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Engineering Kompetenz

Produktkompetenz

Drehen

— DREHWENDESCHNEIDPLATTEN

Walter Perform-Linie —

wirtschaftlich, zuverlassig,
hochste Qualitat.

Walter Ruff GmbH
. Prazisionswerkzeuge
PRAZIRUFF Tel. (0421) 4387 8-0
Email: mail@praeziruff.de
www.praeziruff.de


www.praeziruff.de
https://shop.praeziruff.de/orderListShop/detail/6531

_PERFORM-LINIE DREHEN - ISO P & I1SO K

Die wirtschaftlichste Losung
fur lhre Anwendung.

UNSER WENDESCHNEIDPLATTEN- DIE GEOMETRIEN DIE ANWENDUNG

PROGRAMM Negative Grundform: - Vielseitig einsetzbar fiir unterschiedlichste

Walter Perform-Linie: Wendeschneidplatten ISOP Werkstoffe und Anwendungen

fur Drehanwendungen in ISO P und ISO K — FV5: Schlichtbearbeitung - Einsatzgehiete: Allgemeiner Maschinenbau,

DIE SORTEN - MV5: Mittlere Bearbeitung Einzelteilefertigung und weitere Industrien
— RV5: Schruppbearbeit

Vielseitig einsetzbare Schneidstoffe IS0 K chruppbearberting

e WPVIO0 (ISO P)
e WPV20 (IS0 P)
e WKVI0 (IS0 K)
e WKV20 (IS0 K)

— MV7: Mittlere Bearbeitung
— RV7: Schruppbearbeitung
Positive Grundform:

ISO P

— FV4: Schlichtbearbeitung
— MV4: Mittlere Bearbeitung

CVD-Beschichtung mit hoher Verschlei3-
festigkeit und breitem Anwendungsgebiet

Helle Dekorschicht zur
einfachen VerschleiBerkennung

Geometrien fiir
vielseitige Einsatzbereiche

Perform-Linie ISO-Wendeschneidplatten Abb.: CNMG120408-MV5 WPV20, DCMT11T304-MV4 WPV20
IHRE VORTEILE
— Wirtschaftliche Bearbeitung mit bewahrter Technologie
- Extrem zuverldssig und verschleiBfest
- Einfache Geometrieauswahl und VerschleiBerkennung

Flexibel einsetzbar in einem breiten Anwendungsbereich
Hochste Produktqualitdt — made by Walter

Produktvideo ansehen:
www.youtube.com/waltertools



ISO-Drehen
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Bezeichnungsschliissel

Einfache Geometriebezeichnung:

M V 5

1 2 3

1: Spanbruchbereich - z.B. M = mittlere Bearbeitung

2: Vielseitig”
3: Vorschub-/Spanbruchbereich

Sorten und Geometrien

Stahlbearbeitung ISO P
@ gut @ mittel

WPV10

Perform-Linie

VerschleiBfestigkeit

ﬁ ungliinstig

WPV20

Perform-Linie

ZéhigkeitV
Gusseisenbearbeitung IS0 K
A @ gut @ mittel @ ungiinstig
% WKV10
s Perform-Linie
g WKV20
Perform-Linie
Zahigkeit "

Einfache Sortenbezeichnung:

W P VvV 20

1 2 3 4
1: Walter
2: Erste Hauptanwendung - z.B.P = ISO P
3: Zweite Hauptanwendung , Vielseitig”
4: ISO-Anwendungsbereich
m Negative Grundform @ Positive Grundform
" A ap [mm] Spantiefe o A ap [mm] Spantiefe
10 10
63 63
40 40
25 MU 25 MV4
16 16
10 e 10 FV4
063 063
0.4 0.4
0.25 0.25
016 016
01 f [mm] Vorschub 0 fImm] Vorschub
0,025 004 0,063 01 0.16 025 0.4 063 10 16 z_( 0,025 O‘DAD'UEE 01 016 025 04 063 10 16 2‘57

m Negative Grundform

A ap[mm] Spantiefe

RV7

40 Mv7

f [mm] Vorschub -

0025 © 0063 ' 016 04 10 25
0.04 01 025 063 16
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1SO-Drehen

Programmiibersicht fiir Wendeschneidplatten und Schneidstoffe:
ISO-Drehen — Hartmetalle Perform-Linie

Wendeschneidplatten

Beschreibung

Schneidstoffe: Hartmetall Perform-Linie

Anwendungsbereich

Negative Grundform

Positive Grundform 7°

y o
3

Negative Grundform

Positive Grundform 7°

Negative Grundform

Negative Grundform

Positive Grundform 7°

Negative Grundform

Positive Grundform 5° / 7°

@Q@@

Negative Grundform

Beschich- 01 10 20 30 40
Seite Anwendung  tung 05 15 25 35 45
cvD WPV10
6 ISO P ——
VD wPv20 |
10 i
—
cvD WKV10
ISO K 1
cvD WKV20 |
7 I I I
10 < VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit
7
8
6
8
1
9
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ISO-Drehen

Schnittgeschwindigkeiten

Stahlbearbeitung ISO P

Auswahl der Schnittgeschwindigkeit in
Abhé&ngigkeit der Zugfestigkeit/Harte:
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Zugfestigkeit [N/mm?]
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300

400

500 600 700

Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir ausgewdhlte Werkstoffe:

800

900 1000

1100

1200 1300 1400
Basis: f = 0,32 mm

»
'

Schnittgeschwindigkeit

ISO-Werkstoffgruppe Werkstoff Zugfestigkeit Brinell-Harte
WPV10 WPV20
P2 S235JR (St37), C45 500 N/mm? 150 HB 200 - 240 - 340 m/min 160 - 200 - 280 m/min
P7 100Cr6, 42CrMo4 800 N/mm? 240 HB 130 - 180 - 200 m/min 100 - 150 - 180 m/min
P9 56NiCrMoV7 1250 N/mm? 370 HB 80 - 130 - 140 m/min 70 - 100 - 130 m/min
Gusseisenbearbeitung ISO K A K3 K5 K6
600 [
£
Auswahl der Schnittgeschwindigkeit in 550 |- E
Abhangigkeit der Zugfestigkeit: s00 |- =
>
150 |5
x
=
400 |5
£
350 %
w | § WKV10
250 |- € . —
& WKV20
200
150
100
50 S :
0 Zugfestigkeit [N/mm?] -
200 300 500 600 700 800
Basis: f = 0,32 mm
Schnittgeschwindigkeitsbereich fiir ausgewdhlte Werkstoffe:
o X . Schnittgeschwindigkeit
1SO-Werkstoffgruppe Werkstoff Zugfestigkeit Brinell-Harte
WKV10 WKV20
K3 GG-25 (FC250) 250 N/mm2 180 HB 270 - 360 - 560 m/min 210 - 300 - 500 m/min
K5 GGG-40 (FCD400) 400 N/mm2 155 HB 210 - 270 - 370 m/min 160 - 220 - 290 m/min
K6 GGG-70 (FCD700) 700 N/mm2 265 HB 170 - 210 - 270 m/min 130 - 170 - 210 m/min
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ISO-Drehen
Rhombisch negativ 80°
CNMG Perform / CNMA Perform
- S
Wendeschneidplatten
P K
HC HC
3 S 3 8
r f ap z z < <
Bezeichnung mm mm mm = = = =
CNMG120404-FV5 04 0,05-0,20 02-15 )
CNMG120408-FV5 0,8 0,08-0.25 0,4-2,0 S &
CNMG120404-MV5 0.4 0,10-0.20 0,5-3,5 )
CNMG120408-MV5 08 0,15-0.32 0,8-4.0 S | &
CNMG120412-MV5 12 0,18-0,40 0.8-4,0 S O
CNMG160612-MV5 12 0,20-0.45 0,8-5.0 S | &
CNMG120408-MV7 0,8 0,20-0.45 0,8-5,0 S & | & | &
CNMG120412-MV7 12 0,25-0.50 1.2-5,0 S & & | &
CNMG120416-MV7 16 0,30-0.55 1,5-5.0 S &
CNMG160612-MV7 12 0,25-0,50 1,2-7.0 S &
CNMG160616-MV7 16 0,30-0,55 15-7.0 S & & &
CNMG190612-MV7 12 0,30-0.60 1,2-8.0 )
CNMG120408-RV5 08 0,20-0,40 1,0-5,0 )
CNMG120412-RV5 12 0,25-0.55 1,0-5.0 )
CNMG160612-RV5 12 0,25-0.55 2.0-6,0 S &
CNMG160616-RV5 16 0,35-0.60 2.0-6,0 S &
CNMA120408-RV7 0,8 0,25-0,50 0,8-5,0 S &
CNMA120412-RV7 12 0,30-0.55 1.2-5,0 S &
CNMA120416-RV7 16 0,35-0.70 1,5-5.0 S &

Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832

Opti

S

gute

male Wendeschneid

mittlere

Bearbeitungsbedin

platte fir

8

ungiinstige

gungen

HC = beschichtetes Hartmetall


http://product/CNMG120404-FV5 WPV10
http://product/CNMG120404-FV5 WPV20
http://product/CNMG120408-FV5 WPV10
http://product/CNMG120408-FV5 WPV20
http://product/CNMG120404-MV5 WPV10
http://product/CNMG120404-MV5 WPV20
http://product/CNMG120408-MV5 WPV10
http://product/CNMG120408-MV5 WPV20
http://product/CNMG120412-MV5 WPV10
http://product/CNMG120412-MV5 WPV20
http://product/CNMG160612-MV5 WPV10
http://product/CNMG160612-MV5 WPV20
http://product/CNMG120408-MV7 WPV10
http://product/CNMG120408-MV7 WPV20
http://product/CNMG120408-MV7 WKV10
http://product/CNMG120408-MV7 WKV20
http://product/CNMG120412-MV7 WPV10
http://product/CNMG120412-MV7 WPV20
http://product/CNMG120412-MV7 WKV10
http://product/CNMG120412-MV7 WKV20
http://product/CNMG120416-MV7 WKV10
http://product/CNMG120416-MV7 WKV20
http://product/CNMG160612-MV7 WKV10
http://product/CNMG160612-MV7 WKV20
http://product/CNMG160616-MV7 WPV10
http://product/CNMG160616-MV7 WPV20
http://product/CNMG160616-MV7 WKV10
http://product/CNMG160616-MV7 WKV20
http://product/CNMG190612-MV7 WPV10
http://product/CNMG190612-MV7 WPV20
http://product/CNMG120408-RV5 WPV10
http://product/CNMG120408-RV5 WPV20
http://product/CNMG120412-RV5 WPV10
http://product/CNMG120412-RV5 WPV20
http://product/CNMG160612-RV5 WPV10
http://product/CNMG160612-RV5 WPV20
http://product/CNMG160616-RV5 WPV10
http://product/CNMG160616-RV5 WPV20
http://product/CNMA120408-RV7 WKV10
http://product/CNMA120408-RV7 WKV20
http://product/CNMA120412-RV7 WKV10
http://product/CNMA120412-RV7 WKV20
http://product/CNMA120416-RV7 WKV10
http://product/CNMA120416-RV7 WKV20

150-Drehen — ||UJl=ILTER

Rhombisch negativ 55°
DNMG Perform

Wendeschneidplatten

P K
HC HC
3 8 3 R
r f ap z z < <
Bezeichnung mm mm mm = = = =
DNMG110404-FV5 0.4 0,05-0,20 02-15 S &
DNMG110408-FV5 0,8 0,08-0.25 0,4-2.0 S &
DNMG150408-FV5 0.8 0,08-0.25 0.4-2.0 S &
DNMG150604-FV5 0.4 0,05-0.,20 02-15 S &
DNMG150608-FV5 0,8 0,08-0.25 0,4-2.0 S &
DNMG110408-MV5 08 0,15-0,32 08-3.0 S &
DNMG150408-MV5 0,8 0,15-0.32 0.8-35 S &
DNMG150608-MV5 08 0,15-0,32 08-3.5 S &
DNMG150412-MV7 1.2 0,25-0,45 12-50 S &
DNMG150608-MV7 08 0,20-0.45 08-5.0 S & & &
DNMG150612-MV7 1.2 0,25-0.,45 1.2-5.0 S & & &
DNMG150608-RV5 08 0,15-0.40 1.0-45 S &
DNMG150612-RV5 12 0,20-0,50 1.0-45 S &
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

Quadratisch negativ
SNMG Perform / SNMA Perform

Wendeschneidplatten

P K
HC HC
g Q 3 S
r f ap E E i §
Bezeichnung mm mm mm = = = =
= SNMG120408-MV5 08 0,15-0,32 0.8-4,0 S &
SNMG120408-MV7 0,8 0,25-0,50 0,8-5.0 S &
SNMG120412-MV7 12 0,30-0,50 1.2-5.0 S &
SNMG150612-MV7 12 0,30-0,60 1.2-7.0 S &
SNMA120412-RV7 12 0,30-0,60 1.2-5,0 S &
Abmessungen — siehe Bezeichnungsschliissel nach ISO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

veler i

ENTEE TN

~


http://product/DNMG110404-FV5 WPV10
http://product/DNMG110404-FV5 WPV20
http://product/DNMG110408-FV5 WPV10
http://product/DNMG110408-FV5 WPV20
http://product/DNMG150408-FV5 WPV10
http://product/DNMG150408-FV5 WPV20
http://product/DNMG150604-FV5 WPV10
http://product/DNMG150604-FV5 WPV20
http://product/DNMG150608-FV5 WPV10
http://product/DNMG150608-FV5 WPV20
http://product/DNMG110408-MV5 WPV10
http://product/DNMG110408-MV5 WPV20
http://product/DNMG150408-MV5 WPV10
http://product/DNMG150408-MV5 WPV20
http://product/DNMG150608-MV5 WPV10
http://product/DNMG150608-MV5 WPV20
http://product/DNMG150412-MV7 WKV10
http://product/DNMG150412-MV7 WKV20
http://product/DNMG150608-MV7 WPV10
http://product/DNMG150608-MV7 WPV20
http://product/DNMG150608-MV7 WKV10
http://product/DNMG150608-MV7 WKV20
http://product/DNMG150612-MV7 WPV10
http://product/DNMG150612-MV7 WPV20
http://product/DNMG150612-MV7 WKV10
http://product/DNMG150612-MV7 WKV20
http://product/DNMG150608-RV5 WPV10
http://product/DNMG150608-RV5 WPV20
http://product/DNMG150612-RV5 WPV10
http://product/DNMG150612-RV5 WPV20
http://product/SNMG120408-MV5 WPV10
http://product/SNMG120408-MV5 WPV20
http://product/SNMG120408-MV7 WKV10
http://product/SNMG120408-MV7 WKV20
http://product/SNMG120412-MV7 WKV10
http://product/SNMG120412-MV7 WKV20
http://product/SNMG150612-MV7 WKV10
http://product/SNMG150612-MV7 WKV20
http://product/SNMA120412-RV7 WKV10
http://product/SNMA120412-RV7 WKV20
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ISO-Drehen
H H o
Dreikant negativ 60
TNMG Perform
S
Wendeschneidplatten
P K
HC HC
3 S 3 8
r f ap z z < <
Bezeichnung mm mm mm = = = =
TNMG160404-FV5 0.4 0,05-0,20 0,2-15 )
TNMG160408-FV5 0,8 0,08-0.25 0,4-2,0 S &
TNMG160404-MV5 0.4 0,10-0.20 0,5-3,5 )
TNMG160408-MV5 08 0,15-0.32 0,8-35 S &

— TNMG160408-MV7 0,8 0,20-0.45 0,8-5,0 S &
v TNMG160412-MV7 12 0,25-0.45 1.2-5,0 S | &
V TNMG160408-RV5 08 0,15-0.40 1,0-45 S O
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall

. . °
Rhombisch negativ 35
VNMG Perform
S |-
Wendeschneidplatten
P
HC
S <
r f ap z z
Bezeichnung mm mm mm = =

- J  VNMG160404-FV5 0.4 0,05-0,20 02-15 )
N VNMG160408-FV5 0.8 0,08-0,25 0,4-2,0 )
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC =

beschichtetes
Hartmetall

(]
VC l
[ 12 W 14|


http://product/TNMG160404-FV5 WPV10
http://product/TNMG160404-FV5 WPV20
http://product/TNMG160408-FV5 WPV10
http://product/TNMG160408-FV5 WPV20
http://product/TNMG160404-MV5 WPV10
http://product/TNMG160404-MV5 WPV20
http://product/TNMG160408-MV5 WPV10
http://product/TNMG160408-MV5 WPV20
http://product/TNMG160408-MV7 WKV10
http://product/TNMG160408-MV7 WKV20
http://product/TNMG160412-MV7 WKV10
http://product/TNMG160412-MV7 WKV20
http://product/TNMG160408-RV5 WPV10
http://product/TNMG160408-RV5 WPV20
http://product/VNMG160404-FV5 WPV10
http://product/VNMG160404-FV5 WPV20
http://product/VNMG160408-FV5 WPV10
http://product/VNMG160408-FV5 WPV20

150-Drehen — ||UJl=ILTER

Trigon negativ 80°
WNMG Perform / WNMA Perform

Wendeschneidplatten
P K
HC HC
: 8 g5 8
r f ap z z < <
Bezeichnung mm mm mm = = = =
. WNMG080408-FV5 08 0,08-0,25 04-2.0 S &
WNMG060408-MV5 0,8 0,15-0.32 0,8-3.0 S &
WNMG080404-MV5 0.4 0,10-0.20 05-3.5 S &
WNMG080408-MV5 0,8 0,15-0.32 0,8-4,0 S &
WNMG080412-MV5 12 0,18-0,40 0.8-4,0 S &
WNMG080408-MV7 0,8 0,20-0.45 12-50 S & & O
WNMG080412-MV7 12 0,25-0,50 15-5,0 S & & &
WNMG080408-RV5 0.8 0,20-0.40 1.0-5.0 S &
WNMG080412-RV5 12 0,25-0,55 1.0-5,0 )
WNMAO80408-RV7 08 0,20-0.45 1.2-5.0 S &
WNMAO080412-RV7 1.2 0,25-0,50 15-5,0 S &
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC = beschichtetes Hartmetall
idplatte fir \
Optimale Wendeschneidp
@ ittlere ungiinstige
gute ™ ingungen ]
Bearbeitungsbeding _— Ve |



http://product/WNMG080408-FV5 WPV10
http://product/WNMG080408-FV5 WPV20
http://product/WNMG060408-MV5 WPV10
http://product/WNMG060408-MV5 WPV20
http://product/WNMG080404-MV5 WPV10
http://product/WNMG080404-MV5 WPV20
http://product/WNMG080408-MV5 WPV10
http://product/WNMG080408-MV5 WPV20
http://product/WNMG080412-MV5 WPV10
http://product/WNMG080412-MV5 WPV20
http://product/WNMG080408-MV7 WPV10
http://product/WNMG080408-MV7 WPV20
http://product/WNMG080408-MV7 WKV10
http://product/WNMG080408-MV7 WKV20
http://product/WNMG080412-MV7 WPV10
http://product/WNMG080412-MV7 WPV20
http://product/WNMG080412-MV7 WKV10
http://product/WNMG080412-MV7 WKV20
http://product/WNMG080408-RV5 WPV10
http://product/WNMG080408-RV5 WPV20
http://product/WNMG080412-RV5 WPV10
http://product/WNMG080412-RV5 WPV20
http://product/WNMA080408-RV7 WKV10
http://product/WNMA080408-RV7 WKV20
http://product/WNMA080412-RV7 WKV10
http://product/WNMA080412-RV7 WKV20

— ||UJl=II_TEI=I 150-Drehen

Rhombisch positiv 80°
CCMT Perform

7X
| S |-
Wendeschneidplatten
P
HC
g | |
1 r f ap = =
Bezeichnung mm mm mm mm = =
CCMT060204-FVa 6,45 0.4 0,05-0,16 01-15 S S
CCMT09T304-FV4 9,67 0.4 0,05-0,16 01-15 S S
CCMT09T308-FV4 9,67 0.8 0,08-0,20 01-15 S S
CCMT060204-MV4 6,45 0.4 0,10-0,25 0.4-25 S S
CCMT09T304-MV4 9,67 0.4 0,10-0,25 0.4-3,0 S S
CCMT09T308-MV4 9,67 0.8 0,15-0,32 0,6-3.0 S S
CCMT120408-MV4 12,90 0.8 0,15-0,35 0,6-3.5 S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC =
beschichtetes
Hartmetall

Rhombisch positiv 55°
DCMT Perform

Wendeschneidplatten
P
HC
g | |
1 r f ap = =
Bezeichnung mm mm mm mm = =
DCMTO070204-FV4 7,75 0.4 0,05-0,16 01-15 S S
DCMT11T302-FV4 11,63 0.2 0,04-0,12 01-1,0 S S
DCMT11T304-FVa4 11,63 0.4 0,05-0,16 01-15 S S
DCMT11T308-FV4 11,63 0.8 0,08-0,20 01-15 S S
DCMT11T304-MV4 11,63 0.4 0,10-0,25 0.4-3,0 S S
DCMT11T308-MV4 11,63 08 0,15-0,32 0,6-3,0 S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC =
beschichtetes
Hartmetall
o
VC l
[ 12 N 14|

10


http://product/CCMT060204-FV4 WPV10
http://product/CCMT060204-FV4 WPV20
http://product/CCMT09T304-FV4 WPV10
http://product/CNMG120404-FV5 WPV10
http://product/CNMG120404-FV5 WPV20
http://product/CNMG120408-FV5 WPV10
http://product/CNMG120408-FV5 WPV20
http://product/CNMG120404-MV5 WPV10
http://product/CNMG120404-MV5 WPV20
http://product/CNMG120408-MV5 WPV10
http://product/CNMG120408-MV5 WPV20
http://product/CNMG120412-MV5 WPV10
http://product/CNMG120412-MV5 WPV20
http://product/CNMG160612-MV5 WPV10
http://product/CNMG120408-MV7 WPV20
http://product/CNMG120408-MV7 WKV10
http://product/CNMG120408-MV7 WKV20
http://product/CNMG120412-MV7 WPV10
http://product/CNMG120412-MV7 WPV20
http://product/CNMG120412-MV7 WKV10
http://product/CNMG120412-MV7 WKV20
http://product/CNMG120416-MV7 WKV10
http://product/CNMG120416-MV7 WKV20
http://product/CNMG160612-MV7 WKV10
http://product/CNMG160612-MV7 WKV20
http://product/CNMG160616-MV7 WPV10

1SO-Drehen

Dreikant positiv 60°
TCMT Perform

/60“ )
f Ve
' NO,

i
S
Wendeschneidplatten
P
HC
s | |
I r f ap = =
Bezeichnung mm mm mm mm = =
TCMT110204-MV4 11,00 0.4 0,10-0,25 04-20 S S
TCMT16T304-MV4 16,50 0.4 0,10-0,25 0,4-30 S S
TCMT16T308-MV4 16,50 0.8 0,12-0,32 0,5-3.0 S S
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC =
beschichtetes
Hartmetall
. iy °
Rhombisch positiv 35
VCMT Perform / VBMT Perform
A
X
S S
Wendeschneidplatten
P
HC
S | |
I r f ap = =
Bezeichnung mm mm mm mm = =
VCMT110304-FVa 11,07 0.4 0,05-0,16 01-15 S S
VCMT160404-FVa4 16,61 0.4 0,05-0,16 01-15 S )
VCMT160408-FV4 16,61 0.8 0,08-0,20 01-15 S S
VBMT160404-MV4 16,61 0.4 0,10-0,25 04-20 S S
VBMT160408-MV4 16,61 0.8 0,15-0,30 0,5-2.0 )
Abmessungen - siehe Bezeichnungsschliissel nach 1SO 1832 HC =
beschichtetes
Hartmetall

eschneidp\atte fir \

optimale Wend
! ! i ‘qe
te mittlere ungiinstig
gu -
Bearbeitungsbedmgungen



http://product/CNMG160616-MV7 WKV10
http://product/CNMG160616-MV7 WKV20
http://product/CNMG190612-MV7 WPV10
http://product/CNMG190612-MV7 WPV20
http://product/CNMG120408-RV5 WPV10
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Schnittdaten fiir Drehwendeschneidplatten — Hartmetallsorten

1SO-Drehen

:IE = Schnittdaten fiir Nassbearbeitung
jﬁ = Trockenbearbeitung ist méglich

g =
s 2 < =
2 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen g S 3,
S und Kennbuchstaben £ E” 5
2 5 33 & =2 %
C<025% gegliiht 125 430 P1 [ X) °
C>0,25..<055% gegliiht 190 640 P2 (X} °
Unlegierter Stahl C>0,25..<055% vergiitet 210 710 P3 o0 °
C>055% gegliiht 190 640 P4 (X} °
C>055% vergiitet 300 1010 P5 o0 °
Automatenstahl (kurzspanend) gegliiht 220 750 P6 o0 [
gegliiht 175 590 P7 (1) °
P|. .. vergiitet 285 960 P8 Y °
Niedrig legierter Stahl e 380 1280 P9 PP °
vergiitet 430 1480 P10 o0 °
. gegliht 200 680 P11 (X} °
och |engEI'tEI' SHitil it gehértet und angelassen 300 1010 P12 o0 °
hoch legierter Werkzeugstahl
gehartet und angelassen 380 1280 P13 (1) °
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 680 P14 o0 (]
Nichtrostender Stahl martensitisch, vergiitet 330 1110 P15 (d °
austenitisch, abgeschreckt 200 680 M1 (1) [
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehartet (PH) 300 1010 M2 o0 o
austenitisch-ferritisch, Duplex 230 780 M3 (X} °
[ ferritisch 200 400 K1 o0 °
perrlitisch 260 700 K2 (1) °
niedrige Festigkeit 180 200 K3 (1) °
Grauguss — —
K hohe Festigkeit / austenitisch 245 350 K4 (1) [
Gusseisen mit Kugelgraphit ferritisch Ly 200 K b °
perrlitisch 265 700 K6 o0 ()
GGV (CGI) 230 400 K7 (X} °
Aluminium-Knetlegierungen et BUShATLhaY 50 - ML b °
aushartbar, ausgehartet 100 340 N2 (1) [
<12 % Si, nicht aushartbar 75 260 N3 (X ) [
Aluminium-Gusslegierungen <12 % Si, aushartbar, ausgehartet 90 310 N& (1) °
N > 12 % Si, nicht aushartbar 130 450 N5
Magnesiumlegierungen? 70 250 N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 340 N7 (1) [
Kupfer und Kupferlegierungen Messing, Bronze, Rotguss 90 310 N8 o0 °
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110 380 N9 (1) °
hochfest, Ampco 300 1010 N10
Fo-Basis gegliiht 200 680 S1 (X} °
ausgehartet 280 940 S2 o0 o
Warmfeste Legierungen gegliiht 250 840 S3 o0 °
Ni- oder Co-Basis ausgehartet 350 1180 Sk o0 [
S gegossen 320 1080 S5 o0 [
Reintitan 200 680 S6 (A4 [
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375 1260 S7 (1) °
B-Legierungen 410 1400 S8 (1) [
Wolframlegierungen 300 1010 S9
Molybdanlegierungen 300 1010 S10
gehartet und angelassen 50 HRC H1 ° o0
H Gehérteter Stahl gehértet und angelassen 55 HRC H2 (] o0
gehértet und angelassen 60 HRC H3 (] (1)
Gehértetes Gusseisen gehértet und angelassen 55 HRC H4 (] (1)
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01
Duroplaste ohne abrasive Fiillstoffe 02
0 Kunststoff, glasfaserverstarkt GFRP 03
Kunststoff, kohlefaserverstarkt CFRP 04
Kunststoff, aramidfaserverstarkt AFRP 05
Graphit (technisch) 80 Shore 06
ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung)
° Médgliche Anwendung

Hinweis: Falls Trockenbearbeitung maglich ist, reduziert sich die Standzeit im Durchschnitt um 20-30 %.

! Die Zuordnung der Zerspanungsgruppen finden Sie ab Seite A 468 im Walter Gesamtkatalog 2017.
2 Bei der Bearbeitung von Magnesiumlegierungen keine wassermischbaren Kiihlschmiermittel verwenden.
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Negative Grundform Positive Grundform
Schneidstoffsorten Schneidstoffsorten
Startwerte fiir Startwerte fiir
Schnittgeschwindigkeit v [m/min] Schnittgeschwindigkeit v [m/min]
HC HC
WPV10 WPV20 WKV10 WKV20 WPV10 WPV20
f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U] f [mm/U]

010 0.40 0.60 0.10 0,40 0,60 010 040 0.60 0.10 0,40 0,60 010 0.20 0.40 0.10 0.20 0.40
430 320 250 360 270 220 520 390 300 430 320 250 400 350 300 330 300 250
340 240 200 280 200 160 410 290 240 340 240 200 320 280 230 270 240 190
260 200 170 210 170 140 320 240 210 260 200 170 240 210 200 190 170 160
280 200 160 240 170 130 350 240 210 290 200 170 280 260 250 240 220 200
220 160 160 180 130 120 270 200 170 220 160 140 190 160 160 160 130 120
400 280 230 330 240 180 360 340 330 310 280 270
310 230 200 260 200 160 260 200 180 210 160 150 290 270 260 250 230 210
190 150 130 160 120 100 230 180 160 190 150 130 160 140 130 130 120 100
140 100 80 120 80 70 150 120 100 120 100 80 100 80 80 80 70 50
70 50 80 60 60 50 70 50 50 40
280 200 130 240 160 100 270 220 170 220 180 140 280 250 240 230 200 190
200 120 100 160 100 80 170 150 140 140 120 110 170 160 140 140 120 100
60 50 90 80 70 60 60 50 50 40
230 180 160 190 160 120 240 220 210 170 160 140
160 120 100 130 90 70 100 80 80 80 80 60
250 180 120 200 150 90
150 130 120 100
160 130 100 120 110 80
260 170 130 230 180 130 340 240 170 270 180 140 230 200 190 200 180 160
220 140 100 200 150 90 300 200 130 240 150 100 200 170 160 170 150 130
470 280 200 410 210 160 560 370 270 500 290 210 430 400 360 390 360 350
260 180 120 200 150 90 360 240 170 270 190 130 230 200 190 170 150 130
280 200 150 210 160 120 370 270 210 290 210 160 240 220 200 190 160 150
200 150 120 160 120 90 270 210 170 210 160 130 170 150 130 130 110 90
240 160 130 290 180 230 190 170

50

40

30

40

Die vorgegebenen Schnittwerte sind mittlere Richtwerte. Eine Anpassung in speziellen Einsatzfallen ist zu empfehlen HC = beschichtetes Hartmetall
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1SO-Drehen

Schneidstoff-Anwendungstabelle

Hartmetall
Werkstoffgruppen Anwendungsbereich
P M K N S H o] 01 10 20 30 40
, @ 05 15 25 35 45 \
5 SE|l 5 &
=} o o - c
= o |25 L 2
2 | 8|5 |8 & 58
Walter 3 A = o 2 E
Sortenbezeich- | Normbezeich- | £ % Z| 2 = 23 8| 8 3 & | Schicht- Wendeschneid-
) = 3 Ll O © © =4 U @ . .
nung nung n |Zn| O Z |[nao| T < o > aufbau plattenbeispiel
HC-P 10 (X -
_ TiCN + Al,03
WPV10 HC-M20 ° —— VD LTN
HC-K 20 ° 4>€
HC-P20 o0 //\k
_ TiCN + Al,03
WPV20 HC-M 30 ° CvD TN
HC - K 30 o i~
HC - K 10 oo —
-
WKV10 HC-P10 ° cvp | TICN + Alz03
+ TiN
HC-H30 °
HC - K 20 (X} —
TiCN + A|203
WKV20 CVD L TIN
HC-P20 °

HC = Beschichtetes Hartmetall
HW = Unbeschichtetes Hartmetall
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Geometrieiibersicht fiir Drehwendeschneidplatten

Werkstoffgruppen
P M| K| N S H|O
=4
s | g
H 5 5 | &
Negative Grundform g - |
@ 5| ®[RE| B
S |212 |55 3| ¢ . :
T |2g 4|3 |£%| 2| 8| Schnitt Schnitt
Geometrie  Anmerkungen / Anwendungsgebiet A R I R I R Hauptschneide Eckenradius ap [mm] f [mm]
Schlichtbearbeitung
FV5 19 0 . 02-2,0 | 005-0.25
~ Schlichten von Stahlwerkstoffen 50 ] <2 5 <2
- Auch im Semi-Schlichtbereich einsetzbar LA
7007 7
Mittlere Bearbeitung
MV5 05-50 | 0,10-0,45
— Universelle Geometrie fiir Stahlwerkstoffe
— GroBer Anwendungsbereich oo o o
MV7 . 0.8-8,0 | 0,20-0,60
| - Universelle Geometrie fiir Gusswerkstoffe <02 W <02
— Bearbeitung von Stahlwerkstofffen mit hoherer | ® oo .
Festigkeit /%
Schruppbearbeitung
RV5 1,0-6,0 | 0,15-0,60
— Schruppbearbeitung von Stahlwerkstoffen
— Schruppbearbeitung von Kugelgraphitguss oo o
RV7 08-50 | 0,20-0,70
— Universelle Geometrie fiir Gusswerkstoffe 0° 0°
o0 (]
VYV Wz N 7%
ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CNMG120408 . .
e  Weitere Anwendung bzw. CNMA 120408 . .
Positive Grundform
Schlichtbearbeitung
FV4 200 01-25 | 0,04-0,20

- Universelle Schlicht Wendeschneidplatte 6°
- Sehr gute Spankontrolle oo o o ° W
- Einsatz auch zum Feinbohren 7. //%

Mittlere Bearbeitung

MV4 04-35 | 010-0,35
— Bearbeitung von langspanenden Werkstoffen g
- Universell einsetzbar in einem groBen An- 01
) o0 o | o °
wendungsbereich 7
ee Hauptanwendung Anmerkung: Schnittbilder zeigen CCMT09T308 . .

e  Weitere Anwendung

bzw. CCGTO9T308 . .
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