e——

Negative Grundform
doppelseitig

MP5

0,025 004 0063 01 016 025 04 063 10 16 25
f [mm] —

op

S

gute
Bearbeitungsh

mittlere

timale Wwendeplatte fiir

edingungen




Wendeschneidplatten

MP5

P
2818|188
f » | E 8 &8
Bezeichnung mm mm s (===
CNMG120404-MP5 0,16 - 0,25 05 - 4,0 S & | B
@ CNMG120408-MP5 0,18 - 0,40 06-50 CHE-RECRK
. CNMG120412-MP5 0,20 - 0,45 10-50 CREKC-REC AR
o CNMG120416-MP5 0,25 - 0,50 12-50 GRS
CNMG160608-MP5 0,25 - 0,50 08-70 CHEREC R
CNMG160612-MP5 0,30 - 0,50 1.0-70 KRR
CNMG160616-MP5 0,35-0,55 1,2-7,0 S & B
DNMG110404-MP5 0,16 - 0,25 0,5- 4,0 SO | B
DNMG110408-MP5 0,18 -0,35 0,6 - 4,0 CHE-RECRK
DNMG110412-MP5 0,20 - 0,40 1.0-40 CRKRECRK
DNMG150404-MP5 0,16 - 0,25 05-40 S & | B
DNMG150408-MP5 0,18 - 0,35 06-50 CRKCREGCRE S
DNMG150412-MP5 0,20 - 0,40 1,0-5,0 KRR
DNMG150416-MP5 0,25 - 0,45 1.2-50 S & | B
DNMG150604-MP5 0,16 - 0,25 05- 4,0 S & | B
DNMG150608-MP5 0,18 - 0,35 06-5,0 CHE-RECRK
DNMG150612-MP5 0,20 - 0,40 1.0-50 KRR S
DNMG150616-MP5 0,25 - 0,45 12-50 S & | B
SNMG120408-MP5 0,18 - 0,40 06-50 CHE-RECRK
@ SNMG120412-MP5 0,20 - 0,45 1,0-5,0 CRKRECRK
. SNMG120416-MP5 0.25 - 0,50 12-50 RN
SNMG150608-MP5 0,25 - 0,50 0,8-8,0 KRR
SNMG150612-MP5 0,30 - 0,50 1,0-80 CHERECRE
SNMG150616-MP5 0,35-0,55 1,2-80 S & | B
TNMG160404-MP5 0,16 - 0,25 05 - 4,0 SO | B
TNMG160408-MP5 0,18-0,35 06 - 4,0 CRKCRECERE S
TNMG160412-MP5 0,20 - 0,40 1.0-4,0 CRKRECRK
TNMG220408-MP5 0,18 -0,35 0,8-50 CHE-RE R
TNMG220412-MP5 0,20 - 0,40 1.0-50 KRR
TNMG270608-MP5 0,25 - 0,45 0,8-7,0 SO | B
TNMG270612-MP5 0,30 - 0,50 1,0-7,0 S & | B
TNMG270616-MP5 0,35-0,55 12-70 SO B
‘ﬁw VNMG160404-MP5 0,16 - 0,25 0,5- 4,0 SO | B
e VNMG160408-MP5 0,18-0,35 06 - 4,0 CRK-RC- N
VNMG160412-MP5 0,20 - 0,40 1,0-4,0 CRKCRECRK
. WNMGO60404-MP5 0,16 - 0,25 05-40 R RE
@ WNMG060408-MP5 0,18 - 0,35 0,6 -4,0 CHERECRE
4 WNMG060412-MP5 0,20 - 0,40 1.0-40 KRR
WNMG080404-MP5 0,16 - 0,25 0,5- 4,0 SO | B
WNMG080408-MP5 0,18 - 0,40 0,6-5,0 KRR
WNMG080412-MP5 0,20 - 0,45 10-50 CREKCRKCRE
WNMG080416-MP5 0,25 - 0,50 12-50 CRKCRECERE S
WNMG100608-MP5 0,25 - 0,40 08-70 S & | B
WNMG100612-MP5 0,30 - 0,50 10-7.0 CRKCREGCERE S
WNMG100616-MP5 0,35- 0,55 1.2-70 S & | =

Tiger-tec® Silver
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RP5 Geometrie — Schruppen von Stahl

DIE ANWENDUNG

— die stabile, positive 3° Fase fiir
Schruppbearbeitung mit geringem
Leistungsbedarf

— offenes Muldendesign erzeugt eine
geringe Zerspanungstemperatur und
reduziert den Verschlei3 im Vergleich
zu bisherigen Geometrien

— vergroBerte Fasenbreite im Bereich
der Spantiefe verhindert Ausbriiche
bei der Bearbeitung von Krusten

stabile, positive 3° Fase

offene, tiefe und breite Spanmulde

vergroBerte Fasenbreite im
mittleren Bereich der Hauptschneide

m Negative Grundform P

doppelseitig
16
SCHNITT 0
RADIUS
e P5
E 40
s 25
16
10
0.63
SCHNITT 0.4
HAUPTSCHNEIDE 0.25
17°
016
3* 035

0,025 004 0,063 01 016 025 04 063 10 16 25
/ fImm] ——|—
7

optimale Wwendeplatte fiir

o @8

{instige
mittlere  ung
gute

Bearbeitungsbedingungen
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Wendeschneidplatten

RP5

P

HC
218/8|8
f » |E|E|&|E
Bezeichnung mm mm = | ===
- CNMG120408-RP5 0,20 - 0,40 1,0-6,0 CHK-RECREK
CNMG120412-RP5 0,25 - 0,55 1.0-6,0 RGBS
CNMG120416-RP5 0,35 - 0,65 10-6,0 CRKCREGCERE S
o CNMG160608-RP5 0,20 - 0,45 2,0-80 GRS
CNMG160612-RP5 0,25 - 0,60 2,0-80 CHE-RECRE
CNMG160616-RP5 0,35-0,70 2,0-8,0 CRK-RECERK
CNMG190608-RP5 0,20 - 0,50 2,0-10,0 S S S B
CNMG190612-RP5 0,25 - 0,65 2.0-10,0 CRKCRECERE S
CNMG190616-RP5 0,35-0,80 2,0-100 S S S B
CNMG190624-RP5 0,45 - 1,00 2,0-10,0 R RE
CNMG250924-RP5 0,45 - 1,20 2,0-12,0 S & | =
DNMG110408-RP5 0,18-0,35 1.0 - 40 CHE-RECRK
@ DNMG110412-RP5 0,20 - 0,40 1.0-40 KRR
' DNMG150408-RP5 0,15-0,35 1,0-5,0 S S S B
DNMG150412-RP5 0,20 - 0,40 1,0-50 CRKRECRE
DNMG150416-RP5 0,25 - 0,50 1.0-6,0 CRK-RECRK
DNMG150608-RP5 0,15- 0,35 1,0-50 CRCRECRE S
DNMG150612-RP5 0,20 - 0,40 1.0-50 KRR
DNMG150616-RP5 0,25 - 0,50 1,0-6,0 CHKCRKCRK
SNMG120408-RP5 0,20 - 0,50 1,0-6,0 CREKCRICREK
@ SNMG120412-RP5 0,25 - 0,65 1.0-6,0 CHE-RECRK
SNMG120416-RP5 0,35-0,75 1.0-6,0 KRR S
SNMG150612-RP5 0,25-0,70 20-80 CRKCRECRK
SNMG150616-RP5 0,35 - 0,80 2,0-80 CRKCREGCERE S
SNMG190612-RP5 0,30-0,70 2,0-10,0 CRECGRIC R
SNMG190616-RP5 0,35- 0,90 2,0-10,0 CEEKCRICREK
SNMG190624-RP5 0,45 - 1,20 2,0-100 S & | B
SNMG250924-RP5 0,55 - 1,20 25-120 S & | B
TNMG160408-RP5 0,20 - 0,40 1.0-50 CHE-RECRE
TNMG160412-RP5 0,25 - 0,55 1,0-5,0 CHE-RECRK
TNMG220408-RP5 0,20 - 0,45 20-70 CRKCRECEREK S
TNMG220412-RP5 0,25 - 0,60 20-70 KRR
TNMG220416-RP5 0,35- 0,70 20-70 CRKCRECERE S
TNMG270612-RP5 0,35-0,70 2,5-10,0 S & | B
TNMG270616-RP5 0,35-0,75 2,5-10,0 RS
TNMG330924-RP5 0,45 - 0,90 3,0-13,0 S & B
WNMG060408-RP5 0,20 - 0,40 0,8 - 4,0 CHE-REGCRK
WNMG060412-RP5 0,25 - 0,50 0,8 -4,0 CRK-RECRK
3 WNMG080408-RP5 0,20 - 0,40 1,0-60 & 9 & B
WNMG080412-RP5 0,25 - 0,55 10-6,0 CRKRECERE S
WNMG080416-RP5 0,35- 0,65 1.0-6,0 KRR
WNMG100612-RP5 0,25 - 0,60 2,0-8,0 CHE-REC K
WNMG100616-RP5 0,35-0,70 2,0-8,0 KRR

HC = beschichtetes Hartmetall

Tiger-tec® Silver
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NRF Geometrie — universelle Schruppplatte

DIE ANWENDUNG

— universelle, einseitige Wendeplatte
durch zwei Geometrien in einer Platte

— V-Spanformer (Schneidenradius)
perfekter Spanbruch auch bei kleinen
Spantiefen oder stark schwankendem
Aufmal

— verstdrkte, geschwungene Doppel-
mulde (Hauptschneide) fiir gro3e
Spantiefen und Vorschiibe

V-Spanformer am
Schneidenradius

verstarkte Doppelmulde
an der Hauptschneide

geschwungene Schneidkante

m Negative Grundform P
SCHNITT einseitig
RADIUS 1 1o [ ]
20° 6,3 NRF
E 4,0
& 25
4 7 ®
16
10
SCHNITT 063
HAUPTSCHNEIDE 0.4
0.3 0.25
20° o 0.16
< 01
0025 0,04 0063 01 006 025 04 063 10 16 25
% FIMM] —




Wendeschneidplatten

NRF

P

HC
215/8|8
f » |E|E £ &
Bezeichnung mm mm = | ===
CNMM120408-NRF 0,30 - 0,50 0,8-7,0 CRIEGRK:
n CNMM120412-NRF 0,35-0,70 1,2-7.0 CHKCRECRE
CNMM120416-NRF 0,40 - 0,80 1,6-70 CRKCRICRK S
S CNMM160612-NRF 0,35-0,70 1,2-90 CRKCRECRE S
CNMM160616-NRF 0,40 - 0,90 16-90 KRR S
CNMM160624-NRF 0,45 - 1,00 2,4-9,0 S & =B
CNMM190612-NRF 0,35- 0,70 12-100 SRR
CNMM190616-NRF 0,40 - 0,90 16-100 CRECREGCERE S
CNMM190624-NRF 0,45 -1,10 2.4-10,0 S & | B
CNMM250924-NRF 0,45 - 1,20 2.4-12,0 K
DNMM150608-NRF 0,25 - 0,45 0,8-5,0 KRR S
m DNMM150612-NRF | 0,30 - 0,50 12-50 | ® (S | & &
F——— DNMM150616-NRF 0,35 - 0,60 1,6-50 CRCRICEK S
SNMM120408-NRF 0,30 - 0,50 0,8-7,0 K
n SNMM120412-NRF 0,35-0,70 1,2-70 CRIEGREK S
- SNMM120416-NRF 0.40 - 0,90 16-70 ® & B
SNMM150612-NRF 0,35-0,75 1,2-90 CEECCRES
SNMM150616-NRF 0,40 - 0,90 1,6-90 S S S B
SNMM150624-NRF 0,45 - 1,10 2,0-9,0 S & | =B
SNMM190612-NRF 0,35-0,75 1,2-100 CRECGRECERE S
SNMM190616-NRF 0,40 - 1,00 16-100 CRKCRECREK S
SNMM190624-NRF 0,45 - 1,20 2,0-100 CRECGRECERE S
SNMM250716-NRF 0,45 - 1,00 16-12.0 S | &
SNMM250724-NRF 0,55 - 1,20 25-12,0 S B
SNMM250916-NRF 0,45 - 1,00 16-120 KK
SNMM250924-NRF 0,55 - 1,20 25-12,0 K
TNMM160408-NRF 0,30 - 0,45 0,8 -6,0 S & | =B
v TNMM160412-NRF 0,35 - 0,50 1.2-60 R RK
TNMM220408-NRF 0,30 - 0,50 0,8-7,0 S & B
TNMM220412-NRF 0,35 - 0,60 1,2-70 RGBS
TNMM220416-NRF 0,40 - 0,80 16-70 CRECGRECERE S
TNMM270612-NRF 0,35- 0,65 1,2-80 S | B
TNMM270616-NRF 0,40 - 0,85 1,6-80 S | =
WNMMO080412-NRF 0,35-0,70 1,2-6,0 KRS
g WNMM100612-NRF 0,35-0,70 1,2-80 R RES
< WNMM100616-NRF 0,40 - 0,90 1,6-80 S & B

optimale Wendep

S

gute

latte fir

mittlere

Bearbeitungsbeding

B

u“gunstige

ungen

HC = beschichtetes Hartmetall

Tiger-tec® Silver
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NRR Geometrie — schwere Schruppzerspanung

DIE ANWENDUNG

— einseitige Wendeplatte fiir maximale
Vorschiibe und Spantiefen

— stabile Schneidkantenausfiihrung mit
Schutzfase und gerader Schneid-
kante fiir maximale Stabilitat auch
bei der Bearbeitung von Gusskrusten
oder Schmiedehauten

negative Schutzfase - et A
zur Stabilitat |

Spangleiter —
reduziert die Reibung

gerade Schneidkantenausfihrung —
maximale Plattendicke

m Negative Grundform

einseitig
SCHNITT 16
RADIUS

-

v,
iz

N
a1
o
ap [mm]  ——
o —
w o

16
1,0
SCHNITT 063
HAUPTSCHNEIDE 04

P
AT

0,025 004 0,063 01 016 025 04 063 10 16 25
FImm] e—|—




NRR

Wendeschneidplatten

P
HC

0 v 0n 0
e8| RIS A
f » |E|E|E|E 2
Bezeichnung mm mm = | = =2 =
CNMM160612-NRR 0,50 - 0,90 2,0-10,0 CHRE-BEK
CNMM160616-NRR 0,50-1,10 2,0-100 S & | B |
CNMM160624-NRR 0,50 - 1,30 2,0-10,0 CHEC KB
- CNMM190612-NRR 0,50 - 0,90 2,0-130 S & | B | B
CNMM190616-NRR 0,50-1,10 2,0-130 CHERE-BK
CNMM190624-NRR 0,60 - 1,60 3.0-130 R R
CNMM250924-NRR 0,60 - 1,60 3.0-17.0 S S B | BN
SNMM150612-NRR 0,50 - 0,80 1,5-10,0 O 8 | B
E SNMM150616-NRR 0,45 - 1,00 20-120 S & | B |
SNMM150624-NRR 0,50 - 1,40 25-120 S 8 =
) SNMM190612-NRR 0,50 - 1,00 2,0-130 S & | B | B
SNMM190616-NRR 0,50-1,10 25-13,0 CHEGRE- K
SNMM190624-NRR 0,60 - 1,60 3.0-130 R R
SNMM250716-NRR 0,50 - 1,10 2,5-17,0 CHERE-BK
SNMM250724-NRR 0,60 - 1,60 3.0-170 S & B | B

SNMM250732-NRR 0,60 - 1,80 40-17,0 S | =
SNMM250916-NRR 0,50 - 1,10 2,5-17,0 CHEC KB
SNMM250924-NRR 0,60 - 1,60 3.0-170 S & | B |
SNMM250932-NRR 0,60 - 1,80 4,0-17,0 S 8 8
TNMM270616-NRR 0,50 - 1,10 2,0-13,0 RS
V TNMM270624-NRR 0,60 - 1,60 3.0-13,0 S 8 | B

HC = beschichtetes Hartmetall
WAK30 = ISO P40

optimale wendeplatte fiir

L tige
te mittlere ungiinstig
gu

Bearbeitungsbedingungen
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Schnittdaten Drehwendeschneidplatten —

Negative Grundform

é :13 = Schnittdaten fiir Nasshearbeitung NE E
g :% = Trockenbearbeitung ist maéglich 2 % ° %
o 3 T | T2
ey = ~ ~x T
2 £ | 2|25
% Gliederung der Werkstoffhauptgruppen = a2 |2 S
= und Kennbuchstaben = 2|93
o N N —
C<0.25% gegliiht 125 | 430 | 430
C>025..<0,55% gegliht 190 | 639 | 640
C>025..<0,55% verglitet | 210 | 708 | 710
Wilizfierter i) C>0,55% gegliht | 190 | 639 | 640
C>055% verglitet | 300 | 1013 | 1020
Automatenstahl -
(kurzspanend) gegliiht 220 | 745 | 750
gegliiht 175 | 591 | 600
P verglitet 300 | 1013 | 1020
Niedriglegierter Stahl
verglitet 380 | 1282 | 1290
verglitet 430 | 1477 | 1480
gegliiht 200 | 675 | 680
Eggr:]llsgifrrtts:\?Vﬁ'rlllzzzgstahl gehartet und angelassen 300 | 1013 | 1020
gehartet und angelassen 400 | 1361 | 1370
ferritisch/martensitisch, gegliht 200 | 675 | 680
Nichtrostender Stahl
martensitisch, vergiitet 330 | 1114 | 1120
ferritisch 200 | 675 | 680
Temperguss
perlitisch 260 | 867 | 870
niedrige Festigkeit 180 | 602 | 610
Grauguss —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 | 825 | 830
ferritisch 155 | 518 | 520
Grauguss mit Kugelgraphit
perlitisch 265 | 885 | 890
Gusseisen mit
Vermikulargraphit Al b | &

32




KT

Schnittgeschwindigkeit v¢ [m/min]

&

% WPPO05S WPP10S WPP20S WPP30S

g f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

é :"E :ﬁ 0,0 | 0,40 | 0,60 | 0,20 | 0,40 | 0,60 | 0,10 | 0,40 | 0,60 | 0,10 | 0,40 | 0,60
P1 ( X ) [ ) 630 | 490 | 360 | 620 | 470 | 360 | 520 | 380 | 310 | 440 | 300 | 250
P2 ( X ) [ ) 540 | 400 | 310 | 530 | 380 | 300 | 440 | 310 | 240 | 370 | 250 | 200
P3 ( X ) [ ) 420 | 320 | 270 | 400 | 320 | 260 | 330 | 260 | 210 | 270 | 220 | 160
P4 ( X ) [ ) 520 | 370 | 290 | 500 | 360 | 280 | 420 | 290 | 220 | 350 | 230 | 180
P5 ( X ) o 320 | 250 | 230 | 320 | 240 | 220 | 260 | 190 | 170 | 210 | 140 | 110
P6 ( X ) [ ) 520 | 370 | 290 | 500 | 360 | 280 | 420 | 290 | 220 | 350 | 230 | 180
P7 ( X ) [ ) 480 | 340 | 300 | 460 | 340 | 290 | 380 | 280 | 230 | 310 | 220 | 200
P8 ( X J o 300 | 240 | 210 | 290 | 230 | 200 | 240 | 170 | 150 | 190 | 120 | 90
P9 (X} o 270 | 190 | 150 | 250 | 180 | 140 | 210 | 150 | 110 | 150 | 100 | 70
P10 | @@ [ ) 70 | 60 -- 60 | 50
P11 | @@ [ ) 500 | 310 | 230 | 480 | 340 | 220 | 400 | 280 | 170 | 310 | 220 | 120
P12 | @@ [ ) 260 | 150 | 110 | 240 | 140 | 120 | 190 | 120 | 90 | 120 | 90 | 70
P13 | @@ [ ) 80 | 70 -- 70 | 60
Pl4 | @@ o 380 | 300 | 260 [ 310 | 250 | 200 | 240 | 200 | 150
P15 | @@ o 280 | 200 | 160 | 220 | 150 | 110 | 160 | 110 | 100
K1 (X o 320 | 210 | 160 | 280 | 220 | 160

K2 ( X ) o 270 | 170 | 120 | 240 | 180 | 110

K3 (X} [ ) 580 | 340 | 240 | 510 | 260 | 190

Ka (X ] o 320 | 220 | 150 | 240 | 180 | 110

K5 (X} [ ) 340 | 240 | 180 | 260 | 190 | 140

K6 ( X ) [ ) 240 | 180 | 150 | 190 | 140 | 110

K7 ( X ) [ ) 400 | 260 | -- [ 290 | 190 | 160

® ® empfohlene Anwendung
(die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)

maogliche Anwendung

Hinweis:
Falls Trockenbearbeitung mdglich, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.
Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie im Walter Gesamtkatalog 2012 ab Seite H 8.

Tiger-tec® Silver
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Schneidstoff-Anwendungstabellen

Tiger-tec® Silver Sorten zum Drehen

Werkstiickstoffgruppe
P M K N S H 0
()]
; 2 | ¢
3 = | 3
e () ) X~
05|35 |2%| 2
Walter _ 2 _ a 2 s B9 % L
Sorten- Norm- = £ 5 g E = £ %
Bezeichnung Bezeichnung ) Z & G} = A= T <
WPPO05S HC - P05 o0
HC - P10 (X J
WPP10S
HC - K20 ()
HC - P20 ( X J
WPP20S
HC - K30 ()
WPP30S HC - P30 o0

HC = beschichtetes Hartmetall

34
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weitere Anwendung




Anwendungsbereich

c
01 10 20 30 40 2
05 15 25 35 45 g
2
0
[=)]
c
2
=
S
o
b
cg Schichtaufbau
[ TiCN + ALO
CVD 273
| (TiN)
/L\
— TICN + ALQ,
o) _
(TiN)
|
— TICN + ALO
| +
CVD 273
— | (TiN)
|
/K TiCN + ALO
CVD 273
‘ ‘ ‘ (TiN)

Tiger-tec® Silver
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —
negative Grundform

Schlichtbearbeitung

Geometrie

Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstiickstoffgruppe

M

Nichtrostender

Stahl

K

Gusseisen

N

NE-Metalle

(0]

Schwerzerspanbare

Werkstoffe

T

Harte Werkstoffe

Wiper

NF

— Schlichten mit Wiper-Technologie
— hohe Oberflachengiite

— hohe Vorschiibe

FP5

— Schlichten von Stahlwerkstoffen

— auch im Semischlichtbereich einsetzbar
als Alternative zur MP3

— geschwungene Schneide fiir geringe
Schnittkrafte

NFT
— Schlichten von Titanwerkstoffen

- scharfe, umfangsgeschliffene Schneide,

erste Wahl
— 100°- Ecke mit Schruppgeometrie
ausgefihrt bei CNMG-Grundform

NF4

— Schlichten von Rostfreiwerkstoffen

— Schlichten von schwerzerspanbaren
Legierungen

- Schlichten von langspanenden
Stahlwerkstoffen

— geschwungene Schneide fiir Schnitt-
kraftreduktion

® ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.




Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
0,4-30 0,10-0,55
15° 15°
7 % V777,
01-25 0,04-0,25
0,1-20 0,05-0,20
12° 12°
7, W),
0,2-16 0,05-0,20
9

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG 120408 . .

Tiger-tec® Silver
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —
negative Grundform

Mittlere Bearbeitung

Werkstiickstoffgruppe
P/M|K|N|S|H
[¢}]
© o
. 2 | £
5 g |3
2 sl 5|88 &
_|E_|2|125¢ =
S5 4|2 (23| &
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet % é’ % = =l 2 g o
NM
— mittlere Bearbeitung mit
Wiper-Technologie o0 O oo ()
— hohe Oberflachengiite
Wiper - hohe Vorschiibe
MP3
— mittlere Bearbeitung von langspanenden
Stahlwerkstoffen
- — — geringe Schnittkrafte durch ( X J
geschwungene Schneidkante
— Bearbeitung von Schmiedeteilen
mit geringem Aufmaf
NMT
— mittlere Bearbeitung von Titan-
werkstoffen { L X )
— geringe Schnittkrafte
NMS
— mittlere Bearbeitung speziell fiir
Superlegierung (Ni-, Co-, Fe-Basis-
legierungen) [ ] (X J
— scharfe Schneidkantenausbildung
— Alternative zur NM4-Stainless-Geometrie
NM4 Stainless
— universelle Geometrie Rostfreiwerkstoffe
— universelle Geometrie Superlegierungen e oo LA
— Bearbeitung langspanender Stéhle

® ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.
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Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
22 ) 0,8-4,0 0,15-0,70
03 18 03
—» : —
7, 747
0,3-4,0 0,06-0,40
8,5°
0,6-4,0 0,12-0,32
8,5°
7
0,5-4,0 0,10-0,40
18°
12° 014
—-—
7
20° 20° 0,5-45 0,10-0,40
& &
z 7. 7
—»l<— 0,04 —»|— 0,04

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG 120408 . .

Tiger-tec® Silver
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —

negative Grundform

Mittlere Bearbeitung - Fortsetzung

Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Werkstiickstoffgruppe
P M| K |N

(0]

Schwerzerspanbare

Nichtrostender
Werkstoffe

Stahl
NE-Metalle

Stahl
Gusseisen

T

Harte Werkstoffe

MP5

— universelle Geometrie Stahlwerkstoffe
— verstdrkte Spanbrecherfliigel

— sehr groBBer Anwendungsbereich

NM5

— universelle Geometrie Gusswerkstoffe

— Bearbeitung von Stahlwerkstoffe mit
hoherer Festigkeit

NM6

— Schnittunterbrechungen

— Gusskrusten / Schmiedehadute
— stabile Schneidkante

® ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.
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Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
15" g1 12 gos 05-8,0 0,16-0,55
~Fos ? %; 0
7 7
0.6-8.0 0.15-0,90
14 0.2 14° 0.2
>« | |
77, 7
0.8-8.0 0.16-0,70

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG 120408 . .

Tiger-tec® Silver 41



Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —
negative Grundform

Schruppen - doppelseitige Wendeplatten

Geometrie

Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Werkstiickstoffgruppe

Stahl

M

Nichtrostender

Stahl

K

Gusseisen

N

NE-Metalle

(0]

Schwerzerspanbare

Werkstoffe

I

Harte Werkstoffe

NRT
— Schruppen von Titanwerkstoffen
— stabile Schneidkante mit Schutzfase

NRS

— Schruppbearbeitung speziell fir
Superlegierung (Ni-, Co-, Fe-Basis-
legierungen)

— scharfe Schneidkantenausbildung

— Alternative zur NR4-Geometrie

NR4&

— Schruppbearbeitung von Rostfrei-
werkstoffen

— Schruppbearbeitung von Super-
legierungen

RP5

— Schruppbearbeitung von Stahlwerkstoffen

— stabile, positive Schneidkante
— offene Mulde fiir eine geringe
Zerspanungstemperatur

. NMA

— universelle Geometrie Gusswerkstoffe

T02020
— Gussbearbeitung mit harter Kruste
— Schnittunterbrechungen

— Hartbearbeitung von Stahlwerkstoffen

@ ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.




Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
20° 20° 0,8-9,0 0,18-0,80
f +0’2 +D'2¢
X 7 7,
1,0-6,0 0,15-0,70
19° 19°
8"4»0,16 8° 016
A 7. A 7
o 12-85 0,22-0,80
20° ~14
7 - 0,8-12,0 0,2-12
3° 035 3°J,3
7 _
0,6-8,0 0,16-0,80
0° 0°
77 Z
0,8-8,0 0,25-0,80

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG 120408 . .

bzw. CNMA 120408 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —

negative Grundform

Schruppen - einseitige Wendeplatten

Werkstiickstoffgruppe
P/ M| K| N|S |H
g
3 e
@ c | 2 |2e X
2 o L = ()
T |ET| 2| = |2 £
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet g % % = =l g 1y
NRF
— universelle, einseitige Schruppplatte
— Schmiedeteile mit ungleichem Aufmaf o o o
R — geringe Leistungsaufnahme
— leichtschneidende Geometrie
NR6
— einseitige Schruppgeometrie
- Alternative zur NRF-Geometrie o0
— Vorteile bei Kolkverschleif3
NRR
— schwere Schruppzerspanung
— Bearbeitung Gusskrusten / Schmiede- PP °
R teilen mit negativer Schutzfase
— Schnittunterbrechungen
— hochste Spantiefen und Vorschiibe

® ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.




Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
0,8-12,0 0,25-1,20
e 15-12,0 0,35-1,40

@

g 015
2,0-17,0 0,50-1,80
20° 04 25° 03

19°

7

19°

Anmerkung: Schnittbilder zeigen SNMM 190616 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —
positive Grundform

Schlichtbearbeitung

Werkstiickstoffgruppe
P M| K| N|S|H
g
g g
< 8 | 3
g v |B ol 2
] S| B |kl =
S o | 2 (NSl =
=2 8| = |22 o
. . S |55 4 - 2| £
Geometrie Anmerkungen / Anwendungsgebiet ZlzRla [2l8= =
PF
— Schlichten mit Wiper-Technologie
- hohe Oberflachengiite o0 00 00 °
— hohe Vorschiibe
PF2
- umfangsgeschliffene Schlichtplatte
- lange, diinne Wellen mit Neigung zu o0 00 © 00 o0
Vibrationen
— geringe Schnittkrafte
PF4
— Schlichtwendeplatte
- sehr gute Spankontrolle oo 00 o LA
— Einsatz auch zum Feinbohren
PF5
- umfangsgeschliffene Schlichtplatte
- Einsatz auch zum Feinbohren o0 00 ®
— sehr enge Spanmulde
PS5 — Semi-Schlichten
— universelle Platte fiir die Schlichtbear-
beitung bis mittlere Bearbeitung o0 00 o0 ®
— Einsatz auch zum Aufbohren

@ ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.




Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
0,30-3,0 0,12-0,60
15° 15°
e 005 €005
18° 18° 012-45 0,02-0,45
7
_ < V7,
01-50 0,04-0,40
g
7
o 01-40 0,04-0,35
17° 17
0,3-25 0,08-0,32
120 i<l 120 ol
i 7% % 7

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT 097308 . .
bzw. CCGT 097308 . .
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten —

positive Grundform

Mittlere Bearbeitung

Geometrie  Anmerkungen / Anwendungsgebiet

Stahl

Werkstiickstoffgruppe

M

Nichtrostender

Stahl

K

Gusseisen

N

NE-Metalle

0

Schwerzerspanbare

Werkstoffe

T

Harte Werkstoffe

PM

— Schlichten mit Wiper-Technologie
— hohe Oberflachengiite

— hohe Vorschiibe

Wiper

PM2

— universelle Platte fiir nichteisenmetallische
Werkstoffe

- scharfe umfangsgeschliffene Schneidkante

— polierte Spanflache

— Feinstschlichten auf Stahl- und Rostfrei-
werkstoffen

)

PM5

— universelle Geometrie mittlere Bearbeitung
bis Schruppbearbeitung

— sehr groBer Spanbruchbereich

Schruppen

MOT
— Geometrie speziell fir Rundplatten
— Schnittunterbrechungen

PR5

— Geometrie speziell fir Rundplatten

— schwere Schruppzerspanung

— Schwerindustrie z.B. Schienenverkehr

.CMW

— Gussbearbeitung mit harter Kruste
— Schnittunterbrechungen

— stabile Schneidkantenausfiihrung

f

® ® Hauptanwendung
® weitere Anwendung

Bestellinformationen siehe Walter Gesamtkatalog 2012.
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Schnitt Schnitt
Hauptschneide Eckenradius a, [mm] f [mm]
0,5-4,0 0,12-0,60
200
&
x
7
0,5-6,0 0,02-0,80
25° 250
7 { V2
12° el 120 o<l 06-50 0,12-0,50
18 g 210 1,0-11,0 012-13
V.
15°
VA
ODZ 1,0-15,0 0,20-17
ArS
77
<025
0° 0° 0.2-0,6 0,12-0,50

Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT 097308 . ., CCGT 09T308 ..
CCMW 09T308 . . bzw. RCM . 2006 . .
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Technische Information:
Standzeit

Die drei wichtigsten Bearbeitungsparameter — Schnittgeschwindigkeit, Vorschub
und Spantiefe — haben Auswirkungen auf die Standzeit, -menge.

Dabei hat die Spantiefe den kleinsten negativen Effekt, gefolgt von dem Vorschub.
Die Schnittgeschwindigkeit hat bei Weitem die gro3te Auswirkung auf die Standzeit
von Hartmetall Wendeschneidplatten.

ve: Schnittgeschwindigkeit

f: Vorschub

Zerspanungstemperatur/Verschleif3 }

ap: Spantiefe

Steigerung von ap, f, vc

Reihenfolge fiir die Optimierung zu einer optimalen Standmenge:

s 1. Spantiefe ap maximieren
— Anzahl der Schnitte reduzieren

2. Vorschub f maximieren
— Verkiirzung der Kontaktzeit

memmmmm 3. SChnittgeschwindigkeit ve anpassen

— Reduktion vc¢: Geringerer Verschleil3
— Erhéhung v¢: Hohere Produktivitat
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Technische Information:
Oberflachengiite

ERREICHBARE OBERFLACHENGUTE MIT STANDARDRADIUS

Wahlen Sie den gro3tmdglichen Eckenradius, den Werkstiickkontur, Systemsteifig-
keit und Spankontrolle zulassen. Je grof3er der Eckenradius, um so besser ist die
erreichbare Oberflachengiite.

@ @ Theoretische Ra-/Rz-Werte in Abhadngigkeit von
) Vorschub und Eckenradius
Ra/Rz in pm
Ecken- | runde | g4/16 | 16/63 | 32/125 | 63/25 8/32 | 32/100
radius WSP
mm mﬂm Vorschub f in mm
0.2 0,05 0,08 0,13
0,4 0,07 011 0,17 0,22
0.8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38
12 0,19 0,29 0,37 0,47
16 0,34 0,43 0,54 1,08
2,4 0,42 0,53 0,66 132
6 0,20 031 0,49 0,62
8 0,23 0,36 0,56 0,72
10 0,25 0,40 0,63 0,80 1,00
12 0,44 0,69 0,88 110
16 051 0,80 1,01 1,26 2,54
20 0.89 113 1,42 2,94
25 1,26 158 3,33

STANDARDSCHLICHTOPERATION

Rauigkeit-Profiltiefe

1:2
Rimax = T x 1000 [pm]
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Technische Information:
Hartevergleichstabelle

Zug- Zug-

festigkeit Vickers-  Brinell-  Rockwell- festigkeit Vickers-  Brinell-  Rockwell-

[N/mm?] harte harte harte [N/mm?] harte harte harte
Rm HV HB HRC Rm HV HB HRC
255 80 76,0 900 280 266 271
270 85 80.7 915 285 271 27.8
285 30 855 930 290 276 285
305 95 90,2
350 100 050 950 295 280 292
335 105 99,8 965 300 285 298
350 110 105 995 310 295 31.0
370 115 109 1030 320 304 32.2
385 120 114 1060 330 314 333
400 125 113 1095 340 323 344
415 130 124
430 135 128 1125 350 333 355
465 145 138 1190 370 352 377
480 150 143 1220 380 361 388
495 155 147 1255 390 371 398
210 160 152 1290 400 380 408
530 165 156
515 170 162 1320 410 390 41,8
560 175 166 1350 420 399 427
575 180 171 1385 430 409 436
595 185 176 1420 440 418 445
610 130 181 1455 450 428 45,3
625 195 185 1485 460 437 461
640 200 190
660 205 195 1520 470 447 46.9
675 210 199 1555 480 (456) 47,7
690 215 204 1595 490 (466) 48.4
705 220 209 1630 500 (475) 491
720 225 214 1665 510 (485) 49,8
740 230 219 1700 520 (494) 505
755 235 223 7 , 0
770 240 228 203 0 530 (504) oL
785 245 233 213 1775 540 (513) 51,7
800 250 238 22.2 1810 550 (523) 52,3
820 255 242 231 1845 560 (532) 53.0
835 260 247 24,0 1880 570 (542) 536
850 265 252 248 1920 580 (551) 541
865 270 257 25.6 1955 590 (561) 54,7
880 275 261 26.4 1995 600 (570) 55,2

Zugfestigkeit, Brinell-, Vickers- und Rockwellharte (Auszug aus DIN 50150)
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Technische Information:

Berechnungsformeln Drehen

Zug-
festigkeit Vickers-  Brinell-  Rockwell- Drehzahl
[N/mm?] harte harte harte
vex1000 .
Rm HV HB HRC n=—— [min™]
DXt
2030 610 (580) 55,7
2070 620 (589) 56,3
2105 630 (599) 56.8 Schnittgeschwindigkeit
2145 640 (608) 573
2180 650 (618) 57.8 Dexmxn
c = [m/min]
660 58,3 1000
670 58.8
680 59,2
690 597 Zeitspanvolumen
700 60,1
720 610 Q = vexapxf [em3/min]
740 61,8
760 62,5
780 63,3
Eingriffszeit
800 64,0
820 64,7 |
840 653 th= —— [min]
' fxn
860 65,9
880 66,4
900 67.0 n  Drehzahl min-1
D: Schneiddurchmesser mm
920 67.5 Ve Schnittgeschwindigkeit m/min
940 68,0 v Vorschubgeschwindigkeit mm/min
f  Vorschub pro Umdrehung mm
ap Spantiefe mm
Umrechnungen von Hartewerten nach tn  Eingriffszeit min
dieser Umrechnungstabelle sind nur ln  Bearbeitungslinge mm
annahernd richtig. Siehe DIN 50150.
Zugfestigkeit N/mm? Rm
Vickersharte Diamantpyramide 136° HvV
Priifkraft F > 98 N
Brinellharte 0,102 x F/D? = 30 N/mm? HB
Errechnet aus: F = Priifkraft in N

HB = 0,95 x HV

D = Kugeldurchmesser in mm

Rockwellharte C

Diamantkegel 120°
Gesamtpriifkraft 1471 + 9 N

HRC
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Technische Information:
Verschlei3formen beim Drehen

Spanflache

Freiflache

VerschleiBformen

Freiflaichenverschleif3

Eckenradius

Merkmal

Abrieb an der
Freiflache
der Wendeplatte

Schneidkante

MaBnahme

verschleiBfestere Sorte
einsetzen

Vorschub erhéhen
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Kiihlung optimieren

Plastische Deformation

Verformung der
Schneidkante
aufgrund thermi-
scher Uberlastung
und hoher Schnitt-
krafte

verschleiBfestere Sorte
einsetzen

Vorschub reduzieren
Schnitttiefe reduzieren
Kihlung optimieren
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Ausbriiche

Ausbriiche entlang
der Schneidkante

zdhere Hartmetallsorte
einsetzen

stabileres Werkzeug
einsetzen und Auskraglange
reduzieren

stabilere Geometrie einsetzen
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren
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VerschleiBformen

Aufbauschneide

Merkmal

Aufklebung von
Material entlang der
Schneidkante auf
der Spanflache

MaBnahme

Schnittgeschwindigkeit
erhéhen

scharfere Geometrie mit
groBerem Spanwinkel
einsetzen

Kiihlung optimieren
Wendeplatte mit nachbehan-
delter Oberflache (Tiger-tec®)
einsetzen

Kolkverschleif3

Kraterformige
Aushdhlung

an der Spanflache
der Wendeplatte

Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Geometrie mit gréBerem
Spanwinkel einsetzen
offenere Geometrie einsetzen
verschleil3festere Sorte mit
hohem Al,0,-Anteil einsetzen
Kihlung optimieren

Kerb- oder OxidationsverschleiB3

Kerbe im Bereich
der Schnitttiefe
an der Wendeplatte

Schnitttiefe variieren
zdhere Sorte einsetzen
(PVD-beschichtet)
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Kiihlung optimieren
Werkzeug mit vorlaufender
Schneidkante einsetzen

(k = 45°/75°)

bei Kerbverschleif3 kleineren
Eckenradius wahlen

Kammrisse

Mehrfache

Risse senkrecht
zur Schneidkante
aufgrund Thermo-
schock

im unterbrochenen Schnitt
evtl. ohne Kiihimittel arbeiten
Schnittgeschwindigkeit
reduzieren

Vorschub reduzieren

zahere Sorte einsetzen
stabilere Geometrie einsetzen
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WALTER

Bis zu

75 %%

Leistungs-
steigerung

Tiger-tec'Silver




Walter AG

Derendinger Straf3e 53, 72072 Tiibingen
Postfach 2049, 72010 Tibingen
Deutschland

www.walter-tools.com
www.facebook.com/waltertools
www.youtube.com/waltertools

Walter Deutschland GmbH
Frankfurt, Deutschland
+49 (0) 69 78902-100, service.de@walter-tools.com

Walter (Schweiz) AG
Solothurn, Schweiz
+41 (0) 32 617 40 72, service.ch@walter-tools.com

Walter Austria GmbH
Wien, Osterreich
+43 (1) 5127300-0, service.at@walter-tools.com
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