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Produkt-Handbuch

Stechen

—ENGINEERING KOMPETENZ

Stechbearbeitungen
mit Know-how




Ihr Ratgeber fiir anspruchsvolle
Stechoperationen

Mit diesem praktischen Handbuch zum Stechen
mdochten wir Ihnen eine Unterstiitzung an die Hand
geben, die Ihnen bei vielfaltigen Fragestellungen
weiterhelfen kann.

— Welches Werkzeug setze ich wann ein?
- Welchen Spanformer wéhle ich aus?

— Welchen Werkstoff kann ich mit welchen
Parametern bearbeiten — und vor allem:
mit welcher Bearbeitungsstrategie?

Sie erhalten einen Uberblick tiber die verschiedenen
Arten von Spanformern, tiber Sorten, Systeme und
Strategien. Erganzt durch wichtige Informationen zu
Schnittdaten, Anwendungsbeispielen, Losungen fiir
schwierige Anwendungssituationen sowie Tipps &
Tricks.

Perfekt fiir Planung und Praxisalltag. Das alles und
vieles mehr macht dieses Handbuch zum idealen Rat-
geber und Problemléser rund um das anspruchsvolle
Thema Stechoperationen.
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Stechen - Uberblick

Stechwerkzeuge auf einen Blick

Einstechen, Abstechen, Innen-Stechdrehen — axial und radial, in unterschiedlichsten
Werkstoffen, fiir vielfaltigste Bauteil-Geometrien: Stechdrehwerkzeuge gibt es fiir
eine beinahe unendliche Bandbreite an Operationen.

Hier die wichtigsten Systeme mit ihren spezifischen Schneideinsatzen, Schaftformen
und Schneidenanordnungen auf einen Blick.

G1111
Drnin 34 mm

G3021-P
Trmax 6 mm

G2042-N-P
Dmax 200 mm

G2012-P
Drmax 90 mm

G2042-R-P
Dmay 65 mm



Stechen - Uberblick

G1011-P
Trmax 33 mm

NCOE
Dmin 50 mm

61042
Dmax 120 mm

G1041-GX24-P
Dmax 46 mm

G3011-P
Tmax 6 mm

G4014-P
Dmax 35 mm



Stechen - Uberblick

Walter Cut Stechsysteme
nach Durchmesserbereichen

3 Systeme - bis 200 mm

GroBe Abstechdurchmesser
@ <200 mm

Mittlere Abstechdurchmesser
@ <65mm

,— Kleine Abstechdurchmesser
@ <12 mm
¢

GX/DX

MX

Kleine Abstechdurchmesser bis 12 mm

- Vierschneidige MX-Wendeschneidplatten

- Zum 6konomischen Ein- und Abstechen in
der Massenfertigung sowie Einstechen von
Sonderformen

Mittlere Abstechdurchmesser bis 65 mm
— Zweischneidige GX/DX-Wendeschneidplatten f -
— System fiir den universellen, wirtschaftlichen

Einsatz zum Ein- und Abstechen sowie ‘
Stechdrehen »

GroBe Abstechdurchmesser bis 200 mm
1

— Einschneidige SX-Wendeschneidplatten
— Einsédtze mit Selbstklemmung, ideal zum
Tiefstechen und Schlitzfrésen



Schneideinsatze

Ein- und Abstechen

O

Stechen - Uberblick

MX-Stechplatten,
4 Schneidkanten

DX-Stechplatten,
2 Schneidkanten

GX-Stechplatten,
2 Schneidkanten,
1 Schneidkante

SX-Stechplatten,
1 Schneidkante

UX-Stechplatten,
1 Schneidkante

Stechdrehen

GX

GX-Stechplatten,
2 Schneidkanten

MX-Stechplatten,
4 Schneidkanten

GX-Stechplatten,
2 Schneidkanten

SX

SX-Stechplatten,
1 Schneidkante




Stechen - Uberblick

Schneidstoffe

Hitzebesténdig und zah zugleich zeigen die Tiger-tec® Silver Sorten mit
PVD-AI;03-Beschichtung sehr hohe Standzeiten und Prozesssicherheit.

Die Tiger-tec® Silver PVD-Sorten zum Ab- und
und Einstechen sowie Langsdrehen
PVD - 1. Wahl
WSM13S beim Abstechen
- Fiir die Schlicht- und mittlere Bearbeitung
im nicht unterbrochenen Schnitt

WSM23S

— Fiir stabile Bedingungen, hohe Schnitt-
geschwindigkeiten und Ol als Kiihlschmier- f
stoff ) M 'S

WSM33s

- Erste Wahl bei Stahl, rostbesténdigen Anwendungsspektrum — 150
sowie hoch hitzebesténdigen Legierungen 01 10 20 30 40

- Hervorragende VerschleiBfestigkeit und 05 | 15 | 25 | 35 | 45
hohe Z&higkeit

WSM43S

— Zah und prozesssicher bei Stahl, rost- L
bestandigen sowie hoch hitzebestandigen WSM23S
Legierungen \‘\

1
— Fir unterbrochenen Schnitt, geringe WSM33S
Schnittgeschwindigkeiten sowie labile ]

Aufspann- bzw. Maschinenverhaltnisse —
WSM43S

WSM13s
[

VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit _
() (-} s
gut mittel | ungiinstig
PVD - Hitzeschutzschild Al;03 fiir maximale VerschleiBfestigkeit
VERGLEICH Wettbewerber Tiger-tec® Silver PVD
Hitzeeintrag
in das Hartmetall 3
=l er-
§ kommliche
Schneide PVD-
Schicht
GroBer Hltzeeintrag Temperaturschutz durch
ins Hartmetall Al>03



Stechen - Uberblick

Tiger-tec® Silver CVD-Sorten verbessern durch hohe Warmhérte die Standmenge

und Produktivit&t.

Die Tiger-tec® Silver CVD-Sorten zum Einstechen

und Langsdrehen

WKP13S
- Sehr gute VerschleiBfestigkeit

und hohe Schnittgeschwindigkeiten
- Kontinuierlicher Schnitt

WKP23S
— 1. Wahl bei kontinuierlichem Schnitt
bis leichten Schnittunterbrechungen
- Hohe VerschleiBfestigkeit
und Schnittgeschwindigkeit

WKP33S

- Fiir gute VerschleiBfestigkeit
und Z&higkeit

- Fiir ungiinstige Bedingungen
oder Schnittunterbrechungen

CVD - 1. Wahl
beim Stechdrehen

"y

P K

Anwendungsspektrum — ISO
01 10 20 30 40

05 | 15 | 25 | 35 | 45
WKP13S
I
B
WKP23S
[
T
WKP33S
[T 1T
VerschleiBfestigkeit
Zahigkeit
() () «®
gut mittel | ungiinstig

CVD - Beschichtung und Nachbehandlung fiir maximale Zahigkeit

Zugspannungen/Gefahr von
Ausbriichen der CVD-Beschichtung

3 8 8 3 ¢
-
-

Druckspannungen in der CVD-
Beschichtung durch mechanische
Nachbehandlung



Stechen - Uberblick

Wendeschneidplatten-Geometrien

Die Bezeichnungsschliissel-Endung beschreibt die Schneidengeometrie:

GX

24

300 N

03

A

10

Langs-
drehen

Radius
kopieren

Radial
Einstechen

Axial
Einstechen,
Plandrehen

Abstechen




Stechen - Uberblick

8 — Anwendung

C ,Cut off"
— Abstechen
- Radial Einstechen

G ,.Grooving"
- Radial Einstechen
- Axial Einstechen

R ,Radius”
— Kopierdrehen
— Radial Einstechen
- Axial Einstechen
— Langsdrehen
- Plandrehen

U ,Universal”
- Langsdrehen
- Radial Einstechen

— Abstechen — Axial Einstechen
- Plandrehen
— Abstechen
9 — Spanwinkel 10 - Schneidkante
kleiner stabil
= =
e |
e ]
]« =
groBer scharf




Stechen - Uberblick

Geometrien zum Abstechen

Die Funktion des Spanformers ist es,
durch die Einschniirung des Spanes
eine optimale Span-Evakuierung zu
gewdhrleisten.

Spanformer fiir sehr
gute Spaneinschniirung

Spaneinschniirung am Beispiel einer
CE4-Geometrie, Material 42CrMo4,
f: 0,12 mm.

Stechbreite = 3,00 mm
Spanbreite = 2,95 mm

CF6 - die Scharfe
— Geringste Grat- und Butzenbildung

- K Ansicht
- FHr kleine _Durchmesser und [t t=emeide]
diinnwandige Rohre geschwungen
. L . Beispiel: CF5
CF5 - die positive Universelle

— Geringe Grat- und Butzenbildung
- Fir langspanende Werkstoffe

CE4 - die universelle Stabile

— Stabile Schneidkante fiir hchste
Vorschiibe

- Sehr gute Spaneinschniirung

ABSTECH-GEOMETRIEN IM VERGLEICH

mCYIE ]

s _

g ! t

=

3 o0 ° '

=

A ’

8 l CE4
CF5

w CF6

2

7 >

niedrig hoch  Vorschub
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Stechen - Uberblick

Geometrien zum Einstechen

Um den geforderten ebenen Nutgrund
zu erreichen, ist eine ,gerade” Schneid-
kante erforderlich.

Positiver Spanformer

Sehr gute Spaneinschniirung
auch bei niedrigen Vorschiiben

Gerade -
Schneidkante
GD8 .
— Zum Prézisionseinstechen COEEGE
- Kleine bis mittlere Vorschiibe WL
gerade

6D3 Beispiel: GD8
- Kleine bis mittlere Vorschiibe
— Allgemeine Ab-und Einstech-

operationen
GD6
- Fiir langspanende Werkstoffe
— Mittlere Bearbeitungsbedingungen
EINSTECH-GEOMETRIEN IM VERGLEICH

t[EE |y
o _
5 t 1
5
-g [ X ) [ ]
=
A
8 6D6

GD3

« GD8
2
& >

niedrig hoch  Vorschub
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Stechen - Uberblick

Geometrien zum Stechdrehen

Seitliche Spanformer
fur universellen Einsatz
zum Langsdrehen

Seitlicher
Spanbrecher
zum Langs-
drehen

Spanformer fiir
Radial-Einstiche

UF8
- Sehr gute Span.kontrolle dur_ch Ansicht
umfangsgeschliffene Schneidkante Hauptschneide:

- Niedrige bis mittlere Vorschiibe

UF4

- Mittlere Vorschiibe

- Universalplatte fiir 80 %
aller Anwendungen

UD4

- Sehr guter Spanbruch
bei Schmiedeteilen

- Stabile Schneidkante

UA4
— Fiir die Guss-Bearbeitung
- Mittlere bis hohe Vorschiibe

STECHDREH-GEOMETRIEN IM VERGLEICH

L IELY

g

c

g

g [ X ] [ X} [ ) .

~

a |

=

2 ( UD4
UF4

scharf

=]

Beispiel: UF8

UA4

»

niedrig

12

hoch  Vorschub



Stechen - Uberblick

Geometrien zum Kopierdrehen

Kopierdreh-Wendeschneid-
platten bieten Rationa-
lisierungsmaoglichkeiten
beim Bearbeiten komplexer
Werkstiickformen.

Doppelgeometrie —
guter Spanbruch
beim Einstechen
und Kopierdrehen

Stabile Schneidkante
fiir hohe Standzeiten und
Prozesssicherheit

RK8 Ansicht

- Zum Kopier- und Hinterdrehen Hauptschneide: m
von ISO N-Werkstoffen

- Geschliffene und polierte Beispiel: RF8
Schneidkante

RF8

— Zum Kopier- und Hinterdrehen
- Reduzierte Schnittkrafte durch
positive, umfangsgeschliffene

Schneidkante

RD4

— Zum Kopierdrehen, z.B. von
Schmiedeteilen

- Sehr gute Spankontrolle auch
bei geringen Schnitttiefen

KOPIERDREH-GEOMETRIEN IM VERGLEICH

A
2
é .a.k
§ [ X )
=
A
=] &
2 A@“ RD4
~ X
V RF8
o« RK8
2
]
@ >
niedrig hoch  Vorschub
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Stechen — Allgemeiner Teil

Walter GPS - schnell und effizient
zur richtigen Anwendungslésung

Sie suchen die optimale Zerspanungs-
|6sung fir eine bestimmte Anwendung —
egal ob im Frasen, Bohren, Gewinden
oder Drehen? Mit dem ,.Zerspanungs-
Navi“ Walter GPS finden Sie in wenigen
Schritten die richtige Kombination aus
Werkzeug, Schnittdaten und Bearbei-
tungsstrategie. Individuell angepasst fiir
Ihren Werkstoff und Ihr Bauteil.

PC, Smartphone, Tablet ... Verwenden

Sie Walter GPS online auf einem Gerat

und Betriebssystem Ihrer Wahl. Auf

Basis samtlicher Informationen zu allen

Werkzeugen von Walter, Walter Titex und Walter Prototyp wahlt Walter GPS eine
(oder mehrere) Anwendungsempfehlung(en) fiir Sie aus — inklusive Werkzeug und
den spezifischen Schnittdaten fiir Ihr Material.

Mit Walter GPS bekommen Sie:

- Werkzeug- und Schnittdatenempfehlungen,
angepasst an lhre Bearbeitungsaufgabe

- Informationen zur Bearbeitungsstrategie
— Werkzeugkosten und Standzeiten fiir Ihre Bearbeitung
- Wirtschaftlichkeitsberechnungen

- Detaillierte Berichte fiir die Dokumentation

Sie finden Walter GPS unter: walter-tools.com

14



Stechen - Uberblick

Walter GPS bei Stechanwendungen

So gehen Sie vor:

Starten Sie Walter GPS und klicken Sie auf die gewiinschte Art der Suche anhand
der Anwendung. Nun missen zundchst der Werkstoff und die Aufgabe (hier: Dre-
hen) ausgewahlt werden. Dann folgen die Details:

1. Bearbeitungsart auswéahlen

—i|wALreR

t % * Abstechen - Stange

Q Abstechen - Rohr

(/ Radial Einstechen mit gerader Schneide

. Bearbeitungsparameter eingeben
- Durchmesser

- Werkzeugaufnahme

- R/L-Ausfiihrung

— Optional: Schnittbreite

Optionen Parameter
Sdacrmesser

Langenostn s Werscisions

Werkzeug

pre— [r—

—i|wArer @ &

© woe v ] o

. E

15



Ein- und Abstechen

Vier Schneiden mit Prazisionskiihlung

Walter Cut MX — Stechhalter G3011-P

— Stabile tangentiale Plattenklemmung fiir optimale Kraftaufnahme
- Hochste Wechselgenauigkeit dank Passstift-Fixierung im Plattensitz

Direkte KiihImitteltibergabe
bei Verwendung von
A2120-P/A2121-P-Aufnahmen

Innenkiihlung-
Anschluss G1/8"

©

Prazisionskiihlung
auf die Spanflache

DIE TECHNOLOGIE

Anwenderfreundlich durch selbstausrichtende tangentiale Schraubenklemmung.

Hochste Wechselgenauigkeit dank Hochste Stabilitdt und Genauigkeit
Passstift-Fixierung im Plattensitz

Durch Anziehen der Schraube
wird die Platte gegen Anlage- Stabile
flachen und Passstift gezogen Auflageflache

16



DIE ANWENDUNG

- Ein- und Abstechen mit 4 Schneiden

- Sicherungsring-Einstiche DIN 471 mit Toleranzklasse H13

- Einstechoperationen, wo maximale Stabilitat benétigt wird
(z.B. Einstechen in schragen Flachen)

- Sonderformen tber Walter Xpress

— Zum Stechen an hohen Schultern G3051-P verwenden

ANWENDUNGSBEISPIEL

Einstechen in rostfreiem Stahl -
Anschlussstiick

Ein- und Abstechen

Werkstoff: X2CrNiMo17-12-2 (1.4404)

Werkzeug: G3011-C3R-MX22-2-P

Wendeschneidplatte: MX22-2E200N02-CF5

Sorte: WSsM23S

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
Finfschneidige Vierschneidige
Stechplatte Stechplatte

Ve [m/min] 75 75

f [mm] 0,05 0,07

Stechbreite [mm] 2,0 2,0

Stechtiefe [mm] 25 25

Standmenge [Stck.] 2.000 5.000

Vergleich: Standmenge [Stck.]

Walter Cut MX — G3011-P

[Stck.] 1.000 2.000 3.000 4.000

5.000

17



Ein- und Abstechen

Patentiertes Abstechsystem mit SmartLock

Walter Cut DX — Stechhalter G4014/ G4014-P

— Ein- und Abstechwerkzeug mit Prazisionskiihlung

— Seitliche Schraubenspannung fiir einfachen Plattenwechsel

— Neue Klemmmethode: 30 % hohere Spannkrafte im Vergleich zu marktiiblichen
Werkzeugen

— Patentierter Formschluss an der hinteren Plattenanlage

— SchaftgréBen: 10x 10, 12x 12, 16 x 16, 20 x 20 mm

Stechbreiten
1,5-3 mm

Maximale
Stechdurchmesser
bis 35 mm

Flexibler Kiihl-
mittelanschluss
an 3 Positionen

Klemmschraube von
der Seite bedienbar

©

Préazisionskiihlung
DIE TECHNOLOGIE auf die Span- und Freifldche

Erhéhtes Platten-
design schiitzt den
Spannfinger und

erzielt kurze Spane

Der patentierte
Formschluss im
Plattensitz ver-
hindert falschen
Einbau

DER WENDESCHNEIDPLATTEN-WECHSEL

Walter — SmartLock Wettbewerber

Kein Plattenwechsel
in der Maschine

moglich — Halter
muss ausgebaut
werden \_

SmartLock

Plattenwechsel in
der Maschine maglich!

18



Ein- und Abstechen

DIE ANWENDUNG

- Langdreh- und Mehrspindel-Maschinen his 150 bar Kithimitteldruck

- Grat- und butzenarmes Abstechen (durch 6°, 7° und 15° schrage Abstechplatten)

- Ein- und Abstechen entlang der Haupt- oder Abgreifspindel bis @ 35 mm fir
flexiblen Einsatz

- Fiir wechselnde Bauteile (da Werkzeugbedienung umbaubar)

ANWENDUNGSBEISPIEL

Achse @ 10 mm — Abstechen

Werkstoff: X8CrNiS18-9 (DIN 1.4305)

Werkzeug: G4014.1616R-2T17DX18-P

Wendeschneidplatte: DX18-1E200N02-CF5

Sorte: WSM33S

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
G1011.1616R-2T15GX16-P G4014.1616R-2T17DX18-P
GX16-1E200N02-CF5 WSM33S ~ DX18-1E200N02-CF5 WSM33S

Ve [m/min] 80 80

f [mm] 0,12/0,05 0.12/0,05

Stechbreite [mm] 20 2,0

Stechtiefe [mm] 5 5

Standmenge [Stck.] 4.000 8.000

Vergleich: Standmenge [Stck.]

+100 %

Walter Cut DX - G4014-P

[Stck.] 1.000 2.000 3.000 4.000 5.000 6.000 7.000 8.000

19



Ein- und Abstechen

Universell einsetzbar

Walter Cut SX — Tiefstechklinge G2042-P

— 62042 ..N-P-Stechklingen mit Prazisionskiihlung
- Universell einsetzbare, neutrale Ausfiihrung
— Einstechen bis 100 mm Stechtiefe

- Abstechen bis @ 200 mm
Stechtiefe

Optimierte
@ Spanformer fiir

prazise Kiihl-
mittelzufuhr

Klingenhéhe
26-52 mm

Anlageflache zur Ubergabe der
Schnittkrafte in den festen Werkzeugteil

Doppelkihlung an
Span- und Freiflache

FORMSCHLUSSIGE SX-KLEMMUNG

Hohe Haltekrafte durch
optimierten Spannfinger

Die einfach zu bedienende Selbst-
klemmung sorgt fiir schnellen
Schneidenwechsel. Die Schnittkrafte
werden im festen, nicht im flexiblen
Teil des Werkzeugs aufgenommen.

Formschluss des Schneideinsatzes
im Plattensitz, somit kein Verlust
wahrend der Riickzugsbewegung

20



Ein- und Abstechen

DIE ANWENDUNG

Drehmaschinen aller Art, inshesondere:

- Drehautomaten

— Mehrspindelmaschinen

- Drehmaschinen mit Stangenzufiihrung

- Ein- und Abstechen entlang der Haupt- oder Abgreifspindel
ohne Stérkontur

ANWENDUNGSBEISPIEL

Abstechen in rostfreiem Stahl -
Anschlussstiick

Werkstoff: X6CrNiMoTi17-12-2 (1.4571)

Werkzeug: G2042.32N-3T50SX-P

Wendeschneidplatte: SX-3E300N02-CE4 WSM33S

Sorte: WSM33s

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
XLCFN3203M31-FX 62042.32N-3T50SX-P
FX3.1-E310N015-CE4 WSM33 SX-3E300N02-CE4 WSM33S

Ve [m/min] 120 120

f [mm] 0,04 0.1

Stechbreite [mm] 31 30

Stechtiefe [mm] 12 12

Standmenge [Stck.] 70 250

Vergleich: Standmenge [Stck.]

Walter Cut SX — G2042-P

[Stck.] 5 70 100 150 200 250

21



Ein- und Abstechen

Walter Select — Stechhalter und Stechklingen

AuBenbearbeitung — Radial

Anwendung

e/

Platzverhéltnisse
an der Maschine

B

Stabilitdt des Werkzeugs

Werkzeuge

v
Bezeichnung G3011-P G4014 61011 62012
G3011-C...-P G4014-P G1011-P G2012-P
max. Abstech- max. 63021-P
durchmesser | Stechtiefe 63051-P
Dmax [mm] | Trax [mm]
08 4 (1] (X ] (X ] (1]
010 5 (1] [ X ] [ X ] [ 1)
012 6 () [ X ] (X ] (1)
016 8 (1] (1] (1]
024 12 (1] () (X}
035 18 (1] (1] (1]
042 21 (X ] (X}
052 26 [ 1] (1)
0 65 33 (X ] (1)
080 40 (1)
090 45 (1)
0120 60
0200 100
Stechbreite s [mm] 0,5-5,56 15-3.0 2,0-8,0 1,5-10,0
Schafthéhe h [mm] 10-25 10-20 12-32 12-32
Klingenhthe hy [mm] - - - -
Walter Capto™ GréfBe dp C3-C6 - - -
Schneideinsatz Type " T By |y Q o
o=l DX. GX.

-P = Prazisionskiihlung (1. Wahl)

22




!

Ein- und Abstechen

(1
ptanwendung

Haul

L]
weitere Anwendung

- Tiefe Einstiche

- Lange Auskragung Werkzeug/Abgreifspindel

62612 62016-P GL041R/L 61042N G2042R/L 62042N
62622 G1041R/L-P G2042R/L-P | G2042N-P
o0 (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
(X ] (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
(X ] (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
o0 (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
(X ] (X ] (X ] (X ] (X ] (X ]
LX) o0 o0 (X ) (X ) o0
(X ] (X ] [ ] [ ] (X ] (X ]
o0 (X ] [ ) [ ] (X ] (X ]
(X ] (X ] [ ] [ ] (X ] (X ]
(X ] (X ] [ ] (X ]
(X ] (X ] [ ] (X ]
[ ] (X ]
(X ]
15-8,0 12-19 1.5-40 3.0-60 2.0-40 2.0-100
20-25 25-32 - - -
- - 26-32 26-32 26-32 26-52
C3-C6 - - - - _

o
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Ein- und Abstechen

Walter Select fiir Schneideinsatze

zum Ein- und Abstechen

Schritt fir Schritt zum richtigen Schneideinsatz

SCHRITT 1
Bestimmen Sie den zu bearbeitenden Werkstoff.
Kenn- Zer-
buch- spanungs-
staben gruppen | Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
Alle Arten von Stahl und Stahlguss,
P P | S ausgenommen Stahl mit austenitischer Struktur
M M1-M3 Nichtrostender Nichtrostender, austenitischer Stahl
Stahl und austenitisch-ferritischer Stahl und Stahlguss
_ . Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit, Temperguss,
K KLakZ Bl Gusseisen mit Vermicular-Graphit
Aluminium und ubrige Nicht-Eisen-Metalle,
N REH0 || R Nicht-Eisen-Werkstoffe
S 51-510 Super- und Warmfeste Speziallegierungen auf der Basis von
Titanlegierungen Eisen, Nickel und Kobalt, Titan und Titanlegierungen
H Hl—H&4 | Harte Werkstoffe Geh_’zirteter Stahl, gehértete Eisengusswerkstoffe,
Kokillenhartguss
Kunststoffe, Glas- und Kohlefaser,
0 WD || At verstarkte Kunststoffe, Graphit
SCHRITT 2

Bestimmen Sie die Grundform des Schneideinsatzes:

mehrschneidig

zweiseitig einseitig
6X..E.. s )
Z 5] DX...E... 6X..F.. B
Abstechdurchmesser [D] +
Stechtiefe [T] +
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Ein- und Abstechen

ﬂ SCHRITT 3 — ABSTECHEN
1 Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie liber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
k] —qan s CE4
CF5 . o
E4
T
CF6 CF6N|( ==
GD8 GD8 CF5
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=) o
© ©
; (S ; T
CE4 CK8
- GD3 - F1
© ©
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — ABSTECHEN

Priifen Sie ob die ausgewéhlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer ' 777777777777 Q
Stechbreites | (3 Yy  BEy | ¥ O

[mm] MX... DX...E GX...E GX...F SX...
CK8 - 2,0-4,0 - 2,0-6,0
GD8Y 1,0-325 - - - -
CF6 - 15-3.0 15-3.0 3,0 1,5-3.0
GD3V - 2,0-6,0 - -
CF5 0,8-5,56 15-30 15-50 3,0-5,0 1,5-6,0
GD6Y - 2,0-3,0 2,0-6,0 - -
CE4 - 15-3.0 1,5-6.0 3,0-4,0 1,5-10,0
F12 - - - 2,0-6,0 -

! Diese Einstech-Geometrien sind sowohl zum Abstechen als auch zum Einstechen geeignet.

2 gelaserter PKD-Spanformer
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Ein- und Abstechen

SCHRITT 3 — EINSTECHEN
% Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabilitat und

Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
B UD4 8 UF4
1% n

CE4 | —gran ==
Wa! \
6D3 LUk urs |22 | Gps
GD3
5 5
§ GD8 Vorschub § GD8 Vorschub
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen E NE-Metalle
__ A Schneidkante __ A Schneidkante
3 = g
3 ! -
@ «L_N/a @
ub4 UAG
CE4
F1
= UF4 4w
© ©
S Vorschub S Vorschub
2 > "
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 - EINSTECHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer iV,

S'Fechbreite s l 7T | P Q
[mm] MX... GX...E GX...F SX...
GD8Y 1,0-325 - 1,0-14 - -
GD3Y - - 2,0-6,0 - -
GD6Y - 15-3,0 2,0-6,0 - -
CE4Y - - 15-6,0 3,0-4,0 1,5-10,0
UF8 - - 1,7-8,0 - -
UF4 - - 2,0-8,0 _ 8.0
UD4 - - 2,0-8,0 - -
F12 - - - 2,0-6,0 -

! Diese Einstech-Geometrien sind sowohl zum Abstechen als auch zum Einstechen geeignet.
2 gelaserter PKD-Spanformer
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Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen — Abstechen

Generell gilt:

Das Werkzeug zum Abstechen sollte stets so stabil wie moglich gewahlt werden.
Dies verhindert Vibrationen und steigert die Standzeit.

Stechbreite

Die Stechbreite sollte so schmal wie még-
lich und so breit wie ndtig gewahlt werden.
Eine Reduzierung der Stechbreite verringert
die Schnittkraft und spart Material.

Stechtiefe

1. Die max. Stechtiefe [T,5,] des
Werkzeugs bzw. die max. Ausspann-
lange des Schneidentrdgers sollte
10 x Schneidenbreite [s] nicht tber-
schreiten.

Grundsatzlich sollte die Stechtiefe
so klein wie maglich gewahlt werden.

e Thax<10xs

n

Wenn die maximale Stechtiefe die
zweite Schneide nicht uberschrei-
tet, sind zweischneidige Walter Cut
GX- oder DX-Wendeschneidplatten %
die wirtschaftlichste Losung. Ist die

Stechtiefe groBer, sind die einschnei-

digen Walter Cut SX-Schneideinsatze o

die 1. Wahl.
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Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen - Abstechen

Neutrale Schneide einsetzen fiir:

— Bessere Spanbildung
- Geringere Abdrangkrafte
— Hohere Standzeit

Um bei den Schneideins&tzen

die Ausfiihrung (rechts/links) zu
bestimmen, wird nicht wie bei den
Werkzeugen von vorne, sondern von
oben auf die Schneide geschaut,

wo der Abstechbutzen stehen bleibt.

e
neutral rechts links

Tipp: Grundsaétzlich gilt folgende Regel ...

rechts - rechter Schneideinsatz
links - linker Schneideinsatz

Drehrichtung der Maschinenspindel:

Ubermitte

Spitzenhdhe liberpriifen [f]

— Bessere/konstantere Standzeiten
- Geringere Butzen-/Gratbildung

Untermitte

Durch ein Uber- oder Untermitte-
stehen verandern sich die effek-
tiven Schneidwinkel bei der Bear-
beitung.

Vorschubreduzierung

Ab @ 1,5 x s [mm] den Vorschub [f] um
ca. 50-75 % reduzieren.

Nicht tber das Zentrum stechen, da
Bruchgefahr besteht.

Maximal kann der Eckenradius +0,1 mm
iber dem Zentrum gestochen werden.”
Weiter sollte mit konstanter Schnittge-
schwindigkeit und Drehzahlbegrenzung
gearbeitet werden. Diese orientieren
sich an der Spanneinheit und oder am
Stangenlader.

>

‘\
* Programmierhinweis:

Bei einem Eckenradius von 0,3 mm sollte
das x-MaB in Richtung —0,4 mm eingestellt
werden.
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Ein- und Abstechen

Kleiner Eckenradius GroBer Eckenradius
- Kleiner Butzen — Héherer Vorschub
- Bessere Spankontrolle — Hohere Standzeit

- Geringerer Vorschub

GroBtmadgliches Werkzeug einsetzen —
bezogen auf die Hohe des Unterbaus [h]

— Hohere Steifigkeit des Werkzeugs )
- Weniger Vibrationen nl
- Héhere Standzeit C

L

- 2

Kleinstmdgliche Stechbreite einsetzen

- Geringere Schnittkraft
- Geringerer Materialverbrauch

| (5|

Werkstiick so kurz wie maglich spannen
bzw. so nah wie méglich an Spindel abstechen
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Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen - Abstechen

Werkzeug so kurz wie mdglich in der Maschine aufnehmen

— Bessere Planebenheit
- Geringere Vibrationsneigung
— Hohere Standzeiten

Werkzeug zuriickziehen

Nach dem Abstich das Werkzeug nicht
sofort zuriickziehen, sondern zuerst

in axialer Richtung verfahren und dann
zurilickziehen.

Fasen und Abstechen

-

1. Vorstechen 2. Fasen 3. Abstechen

Innenfasen vor dem Abstechen

Die Schneidenecken von Faswerkzeug
und Abstechwerkzeug miissen genau
fluchten, um ein moglichst gratfreies
Ergebnis zu erzielen.
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Abstechen auf Bohrung

Die Bohrung muss so tief vorgebohrt
werden, dass das Abstechwerkzeug
mit der gesamten Schneidenbreite im
zylindrischen Teil der Bohrung austritt.

Ein- und Abstechen

Werkzeug muss 90° zur Rotationsachse ausgerichtet sein

— Bessere Planebenheit
- Geringere Vibrationsneigung

0.10/100

Prézisionskiihlung beim Abstechen

Integrierte Prazisionskiihlung kiihlt sowohl

die Span- als auch die Freiflache punktgenau.
In Kombination mit Tiger-tec® Silver Wende-
schneidplatten kann das Werkzeug doppelte bis
4-fache Standzeiten beim Abstechen erzielen.

Vibrationen, Spaneklemmer und Werkzeugbriiche,
die sonst bei unglinstigen Bedingungen haufig
vorkommen, kénnen so eliminiert werden. Zudem
verbessert sich die Oberflachenqualitat.




Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen - Abstechen

Werkzeugeinsatz

— Den Klemmhalter mit der kleinst-
moglichen Stechtiefe (Tmay) fiir die
Anwendung verwenden.

Schneideinsatzwechsel

— Beim Wechsel der Schneideinsatze
sicherstellen, dass der neue Schneid-
einsatz sicher am Anschlag des
Klemmbhalters anliegt.

Frei von Schmutz

- Vor dem Einsetzen des Schneid- Anschlag

einsatzes sollte gepriift werden, ob
der Plattensitz frei von Schmutz
und Beschadigungen ist.

— Den Schneideinsatz entlang der
prismatischen Flachen in den Platten-
sitz einfiihren und auf Widerstande =
achten.

— Niemals die Spannschraube anziehen,
wenn sich kein Schneideinsatz im
Plattensitz befindet.

Die Spannschraube mit den empfohle-
nen Drehmomenten anziehen.

Werkzeug dr::ril:)?:ent
G15.. 5,0Nm
61011 5,0 Nm
G1111 4,0 Nm
61221 4,0 Nm
61041 3,5Nm
G30.. 5,0 Nm
G4014 <12mm 2,0 Nm
G4014 > 12 mm 3,0 Nm
XLDE 3,5Nm
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Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen —
Abstechen mit schragen Schneiden

Beim Abstechen von Vollmaterial vermindert der Einsatz von Schneideinsatzen
mit Einstellwinkel die Bildung von Restbutzen am abgestochenen Bauteil.

Linker Schneideinsatz: Neutraler Schneideinsatz: Rechter Schneideinsatz:
Butzen an der Stange Butzen am Werkstiick Butzen am Werkstiick

Beim Abstechen von Rohrmaterial wird durch den Einsatz von schragen Schneidein-
satzen das Entstehen von Ringen vermieden. Diese bleiben sonst unter Umstéanden
am abgestochenen Teil hdngen und stéren den weiteren Fertigungsprozess. Zudem
ist eine geringere Gratbildung zu erwarten.

¢

Linker Schneideinsatz: Neutraler Schneideinsatz:
Grat links am Rohr Grat rechts am Rohr

Beim Abstechen mit schragen Schneideinsatzen ist durch den Einstellwinkel
mit einer schlechteren Spanausformung zu rechnen. Der Span rollt sich 90° zur
Hauptschneide und ergibt dadurch keine Uhrfederform (wie bei neutralem
Schneideinsatz), sondern eine Wendel.

TIPP:

Eine Méglichkeit, den Anschnittspan zu brechen, bietet eine kurze Schnittunter-
brechung nach einer Stechtiefe von 1-2 x s. Nach dem Wiederanschneiden lauft
der Span in der bereits vorhandenen Nut und bricht.
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Ein- und Abstechen

Anwendungsinformationen —
Abstechen mit schrdagen Schneiden

TIPP:

Die Vorschubwerte miissen um ca. 30 % reduziert werden, da durch die entste-
hende Axialkraft [F,,] das Werkzeug zum Verlaufen neigt. Dies fiihrt zu Vibrationen
und balligen Abstechfldchen!

Auswirkungen auf die Bearbeitung

Neutraler Schrager
Schneideinsatz Schneideinsatz

Stabilitat und Standzeit v/ gut X schlecht
Radiale Schnittkréfte (positiv) X hoch v gering
Axiale Schnittkrafte (negativ) v gering X hoch
Restbutzen/Gratbildung X groB v Klein
Risiko von Vibrationen v/ gering X hoch
Oberflachengiite und Ebenheit v/ gut X schlecht
Spanfluss v/ gut X schlecht

Der Einsatz von schragen Schneideinsatzen wirkt sich grundsatzlich
negativ auf die Standzeit der Schneideinsdtze aus (s.Tabelle).
Wenn moglich, sollten neutrale Schneideinsdtze eingesetzt werden.
Dies gilt vor allem fiir Maschinen mit Abgreifspindel!
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Ein- und Abstechen

Einsatzbedingungen — Verstadrkte Klingen

Einbaulage ,,Uberkopf*
Contra-Klinge

B ﬁ 62042.32R-.T.. SX-C
M3 Rechtslauf ~ G1041.32R-.T.. GX.-C

Hauptspindel Gegenspindel

Einbaulage ,,normal*

ﬂ G2042.32R-.T.. SX
M4 Linkslauf G1041.32R-.T.. GX..

Hauptspindel Gegenspindel

Einbaulage ,,normal*
Contra-Klinge

ﬁ G2042.32L-.T.. SX-C
M4 Linkslauf G1041.32L-.T.. GX..-C

Hauptspindel Gegenspindel




Ein- und Abstechen

Fehleranalyse — Abstechen

GroBer Restbutzen/Grat

- Vorschubwert ab @ 1,5 x s (s = Schneidenbreite)
um 50-75 % reduzieren

- Schneideinsatz mit Einstellwinkel einsetzen

— Schmalere Platte einsetzen
(Reduzieren der Schnittkrafte)

- Kleineren Eckenradius wéhlen

— Positivere Geometrie wahlen

- Spitzenhdhe tberpriifen

Schlechte Oberfldache/Vibrationen

— Stabileres Werkzeug einsetzen

— Werkzeug kiirzer einspannen

— Uberpriifen, ob der Plattensitz beschadigt ist
— Positivere Geometrie wahlen

— Vorschub erhshen

Beschadigung durch Spane

— Spanformer mit mehr Spaneinschniirung
einsetzen

— Schnittgeschwindigkeit senken

— Geraden Schneideinsatz einsetzen

— Kiihlung optimieren (Einsatz von Prazisions-
kiihlungs-Werkzeugen)

- Vorschub erhdhen
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Schlechte Spanausformung

- Schnittgeschwindigkeit senken

— Kiihlung verbessern (Einsatz von Prézisions-
kiihlungs-Werkzeugen)

- Spanformer uberpriifen

- Vorschub erhohen

Ein- und Abstechen

Schlechte Planebenheit

- Schneideinsatz ohne oder mit geringem Einstell-
winkel einsetzen

— Werkzeug mit der kleinsten moglichen Stechtiefe
einsetzen

- Bei Schneideinsatzen mit Einstellwinkel Vorschub
reduzieren

- Kleineren Eckenradius wahlen

- Positivere Geometrie wahlen

— Werkzeug ausrichten

Spanformung beim Abstechen

- Einschniirung der Spane verhindert Reibung
an den Seitenwé@nden der Werkzeuge und mindert
den Spanestau

- Ermaéglicht hohere Vorschubwerte

- Keine Beschadigung der Abstechflachen

- Spane werden spiralformig aufgerollt und kurz
gebrochen, damit sie besser aus der gestochenen
Nut flieBen kénnen - ,,Uhrfederspan”

- Spanbreite gemessen ca. 0,05-0,10 mm kleiner
als Stechbreite [s]
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Walter Xpress

38

Walter Xpress — Lieferservice

Kundenspezifische Losungen in kiirzester Zeit

Walter bietet Ihnen ein breites Portfolio an Produkten, die via
Schnelllieferservice Walter Xpress bezogen werden konnen:
Werkzeuge — und auch Wendeschneidplatten (z.B. zum Drehen
und Bohren). Die kundenspezifischen Sonderlgsungen, bei denen
Sie diesen Service nutzen kénnen, miissen lediglich ,nah am
Standardwerkzeug” sein.

Der groBte Vorteil, den Ihnen Walter Xpress bietet, sind auBer-
ordentlich kurze Lieferzeiten: drei Wochen fiir Wendeschneid-
platten-Sonderwerkzeuge, vier Wochen fiir Wendeschneidplatten.

Mit den kurzen Wiederbeschaffungszeiten tragt Walter Xpress
entscheidend zur Verringerung Ihres Umlaufbestands und damit
Ihrer Kosten bei. Gleichzeitig erhalten Sie eine hohere Planungs-
sicherheit.

So nutzen Sie Walter Xpress

Xpress-fahige Sonderwerkzeuge kdnnen Sie entweder iiber

Ihren Walter Ansprechpartner oder via Online-Formular im Xpress-
Bereich der Walter Webseite bestellen.

lhre Vorteile:

— Stechplattenkalkulation inkl. Zeichnung am selben Tag

— Lieferzeit 4 Wochen

— Sonderbreiten und -radien mit Spanformer-Geometrie CF5/GD8

— Reduzierung der Werkstiickkosten durch Einsparen von Verfahr-
wegen und Mehrfachstechen

Weitere Informationen finden Sie unter:
walter-tools.com

Walter Apress



Walter Xpress

Sonderformen in vier Wochen Lieferzeit

DIE WENDESCHNEIDPLATTE

- Stechbreiten 0,5-5,5 mm
- Stechtiefen bis 6 mm

- Radien 0,05-5,4 mm

— Anstellwinkel 3-20°

- Fasenwinkel 30-60°

3t

Einstechen
inklusive Fase

Abstechen

Einstechen

Al

Einstechen
mit Vollradius

DIE ANWENDUNG

bisher:

@ 1 | ||#

Einstechen  Fase links Fase rechts

Fasen und Einstechen wird im
Normalfall mit den Eckenradien

der Stechplatte ausgefiihrt.
Nachteile:

Lange Laufzeit und hoher Verschlei3
der Schneidenecken.

Einstechen
inklusive Radius

Xpress Sonderplatte:

Einstechen und Fasen
in einem Arbeitsgang

Fiir das Fasen und Einstechen

in einer Serienproduktion wird eine
Xpress Sonderplatte empfohlen.
Vorteile:

Kiirzere Laufzeit und hohere Stand-
zeiten, da sich der VerschleiB3 auf
die gesamte Schneidkante verteilt.
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Stechdrehen

Produktiv und universell

Walter Cut GX — Stechhalter G1011/G1011-P

— Monoblock-Werkzeuge zum Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

— G1011-P mit Prazisionskiihlung direkt an der Schneide erhoht die Standzeit
und Produktivitat

— Fir zweischneidige GX16-, GX24-, GX30-, GX34-Stechschneideinsatze

— Einfacher und sicherer Spanabfluss durch reduzierte Werkzeugkopfhéhe

6

Prazisionskiihlung auf
Span- und Freiflache

Stechbreiten 1,5-8 mm

Stechtiefen bis 33 mm

DIE TECHNOLOGIE
Optimale Stabilitdt durch Auswahl verschiedener Stechtiefen

12 mm 33 mm

1. Hochste Klemmkraft durch optimale Schraubenposition
2. Klemmschraube von oben und unten bedienbar
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Stechdrehen

DIE ANWENDUNG

— Ab-/Einstech- und Stechdreh-Operationen bis 33 mm Tiefe — zweischneidig!
- Abstechen mit GX34 - zweischneidig — bis Durchmesser 65 mm

- Einsatz auf Drehmaschinen aller Art

— Erste Wahl fiir alle Stech-/Stechdreh-Operationen

ANWENDUNGSBEISPIEL

Stechdrehen in Stahl -
Getriebedeckel

16MnCr5 (1.7131)

Werkstoff: Ry = 1200 N/mm?

Werkzeug: 61011.2525R-6T12GX24

Wendeschneidplatte: GX24-4E600N08-UD4

Sorte: WKP33S

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
N123L2-800-0008 TM4325  G1011.2525R-6T12GX24

GX24-4E600N08-UD4 WKP33S

Ve [m/min] 100 150

f [mm] 01 02

ap [mm] 35 35

Stechbreite [mm] 8.0 6.0

Standmenge [Stck.] 35 80

Vergleich: Standmenge [Stck.]

Walter Cut GX — 61011

[Stck.] 20 30 35 40 50 60 80
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Stechdrehen

Walter Select — Stechhalter zum
Abstechen/Einstechen/Stechdrehen

AuBenbearbeitung — Radial

Anwendung

BEE

Stabilitat des Werkzeugs

[+

b

Werkzeuge [@ [@
Bezeichnung 63011 G3021-P G1011 G1511
G3011-C...-P G1011-P G1511-P
G3011-P
max. Abstech- max. G3051-P
durchmesser | Stechtiefe
Dimax [mm] | Trax [mm]
08 4 (1] (X} (X} ()
010 5 oo (X ] [ X ] (1)
012 6 (X} [ X ] (X ) (1)
016 8 (1}
024 12 (X ]
032 16 [ X ]
042 21 o0
052 26 (1}
065 33 (X ]
080 40
090 45
0120 60
0200 100
Stechbreite s [mm] 0.5-5,56 0,5-5,56 2,0-8,0 1,0-6.0
Schafthéhe h [mm] 10-25 10-25 12-32 12-25
Walter Capto™ GroBe dy C3-C6 - - -
Schneideinsatz Type e "/_'_\‘! o £

¥y ox..F

@ -P = Prazisionskiihlung (1. Wahl)
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Stechdrehen

oo
Hauptanwendung

°
weitere Anwendung

61521 61551 C....-NCAE (0°) NCAE (0°)
C...-NCBE (0°) NCBE (0°)
C...-NCLE (90°) NCLE (90°)
C...-NCNE (90°) NCNE (90°)
[ X ] [ X ] [ X ] [ X ]
[ X ] [ X ] [ X ) [ X ]
[ X ] [ X ] [ X ) [ X )
[ X ) [ X ]
[ X ] [ X ]
[ X ) [ X )
[ X ) [ X ]
2,0-6,0 10-6.0 10-6.0
16-25 20-25 - 20-25
- - C3-C6 -
6X...E
¥y ox...F
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Stechdrehen

Walter Select fiir Schneideinsdatze zum Stechdrehen

Schritt fir Schritt zum richtigen Schneideinsatz

SCHRITT 1
Bestimmen Sie den zu bearbeitenden Werkstoff.
Kenn- Zer-
buch- spanungs-
staben gruppen | Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
Alle Arten von Stahl und Stahlguss,
P P | S ausgenommen Stahl mit austenitischer Struktur
M M1-M3 Nichtrostender Nichtrostender, austenitischer Stahl
Stahl und austenitisch-ferritischer Stahl und Stahlguss
_ . Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit, Temperguss,
K KLakZ Bl Gusseisen mit Vermicular-Graphit
Aluminium und ubrige Nicht-Eisen-Metalle,
N REH0 || R Nicht-Eisen-Werkstoffe
S 51-510 Super- und Warmfeste Speziallegierungen auf der Basis von
Titanlegierungen Eisen, Nickel und Kobalt, Titan und Titanlegierungen
H Hl—H&4 | Harte Werkstoffe Geh_’zirteter Stahl, gehértete Eisengusswerkstoffe,
Kokillenhartguss
Kunststoffe, Glas- und Kohlefaser,
0 WD || At verstarkte Kunststoffe, Graphit

SCHRITT 2
Bestimmen Sie die Grundform des Schneideinsatzes:
mehrschneidig zweiseitig einseitig
B ox. . s )
6X..F.. B
- Stechtiefe [T] +
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Stechdrehen

| SCHRITT 3 — STECHDREHEN
- Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie {iber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=] =]
8 8 R
UF4 iR N/a“
uD6 UF4
UF8 UF8
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
® B
“ Twan g
ws | =
UA4
UF4 7l
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — STECHDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verfiighare System.

stecniretes | 80K )
[mm] MX... SX...
UF8 -
ubé -
CF5Y 0.8-5,56 - - -
UF4 - 2,0-8,0 - 8,0
UD4 - 2,0-8.0 - -
UAL - 2,0-6,0 - -
F12 - - 2.0-6,0 -

Y nur zur Schlichtbearbeitung mit max. ap = 0.3 x s
2 PKD-Schneideinsatz
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Stechdrehen

| SCHRITT 3 — KOPIERDREHEN
Eﬁﬂ Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabhilitat und
Vorschub.
Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
B B
@ /a\\\ w RD4&
LW
RF5 RF5
RD4
RF8
T
H % RF8
S Vorschub S Vorschub
2 = n =
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen E NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
3 8
w /“\ )
1w RK8
RF5 ﬁ
/
RF8 pwan
. . M1
© ©
S Vorschub S Vorschub
2 > "
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 - KOPIERDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer V' _ Q
Stechbreite s MA Y | ¥ 5

[mm] MX... GX...E GX...F SX...
RK8 - 6,0-8.0 - -
RF8 - 2,0-8,0 - -
RF5 1,57-5,0 - - -
RD4 - 2,0-8,0 - -
M1 - - 2,0-80 -

U PKD-Schneideinsatz
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Stechdrehen

Anwendungsinformationen — Stechdrehen

Allgemein

Mit Stechdrehwerkzeugen lassen sich
Bearbeitungsschritte zusammenfassen
und Werkzeuge einsparen - speziell
bei Bearbeitungen zwischen Schultern
oder bei limitierten Werkzeugplatzen.

Zwei Fertigungsstrategien werden unterschieden

Beim Einstechen findet die Vorschub- Einstechen
bewegung in nur eine Richtung statt.

Lediglich bei der Schlichtbearbeitung

kann eine Langsdrehbewegung mit

geringem Aufmaf (ca. 0,1-0,3 mm) er-

folgen. Das Einstechen ist dann effektiv, |ojele 1‘ lel@
wenn die Nuttiefe um Faktor 1,5 gréBer [— RN [

ist als die Nutbreite. —

Das Stechdrehen ist eine Kombination Stechdrehen
aus Einstech- und Langsdrehbewegungen.

Es wird angewendet, wenn die Nutbreite

um Faktor 1,5 groBer ist als die Nuttiefe.

Formschluss

Eine formschliissige Verbindung von

Schneideinsatz und Schneideinsatzsitz

nimmt sowohl radiale als auch axiale

Krafte auf. —=f

Bei der Langsbewegung lenkt der
Schneideinsatz aus [a].
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Stechdrehen

Anwendungsinformationen - stechdrehen

Auslenkung

.Auslenkung" bezeichnet die durch eine Kraft [F,] verursachte Verformung

des Schneideinsatzunterbaus. Diese ist notwendig, um einen Nebenfreiwinkel [a]
beim Langsdrehen zu erzeugen. Folgende Faktoren beeinflussen den Grad der
Auslenkung:

- Schnitttiefe [ap]

— Vorschub [f]

- Schnittgeschwindigkeit [v¢]

— Eckenradius [r]

— Zu zerspanender Werkstoff

— Stechtiefe des Werkzeuges [T]

— Breite des Schneideinsatzunterbaus

Beim Einsatz spezieller Spanform-
Geometrien ermdglicht dies Stech-
und Langsdrehoperationen. Optimal
einsetzbar sind Universal-Geometrien
(z.B. UD4, UF4).

Durchmesserausgleich

Durch die Auslenkung entstehen unterschiedliche
Langenverhaltnisse am Werkzeug. Um bei der
Schlichtbearbeitung einen gleichmaBigen Durch-
messer zu erzeugen, braucht es beim Ubergang von
der Stech- in die Langsdrehbewegung einen
Durchmesserausgleich:

@ Bauteil bis zur Schlichtbearbeitung vorbearbeiten @ Einstechen
® Einstechen auf den Fertigdurchmesser (ap Langsdrehbewegung)
® 0,1 mm zuriickziehen ® Zuriickziehen 0,1 mm
@ Langsdrehen
® Einstechdurchmesser und Léngsdrehdurch-
messer messen; Rickzugsmaf (0,1 mm) um die
Durchmesserdifferenz korrigieren
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Stechdrehen

Bearbeitung

Fir einen sicheren Bearbeitungsprozess sind bestimmte Verfahrwege einzuhalten:
Z.B. darf ein Werkzeug nicht in zwei Richtungen gleichzeitig belastet werden.

Nach dem Stechen muss die Schneide daher zundchst entlastet werden, bevor man
in die Langsdrehoperation iibergeht — ebenso beim Ubergang vom Langsdrehen in
die Stechbearbeitung.

Faustformel — Stechdrehen:
fstart 0,05xs
fmax 0.07xs
apmin r+01mm
—] I

apmax 0.7xs

®
Bearbeitungsreihenfolge —
Zuriickziehen
Am Ende der Langsdrehoperation
min. 0,1 mm zuriickziehen: entgegen -
der Vorschubrichtung, weg vom be-
arbeiteten Durchmesser. Damit die

®

Schneide in ihre urspriingliche Posi-
tion zuriickkehren und die nachste
Stechoperation erfolgen kann.

Bevor in die Langsdrehoperation
tibergegangen wird, muss erneut ‘
ca. 0,1 mm zuriickgezogen werden.

Herstellen eines schmalen Einstichs mit Fase

}
a A

= 7

Einstechen mit Fase drehen und Fase drehen und
0.1 mm AufmaB im Schlichten 1. Flanke Schlichten 2. Flanke
Durchmesser



Stechdrehen

Anwendungsinformationen - stechdrehen

Herstellen eines breiten Einstichs mittels Kammstechen

Vorstechen Vorstechen Schlichten
Stegbreite =s - 2xr Apmax =T

s = Schneidenbreite / r = Eckenradius / ap max = max. Schnitttiefe

Herstellen einer Auskammerung mittels Stechdrehen

1. Schruppen

N

@ Einstechen (@ Langsdrehen
@ Zuriickziehen 0,1 mm (® Abheben 0,1 mm in zwei Richtungen
~
% —=
® Einstechen @ Léangsdrehen bis ca. 0,5 mm vor der
® Zuriickziehen 0,1 mm Schulter

Abheben 0,1 mm in zwei Richtungen



Stechdrehen

2. Schlichten

ad ol

@ Vorstechen am Radiusauslauf auf Fertigdurchmesser

@ Schlichten der 1. Schulter @ Langsdrehen bis (® Schlichten der 2. Schulter
und Kopieren des Radius an den Radiusauslauf und Kopieren des Radius
(3 Abheben um das Durch- (® Abheben 0,1 mm
messerausgleichsmal in zwei Richtungen
Oberflachengiiten

Stechdrehen im Vergleich zum ISO-Drehen:

Durch das Auslenken des Schneideinsatzes beim Stechdrehen wird ein ,Wiper-
Effekt” erzeugt (siehe Abbildung A).

Ra-Werte unter 0,5 pm sind erzielbar. Diese ergeben eine gute Tragfahig-
keit.

Abb. A Abb.B
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Stechdrehen

Anwendungsinformationen - stechdrehen

Seitliches Versetzen [s]-[r]

Zum seitlich versetzten Einstechen sollte eine universelle

.U"-Geometrie verwendet werden. Die Stechbreite sollte |
mindestens zwischen 0,5 x s und Schneidenbreite s - 1xr "
betragen!

ap min: 0,5xs

Apmax: ST

Vermeidung von Ringbildung

Beispiel: r.
;
i ri
; |

s=30mm; r=02mm 5 aymip: L5mm
ap max: 2.8 mm

@ Langsdrehen bis ca. 0,5-1,5 mm (® Werkzeug iiber dem Ring positionieren

vor Werkzeugaustritt

® Ring in der Stechbearbeitung
@ Schrag aus der Ecke fahren entfernen
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Stechdrehen

Das Werkzeug muss 90° zur Rotationsachse
ausgerichtet sein!

Nur so ist gewdhrleistet, dass beim Drehen in beide
Richtungen ein Freiwinkel erzeugt werden kann. ==
Eine schlechte Werkzeugausrichtung verursacht
Vibrationen und kann zu Werkzeugbruch fiihren!

Werkzeugeinsatz
Den Klemmhalter mit der kleinstmoglichen
Stechtiefe (Tray) fiir die Anwendung verwenden.

Anwendungsinformationen — Kopierdrehen

Beim Bearbeiten komplexer Werkstiick-
formen bieten Kopierdreh-Schneideinsatze
ausgezeichnete Rationalisierungsmdglich-
keiten.

- Fir herausragende Spankontrolle
und hohe Oberflachengtite Kopierdreh-
Schneideinsatze verwenden

- Bei instabilen Aufspannungen schrag
eintauchen, um Vibrationen zu vermeiden

R
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Stechdrehen

Anwendungsinformationen - Kopierdrehen

Vermeidung von Vibrationen beim Kopierdrehen

— Der Wendeschneidplatten-Radius sollte immer kleiner als der Werkstiickradius
sein, um einen groBen Umschlingungswinkel zu vermeiden.

- Vorschub im Radiusbereich des Werkstiicks im Vergleich zum L&ngsschnitt
um 50 % verringern.

Plattenradius = Werkstiickradius Plattenradius < Werkstiickradius
Nicht empfehlenswert! Empfehlenswert!

o

fn1 = Langsschnitte = max. Spandicke 0,15-0,40 mm
fh2 = Radienbearbeitung = 50 % max. Spandicke

fnl fn] fnl
fnZ
fo f

Maximaler ap, beim ziehenden Schnitt mit RD4- oder RF8-Geometrie

Stechbreite s ap max — RD& ap max — RF8
[mm] [mm] [mm]
2,0 0.10 010
3.0 0,20 0.25
4,0 0,30 0,20
5.0 0.35 0.25
6.0 0.45 0,30
8,0 0,70 035
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Stechdrehen

Fehleranalyse — Stechdrehen

Vibration wahrend der Drehbearbeitung

- Werkzeugausrichtung tiberpriifen

— Auslenkung des Schneideinsatzes zu gering

- Schmalere Platte einsetzen (lenkt starker aus)
- Kleineren Eckenradius einsetzen

— Werkstiick kiirzer spannen

Absatz im Drehdurchmesser

— RiickzugsmaB vor dem Schlichtschnitt
korrigieren

— Fiir gleichmaBiges AufmaB sorgen

— Uberpriifen, ob der Plattensitz beschadigt ist

- Schnittgeschwindigkeit erhéhen

- Positivere Geometrie einsetzen

Beschadigung durch Spane

- Spanformer mit mehr Spaneinschniirung
einsetzen

- Schnittgeschwindigkeit senken

— Kiihlung optimieren (Einsatz von Prazisions-
kiihlungs-Werkzeugen)

Ringbildung
— Programmablauf iiberpriifen

Schlechte Spanausformung

- Schnittgeschwindigkeit senken

- Vorschub erhdhen

— Kiihlung verbessern (Einsatz von Prézisions-
kiihlungs-Werkzeugen)

- Spanformer tberpriifen
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Axialstechen

Hoch prozesssicheres Monoblock-Werkzeug

Walter Cut GX — Stechhalter G1111

— Klemmschraube von oben und unten bedienbar
— Zwei Stechtiefen verfiigbar fiir optimale Werkzeugstabilitat
— Fiir sehr gute Oberflachen und Werkzeugstandzeit héchste Produktivitat

Stabile Klemmschraube
mit geringer Kopfhohe

Stechtiefen bis 25 mm

DIE TECHNOLOGIE

Geringe Werkzeugkopfhohe ermdglicht gute Spanevakuierung

Walter: Viel Platz fiir Spane ~ Wettbewerber: Spane laufen
an Spannfinger an.

9 » 'j

Einfacher Schneidenwechsel im Uberkopfeinsatz

&> 5

56




Axialstechen

DIE ANWENDUNG

- Axialeinstiche ab @ 34 mm

- Stechtiefen bis 25 mm

— Ab 3 mm Stechbreite

- Einsatz auf Drehmaschinen aller Art

— 1. Wahl fiir alle Axialstech-/Stechdreh-Operationen
— Alle GX24-Spanformer verwendbar

ANWENDUNGSBEISPIEL

Axialstechen in Grauguss -

Gehduse

Werkstoff: GG25 nitriert (EN-GJL-250)

Werkzeug: G1111.2525R-4T12-0646X24

Wendeschneidplatte: GX24-3E400N04-UD4

Sorte: WKP13S

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
ALG0305M03U04GUP G1111.2525R-4T12-064GX24
KCP10 GX24-3E400N04-UD4 WKP13S

n [min~'] 350 350

f [mm] 0,05 0,08

Stechbreite [mm] 3.0 4,0

Stechtiefe [mm] 4 4

Standmenge [Stck.] 50 120

Vergleich: Standmenge [Stck.]

Walter Cut GX — 61111

[Stck.] 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120
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Axialstechen

Walter Select — Stechhalter zum
Axial-Einstechen und -Stechdrehen

AuBenbearbeitung — Axial

Anwendung

Stabilitat
des Werkzeugs

Werkzeuge

Drmin
max

Bezeichnung G1111 61511
G1511-P
max. Stechtiefe Tpay [mm]
6 (1] o0
12 (1}
15 (1}
21 (1)}
25 (]
Stechbreite s [mm] 3,0-6.0 2,0-6,0
Kleinster Dyyin [mm] 34 43
Schafthéhe h [mm] 25 12-25

Walter Capto™ GroBe dp

Schneideinsatz Type

BN ox. .
E T ..

-P = Prazisionskiihlung
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Axialstechen

oo
Hauptanwendung

°
weitere Anwendung

C....-NCEE (0°) NCEE (0°)
61521 C...-NCFE (0°) NCFE (0°)
C...-NCHE (90°) NCHE (90°)
C...-NCOE (90°) NCOE (90°)
[ X ) [ X ] [ X ]
[ X ] [ X ]
[ X ] [ X ]
[ X ] [ X )
2,0-6,0 3.0-6,0
43 50 50
16-25 - 20-32
- C3-C6 -
B ox...E
Py ox..F
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Axialstechen

Walter Select fiir Schneideinsatze zum Axialstechen

Schritt fir Schritt zum richtigen Schneideinsatz

SCHRITT 1
Bestimmen Sie den zu bearbeitenden Werkstoff.
Kenn- Zer-
buch- spanungs-
staben gruppen | Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
Alle Arten von Stahl und Stahlguss,
P P | S ausgenommen Stahl mit austenitischer Struktur
M M1-M3 Nichtrostender Nichtrostender, austenitischer Stahl
Stahl und austenitisch-ferritischer Stahl und Stahlguss
_ . Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit, Temperguss,
K KLakZ Bl Gusseisen mit Vermicular-Graphit
Aluminium und ubrige Nicht-Eisen-Metalle,
N REH0 || R Nicht-Eisen-Werkstoffe
S 51-510 Super- und Warmfeste Speziallegierungen auf der Basis von
Titanlegierungen Eisen, Nickel und Kobalt, Titan und Titanlegierungen
H Hl—H&4 | Harte Werkstoffe Geh_’zirteter Stahl, gehértete Eisengusswerkstoffe,
Kokillenhartguss
Kunststoffe, Glas- und Kohlefaser,
0 WD || At verstarkte Kunststoffe, Graphit

SCHRITT 2

Bestimmen Sie die Grundform des Schneideinsatzes:
zweiseitig einseitig
EC "SI 6x..E... X..F.. &
- Stechtiefe [T] +
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Axialstechen

£ SCHRITT 3 — AXIAL-STECHDREHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabi-
litat und Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=1 =}
g 8 R
UF4 iR 1\“/““
uD6 UF4
UF8 UF8
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
® B
“ Twan g
ws | =
UA4
UF4 7l
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — AXIAL-STECHDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.

Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer

Stechbreite s BES ¥
[mm] GX...E GX...F
UF8 17-8,0 -

ub6 2,0-6,0 -

UF4 2,0-8,0 -

uD4 2,0-8,0 -

UA4 2,0-6,0 -

F1v - 2,0-6,0

! PKD-Schneideinsatz
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Axialstechen

£ | SCHRITT 3 — AXIAL-EINSTECHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=} =}
2 uD4 2 UF4
—qan D6
cE4| TN
GD3 UF4 1{a\\\
GD8 GD8 | >—
o o GD3
© ©
S Vorschub S Vorschub
2 = n =
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen E NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
2 — 3
@ wan @
upe |2
UAL
CE4
F1
UF4
5 %
S Vorschub S Vorschub
2 > "
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — AXIAL-EINSTECHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer

Stechbreite s By =
[mm] 6X..E GX...F
GD8 10-14 _

GD3 2,0-6,0 _

GD6 2,0-6,0 -

CE4 2,0-6.0 3.0-4,0
UF4 2,0-80 _

UD4 2,0-8,0 _

F1v - 2,0-6,0

U PKD-Schneideinsatz
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Axialstechen

SCHRITT 3 — AXIAL-KOPIERDREHEN
Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=} =}
© ©
“ _——\ “ RD&
et
RF8 RD4 e
L=
o« o« RF8
© ©
S Vorschub S Vorschub
w = " >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
o =}
© ©
“ “ RK8
v
RF8 RD4 e
L=
« . M1
© ©
S Vorschub S Vorschub
w > 2 >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — AXIAL-KOPIERDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.

Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer

Stechbreite s B |Z
[mm] GX...E GX...F
RK8 6,0-8.0 -

RF8 2,0-8,0 -

RD4 2,0-80 -

M1Y - 2,0-8,0

! PKD-Schneideinsatz
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Axialstechen

Axiale Stechoperationen
erfordern einsatzbezogene Werkzeuge

— Die Werkzeugkrimmung des Stechhalters ist abhdngig vom Werkstiickradius
— Bei der Werkzeugauswahl Innen- und AuBendurchmesser der Nut beriicksichtigen
— Den Durchmesserbereich des ersten Einstichs so grof3 wie méglich wéhlen

Standard-Variante Standard-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 0°
Werkzeugkriimmung: auBen liegend Werkzeugkriimmung: auBen liegend
Contra-Variante Contra-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 0° Schaftausfiihrung 0°
Werkzeugkrimmung: innen liegend Werkzeugkrimmung: innen liegend
Wichtig:
— Je groBer der Durchmesserbereich des ersten Einstichs, desto besser der
Spanabtransport

- Wenn mgglich, immer am AuBendurchmesser beginnen @ und nach innen
arbeiten @
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Axialstechen

Standard-Variante Standard-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 90° Schaftausfiihrung 90°
Werkzeugkrimmung: auBen liegend Werkzeugkriimmung: auBen liegend
Contra-Variante Contra-Variante

Rechtes Axialwerkzeug Linkes Axialwerkzeug
Schaftausfiihrung 90° Schaftausfiihrung 90°
Werkzeugkriimmung: innen liegend Werkzeugkriimmung: innen liegend

Anwendungsinformationen:
Durchmesserbereich bei Verwendung der 61511/ G1521-Werkzeuge
zum Axialstechen

Durchmesserbereich

Stechplattenbreite Kleinstmdglicher Axialeinstich Dp,j, [mm]
s [mm] 6X16 Dpin 6X24 Dynin
2 112 120
2,5 92 240
3 81 65
4 75 62
5 63 51
6 53 43
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Axialstechen

Anwendungsinformationen

Das Werkzeug muss 90° zur Rotationsachse
ausgerichtet sein!

Zundchst die Parallelitat von Schneidkante

und bearbeiteter Oberfldche priifen. Eine exakte
Position erméglicht gute Oberfldchengiiten beim
Plandrehen in beiden Richtungen.

Werkzeugauswahl
Entsprechend der erforderlichen Bearbeitungs-
tiefe: kurze Stechtiefe Tpay wahlen!

. L P . . Tmax
- Dies minimiert das Risiko von Vibrationen

Bearbeitungsreihenfolge — Schruppen

- Der erste Einstich @ muss immer am
groBten Durchmesser erfolgen

- Die Schnitte @ und @ sollten das
0,5-0,8-fache der Breite des Schneid-
einsatzes betragen

- AufmaB an den Flanken und im Grund:
mindestens in EckenradiusgroBe

Bearbeitungsreihenfolge — Schlichten

®

- Den ersten Schlichtschnitt @ im vorgegebenen Durchmesserbereich direkt
nach dem Radius ansetzen

- Im Schnitt @ wird der AuBendurchmesser geschlichtet: Gearbeitet wird nach
innen - bis zum Auslauf des zweiten Radius des Innendurchmessers

- AbschlieBend erfolgt Schnitt ®: das Schlichten von Innendurchmesser und
Radius
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Tiefes Einstechen

Bei groBen Stechtiefen, schwierigen
Werkstoffen oder schlechtem Spanbruch
empfiehlt sich stufenweises Einstechen,
um Spanraum zu schaffen.

Axialstechen

NWNZ\N|
NN NN

NN,

Faustregel

Je groBer der @-Bereich

des ersten Einstichs, desto ...

- besser der Spanabtransport

- hoher die Stabilitat des
Werkzeugs (siehe Kraftlinien-
verlauf)

Richtiger Einsatz

Wenn der Werkzeugkorper des Werkstiicks

am Bauteil anlduft, ...

— Durchmesserbereich des Werkzeugs priifen

- steht das Werkzeug mdglicherweise nicht
parallel zur Achse

- Spitzenhdhe uberpriifen

Bei Anlauf am Innendurchmesser:
— Werkzeug leicht unter Spitzenhohe senken

Bei Anlauf am AuBendurchmesser:
— Werkzeug leicht tber Spitzenhohe stellen




Innenstechen

Kiithlung durch den Spannfinger

Walter Cut GX — Bohrstange G1221-P

— Prézisionskiihlung fiir hohe Prozesssicherheit und Standzeit

— VerschlieBbare axiale Kiihlbohrung fiir die Grundloch-Bearbeitung

— Druckverlustfreie Schnittstelle zwischen Grundaufnahme und Werkzeug
durch 0-Ring-Dichtung

— Einzigartiger Spiileffekt durch die axiale Kiihlbohrung bei der Grundloch-
Bearbeitung

Optimale Kiihlbohrung
fiir Grundloch-Bearbeitung

©

Prazisionskiihlung
durch den Spannfinger

Doppelt ausgefiihrte
Spannflache

0-Ring-Dichtung

DIE TECHNOLOGIE

Stabile Werkzeugkdrper-

Hochste Klemmkraft durch Auslegung mit optwmﬂalem
optimale Schraubenposition L x D-Verhaltnis

kleinster Dmin
mit maximalem Trax

68



Innenstechen

DIE ANWENDUNG

- Innen-Einstechen und Stechdrehen bis 12 mm Stechtiefe
— Ab Dy = 16 mm
— Optimal zur Grundloch-Bearbeitung

ANWENDUNGSBEISPIEL

Innenstechen in rostfreiem Stahl -
Ventilgehduse

Werkstoff: X2CrNiMo17-12-2 (1.4404)

Werkzeug: 61221-40SR-5T12-GX24-P

Wendeschneidplatte: GX24-3E500N25-RF8

Sorte: WSM23S

Schnittdaten: Wettbewerber Walter
Sonderwerkzeug G1221-40SR-5T12-GX24-P
N151.2-500-40-5P GC235 GX24-3E500N25-RF8 WSM23S

Ve [m/min] 180 180

f [mm] 033 033

Stechbreite [mm] 5,00 (R2,5) 5,00 (R2,5)

Stechtiefe [mm] 1.0-30 1,0-3.0

Standmenge [Stck.] 30 50

Vergleich: Standmenge [Stck.]

+66 %

Walter Cut GX — 61221-P

[Stck.] 10 20 30 40 50
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Innenstechen

Walter Select — Stechhalter zum
Innen-Einstechen und -Stechdrehen

Innendrehen - Radial

Anwendung

Stabilitdt des Werkzeugs +

Werkzeuge
Bezeichnung G1221-P 112
max.
Stechtiefe
Din [mm] | Trax [mm]
016 3 (X} (1)
016 4 (X ]
020 4 (1]
020 6 [ X ]
025 5 o0
025 8 (1]
032 6 (X )
032 10 oo
040 9 (X ]
050 10/12 (X}
060 19
Wenjdeschneidplatten- 17-6.0 20-25
Breite
glc?fnf;d]urchmesser 16-40 16
Wendeschneidplatten-Typ | EE___°S] GX09/16/24 B oxoo

-P = Prazisionskiihlung (1. Wahl)
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Innenstechen

o0
Hauptanwend““g

.
weitere Anwendung

15xD 25xD

NCAI NCCI
oo oo
oo (1)
(1) (1)
oo oo
oo oo
oo oo

17-6.0 10-23

20-50 20-50

ELS) 6X09/6X16/6X24
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Innenstechen

Walter Select fiir Schneideinsdatze zum

Innen-Einstechen und -Stechdrehen
Schritt fiir Schritt zum richtigen Schneideinsatz

SCHRITT 1
Bestimmen Sie den zu bearbeitenden Werkstoff.
Kenn- Zer-
buch- spanungs-
staben gruppen | Gruppen der zu zerspanenden Werkstoffe
Alle Arten von Stahl und Stahlguss,
P P || S ausgenommen Stahl mit austenitischer Struktur
M M1-M3 Nichtrostender Nichtrostender, austenitischer Stahl
Stahl und austenitisch-ferritischer Stahl und Stahlguss
o . Grauguss, Gusseisen mit Kugelgraphit, Temperguss,
K HY BuEstten Gusseisen mit Vermicular-Graphit
Aluminium und ubrige Nicht-Eisen-Metalle,
N DR | N Nicht-Eisen-Werkstoffe
S 51-510 Super- und Warmfeste Speziallegierungen auf der Basis von
Titanlegierungen Eisen, Nickel und Kobalt, Titan und Titanlegierungen
H H1-H4 Harte Werkstoffe Geh_’eirteter Stahl, gehartete Eisengusswerkstoffe,
Kokillenhartguss
Kunststoffe, Glas- und Kohlefaser,
0 W | ArEtne verstarkte Kunststoffe, Graphit
SCHRITT 2
Bestimmen Sie die Grundform des Schneideinsatzes:
zweiseitig einseitig
B 6X...E... 6X..F..E& 3
- Stechtiefe [T] +
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Innenstechen

SCHRITT 3 - INNEN-STECHDREHEN
=-|  Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie (iber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=1 =}
g 8 R
UF4 iR 1\“/““
uD6 UF4
UF8 UF8
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
® B
“ Twan g
ws | =
UA4
UF4 7l
5 5
S Vorschub 5 Vorschub
a > @ >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — INNEN-STECHDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.

Ermitteln Sie das verfiighare System.

Spanformer

Stechbreite s BES ¥
[mm] GX...E GX...F
UF8 17-6,0 -

ub6 2,0-6,0 -

UF4 2,0-6,0 -

uD4 2,0-6,0 -

UA4 2,0-6,0 -

F1v - 2,0-6,0

! PKD-Schneideinsatz
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Innenstechen

SCHRITT 3 — INNEN-EINSTECHEN
% Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=} =}
2 uD4 2 UF4
T GD6
CE4 | L.T=—
GD3 UF4 1{a\\\
GD8 GD8 | >—
o o GD3
© © T
S Vorschub S Vorschub
2 = n =
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen E NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
3 8
v Twan E
CE4 =
uD4
UF4 A
5 %
S Vorschub S Vorschub
2 > "
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 - INNEN-EINSTECHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer

Stechbreite s By =
[mm] 6X..E GX...F
GD8 10-14 _

GD3 2,0-6,0

GD6 2,0-6,0 -

CE4 2,0-6.0 3.0-4,0
UF4 2,0-80 _

UD4 2,0-8,0 _

F1v - 2,0-6,0

U PKD-Schneideinsatz
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Innenstechen

SCHRITT 3 — INNEN-KOPIERDREHEN
= Ermitteln Sie die Schneideinsatz-Geometrie iiber Schneidkantenstabilitat und
Vorschub.
E Stahl Nichtrostender Stahl
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
=} =}
© ©
“ _——\ “ RD&
et
RF8 RD4 e
L=
o« o« RF8
© ©
S Vorschub S Vorschub
w = " >
niedrig hoch niedrig hoch
E Gusseisen @ NE-Metalle
_ A Schneidkante _ A Schneidkante
o =}
© ©
“ “ RK8
T
RF8 RD4 T
L=
« . M1
© ©
S Vorschub S Vorschub
w > 2 >
niedrig hoch niedrig hoch

SCHRITT 4 — INNEN-KOPIERDREHEN

Priifen Sie, ob die ausgewahlte Geometrie in der benétigten Stechbreite [s] verfiigbar ist.
Ermitteln Sie das verflighare System.

Spanformer

Stechbreite s S |Z
[mm] GX...E GX...F
RK8 6,0-8.0 -

RF8 2,0-8,0 -

RD4 2,0-80 -

M1Y - 2,0-8,0

! PKD-Schneideinsatz
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Innenstechen

Anwendungsinformationen

Bearbeitungsreihenfolge — Innenstechen

Beim Innenstechen tiefer Nuten kann zur besseren Spankontrolle das Kamm-
stechen als Strategie verwendet werden.

Herstellen eines breiten Einstichs mittels Kammstechen

AN

Vorstechen Vorstechen Schlichten
Stegbreite =s - 2xr Apmax T

s = Schneidenbreite / r = Eckenradius / ap max = max. Schnitttiefe

Innen-Stechdrehen
Um die Spanfiihrung nach auBen zu gewahrleisten, sollte beim Stechdrehen langer

Nuten (im Gegensatz zum AuBen-Stechdrehen) beachtet werden, dass immer im
ziehenden Schnitt aus der Bohrung heraus gearbeitet wird.
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Innenstechen

Bearbeitungsreihenfolge — Schruppen

Wenn es die Spanbildung zuldsst, kann
alternativ auch im herkdmmlichen
Stechdrehen gearbeitet werden.

Bearbeitungsreihenfolge — Schlichten

EEE

- Den ersten Schlichtschnitt @ direkt nach dem Radius ansetzen

- Im zweiten Schnitt @ wird die linke Flanke geschlichtet

- Im dritten Schnitt @ wird in Richtung ,Z+" gedreht, bis zum Auslauf des zweiten
Radius der rechten Flanke

- AbschlieBend erfolgt Schnitt ®: Schlichten von rechter Flanke und Radius

Richtiger Einsatz von G1221-P

Richtig
Y

KuhImittel kann entlang der KihImittel kann nicht ausdringen,
Bohrstange austreten, wenn die da die Dichtung in der Spanneinheit
Dichtung in der Spanneinheit abdichtet.

nicht abdichtet.
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Stechen — Allgemeiner Teil

Systemiibersicht Prazisionskiihlung

VDI-Aufnahmen Walter Capto™ Aufnahmen
fiir Vierkantschafte fiir Vierkantschéafte

A2120-VDI-P A2121-VDI-P A2120-C-P A2121-C-P

Einteilige
Schaftwerkzeuge

z.B. G1011...-P z.B. G3011...-P

Maschinenspezifische Aufnahmen
fiir BMT- bzw. Doosan-Maschinen
fiir Vierkantschafte*

A2120-DO-P A2121-DO-P A2120-BT-P

. -P = Prézisionskiihlung

* Weitere Hersteller auf Anfrage lieferbar.
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Stechen — Allgemeiner Teil

LAl

VDI-Aufnahmen Spannblocke
fiir Stechklingen fiir Stechklingen
A2110...-P A2111.. SBN 62661..
Neutrale Verstdrkte
Stechklingen Stechklingen
z.B. G2042...-P z.B. G1041...-P

Maschinenspezifische Aufnahmen
fiir BMT-, Doosan- bzw. Nakamura-
Maschinen fiir Stechklingen*

A2110-BT.. A2110-DO.. A2110-NA...-P
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Stechen — Allgemeiner Teil

Einsatzmdglichkeiten mit VDI-Doppelverzahnung

A2110-P Klingenaufnahmen — Sternrevolver

A2110...32R...P A2110...32R...P
Uberkopf-Einbaulage

A2110...32L...P A2110...32L...P
Uberkopf-Einbaulage

A2110-P Vierkantschaftaufnahmen — Sternrevolver

A2120...25N...P A2120...25N...P
Uberkopf-Einbaulage

A2121-P Vierkantschaftaufnahmen — Scheibenrevolver

A2121...25R...P A2121...25L...P
Uberkopf-Einbaulage
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Stechen — Allgemeiner Teil

Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P/M| K| N|S H|O
o
g 2 |3
@ R <
_ |5_| @ 2|29 g =
Anmerkungen / SIES 63|25 |2 s f
Geometrie Anwendungsgebiet HlZ2h 3282 2| & | (mm] [mm]
CK8 2 0,04-0,15
’ ~ Kleine bis mittlere 25 [005-015
Vorschiibe > ey * 3 0,08-0,20
— Polierte Spanflache 4 0,10-0.22
5 0,10-0.25
CF6 2 0,03-0,10
’ - Geringste Grat- und 25 0,03-0.12
Butzenbildung el oo oo | oo . 2.5 0.03-0.15
— Fiir kleine Durchmesser 3 0,04-0,20
und diinnwandige Rohre
CF5 2 0,04-0,15
’ — Geringe Grat-und 25 0,05-0,15
Butzenbildung e | 00 | o | oo | oo . 3 0,08-0.20
— Fiir langspanende 4 0,10-0,22
Werkstoffe 5 0,10-0.25
CE4 2 0,06-0,15
’ - Stabile Schneidkante 25 | 007-018
fiir hochste Vorschiibe | qo | o [0 | © | o | o 3 0,09-0,30
— Sehr gute Spanein- 4 0,10-0.32
schniirung 5 0,12-0,35
6 0,12-0,40
GD8 1 0,03-0,06
- Zum Prazisions- 15 0,03-0,09
einstechen sell o ek NS 2 0.04-0.10
A - Kleine bis mittlere 25 0.04-0,14
Vorschiibe 3 0,04-0,14
GD3 2 0,04-012
- Kleine bis mittlere 2.5 0,06-0,14
) Vorschiibe o0 o0 | o . . . 3 0.06-0.18
‘ g — Weicher Schnitt 4 0,10-0,20
Q 5 0,12-0,25
6 0,14-0,28
GD6 2 0,04-0,12
- Fiir langspanende 25 0,06-0,17
Werkstoffe e .. I o | oo 3 0,08-0,18
- Mittlere Bearbeitungs- 4 0.10-0.22
bedingungen 5 0,12-0.24
6 0,14-0,30
/ F1 2 0,04-0,12
- Kleine bis mittlere 3 0,05-0,16
Vorschiibe o RO 4 0,06-0,22
— PKD-bestiickt 5 0,06-0.25
6 0,06-0,28

©
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Stechen — Allgemeiner Teil

GX-System: Einstechen, Abstechen und Stechdrehen

Werkstoffgruppen
P/M| K| N|S H|O
o
S 2|2
5 | |2 |8e 2
218 8082
Anmerkungen / z 5% 2= |z 2 2ls a f
. . o |25 3 w |G 2 «© c P
Geometrie Anwendungsgebiet| 0 |Z%| & | Z (W =| T | < |[mm]| [mm] [mm]
UF8 16 |03-1,0]005-017
- Umfangsgeschlif- 2 [03-12]005-0.22
fener Spanformer, 3 |04-15]007-0.24
N sehrgute Span- | e | e | o | oo | oo 4 |03-22]007-030
kontrolle 5 [03-26]011-035
— Niedrige bis mitt- 6 [03-32]011-035
lere Vorschiibe 8 110-42]013-0,40
uD6 2 03-2,5|0,06-015
- Mittlere Vorschiibe 25 |03-25/008-014
~ Weicher Schnitt B .. A 3 [04-30]010-0.20
4 [05-35]012-0.25
5 |05-30/012-0,30
6 0,6-3,5| 0,14-0,35
UF4 2 03-2,5]0,10-015
- Mittlere Vorschiibe 25 |03-25/010-0.18
g - Universalplatte 3 0.4-30]010-0.20
\ fir 80 % aller S °° ==niEe . 4 105-35]010-030
Anwendungen 5 |05-35]0.12-035
6 |06-40]014-0,40
8 0,9-4,0 | 0,18-0,55
uD4 3 [04-20]0,08-020
- Sehr guter 4 105-28]0,10-0,30
Spanbruch bei 5 |05-3.0(012-035
Schmiedeteilen e | o | oo 6 |06-35]014-040
- Stabile Schneid- 8 109-40]0,14-0,40
kante
UAL 2 103-25]0,08-015
— Fiir die Guss- 25 |03-25]0.10-0,20
Bearbeitung .o . 3 |0.4-30]0.10-022
- Mittlere bis hohe 4 105-35]0,10-0,35
Vorschiibe 5 [05-30]0,12-035
6 |0.6-35]0,14-0,40
VG7 28 |02-25 | 005-025
/ - Fiir die Schlicht-
bearbeitung hinter
N dem Bund eines
Bauteils (1] (1] L] L1 (1]
— Enorme Material-
einsparungen
moglich

ee Hauptanwendung
e Weitere Anwendung
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Stechen — Allgemeiner Teil

Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

GX-System: Vollradiusschneideinsdtze zum Einstechen und Kopierdrehen

Werkstoffgruppen
P/ M| K| N|S 0
o
©
= o (Ba Z
2|8 5|08 2,
_|5_] @ S |29 g =
Anmerkungen / SIEE 4| IES |2 s ap f
Geometrie Anwendungsgebiet| &3 |Z2&| 3 | 2 |32 £ | & [(mm]| (mm] | [mm]
RK8 6 4,0 0,10-0,30
— Zum Kopier- und 8 50 [010-0.35
Hinterdrehen von
1SO N-Werkstoffen o0 o
- Umfangsgeschlif-
fene und polierte
Schneidkante
RF8 2 0,1-1,0| 0,08-0.25
— Zum Kopier- 3 ]01-15]0.10-030
und Hinterdrehen 4 101-20]0.12-0.45
- Reduzierte 5 [01-25]0,15-050
Schnittkrafte SRl °° =R . 6 [01-30]015-0,55
durch positive, um- 8 102-40]0,18-0,60
fangsgeschliffene
Schneidkante
RD4 2 102-1,0]0,08-0.25
— Zum Kopierdrehen, 3 |05-15(010-035
2.B. von Schmiede- 4 105-2,0]0,15-050
teilen 5 [05-25]0,17-0,70
— Sehr gute Span- e ¢ B . 6 |05-30(017-0,70
kontrolle auch 8 106-45]017-0,70
bei geringen
Schnitttiefen
/ M1 2 101-10]0,05-0.25
— Zum Kopier- 3 [01-15]0,05-030
und Hinterdrehen 4 ]01-20]0.05-0.35
- Stabile o e 5 101-25]0,05-0,40
Schneidkante 6 [0.2-30]0,05-050
— PKD-bestiickt 8 10.2-4,0] 0,05-0,60

ee Hauptanwendung
e Weitere Anwendung



Stechen — Allgemeiner Teil

MX-System: Schneideinsdtze zum Einstechen, Abstechen, Stechdrehen
und Gewindedrehen

Werkstoffgruppen
P/ M| K| N|S H|O
o
8 | 2
. c e
z g |5
& o |20 2
2 18| ®|85 3
_2_ 12|25 3|
Anmerkungen / EI2% 8| 3 |2 s e8| s ap f
. . o (= e 3 w o © c
Geometrie Anwendungsgebiet| 0 |Z%| & | Z (W =| T | < |[mm]| [mm] [mm]
GD8 1 0,03-0,06
- Umfangsgeschlif- 15 0,03-0,09
fen fir Prazisions- 2 0,04-0,10
] einstiche z.B. 2.5 0.04-0.14
Sicherungsring- SN © [I=EN 3 0.04-0.14
Einstiche DIN 471
- Sehr weicher
Schnitt
CF5 1 0,03-0,07
- Sehr gute Span- 15 0,03-0,10
kontrolle, z.B. auch 2 0,04-0,14
« bei langspanenden | ¢4 | 6o | o | o | oo 25 0,04-0,16
Werkstoffen 3 0,04-0,16
— Geringe Grat-/ 4 0,10-0.22
Butzenbildung 5 0,10-0.25
RF5 2 0,04-014
- Umfangsgeschlif- 25 0,04-0,18
fen fiir Vollradius- 3 0,04-0,20
Einsticheund zum | 44 | o0 | o N .. 4 0,06-0.22
Kopierdrehen 5 0,06-0,25
— Fiir niedrige bis
mittlere Vorschiibe
AG60 3.35 -
’ - 60°-Teilprofil- 5.65 -
7 AuBengewinde - | o
= — Steigungsbereich
0,5-3,0 mm
VG8 2.8 |0.2-2,5]0.05-0.25
- Fiir die Schlicht-
V. bearbeitung hinter
i dem Bund eines
' Bauteils
&= _Enorme Material-
. oo oo L] L 1) L1
einsparungen
im Vergleich zu
Standard-ISO-
Wendeschneid-
platten

Weitere Formen tiber Walter Xpress

ee Hauptanwendung
e Weitere Anwendung
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Stechen — Allgemeiner Teil

Geometrielibersicht fiir Schneideinsatze

SX-System: Einstechen und Abstechen

Werkstoffgruppen
P/M| K| N|S H|O
o
©
5 : |
= o (Ba 2
g c | 2|58 3
_E 2 258z e
Anmerkungen / G658 & E Zx = § s f
Geometrie Anwendungsgebiet AhlZHh 8|z A= 2| < | mm] [mm]
- 2 0,04-0,15
s we e
17 - Kleine bis mittlere 25 0,05-0.15
Vorschiibe 0o O 3 0,08-0,20
— Polierte Spanflache 4 0,10-0.22
5 0,10-0.25
CF6 15 0,03-0,10
/ - Geringe Grat-/Butzen- 2 0,03-0,12
hlldung o0 o0 o0 o0 L] 3 [].[]A_[]'ZO
. — Geringe Schnittkraft
CF5 15 0,03-013
J - Gute Spankontrolle, z.B. 2 0.04-0,15
auch bei langspanenden 3 0,08-0.20
~ Werkstoffen 0o | 00 | o | o0 | 0o . 4 0.10-0.20
— Geringe Grat-/Butzen- 5 0,10-0,25
bildung 6 0,12-0.28
CE4 15 0,05-0,13
I - Gute Spaneinschniirung 2 0,06-0,15
- Stabile Schneidkante 3 0,09-0.30
fiir hochste Vorschiibe 4 0,10-0,32
o0 L] o0 L] L] L] 5 []'12_[]'35
6 0,12-0,40
8 0,20-0,50
10 0,25-0,55
UF4 8 0,18-0,55
- Mittlere Vorschiibe
— Universalplatte Bl °° (e =
zum Stechdrehen

ee Hauptanwendung
e Weitere Anwendung



UX-System: Einstechen und Aufweiten

Stechen — Allgemeiner Teil

Werkstoffgruppen
P/ M|  K|N|S 1]
@
Anmerkungen / 2% 3|3 £ S8 s f
Geometrie Anwendungsgebiet HlZ2h 3282 2| & | (mm] [mm]
GD2 12 0,20-0,40
‘ — Universeller Spanformer 19 | 0.25-060

- Zum Einstechen und

(\"‘ Aufweiten von breiten
‘\“ Nuten
- — Sehr kurze Spéne
- Niedrige bis hohe
Vorschiibe

ee Hauptanwendung
e Weitere Anwendung
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Stechen — Allgemeiner Teil

Schneidstoff-Anwendungstabelle — Stechen

Hartmetall
Werkstoffgruppen
P M K N S 1]
o
3 £
o 2 =
< 2 2
5 [oRERE <
= S = &= ]
Walter _ é | & g 5 2 % o
Sorten- Norm- 5 |S5&| 4 I 23 £ ©
bezeichnung bezeichnung h |z&H| & Z |Az| £ <
HC-M10 oo
WSM13S HC-S10 oo
HC-P10 3
HC-M20 oo
WSM23S HC-5S20 oo
HC-P 20 oo
HC-S30 oo
WSM33S HC-M 30 oo
HC-P 30 oo
HC - S 45 oo
WSM43S HC-M 45 oo
HC - P 45 oo
HC-P 10 oo
WKP13S HC-K 20 oo
HC-H10 .
HC-P 20 oo
WKP23S
HC-K25 oo
HC- P 30 oo
WKP33S
HC-K 30 oo
HW - N 10 oo
WK1
HW -5 10 .
WDN10 DP - N 10 oo oo

88

HC = beschichtetes Hartmetall
HW = unbeschichtetes Hartmetall
DP = polykristalliner Diamant

ee Hauptanwendung
o Weitere Anwendung




Anwendungsbereich

Stechen — Allgemeiner Teil

01 10 200 30 40
05 | 15 | 25 | 35 | 45
0
o
c
2c
ge
= £
o © . .
a b= Schicht- Wendeschneid-
o aufbau platten-Beispiel
/\
—— TIAIN + Al,03
— PVD (Al
|
—— TIAIN + Al,03
S VD (Al)
—]
i TIAIN + Al,03
i PvD (Al)
TIAIN + Al,03
PVD (D
/\\
R —— TiCN + Al 03
K—F ‘\ oo (+ TICN)
- TiCN + Al 03
. o (+ TICN)
_ TiCN + Al 03
G0 TN
e PKD -
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Stechen — Allgemeiner Teil

Schnittdaten — Einstechen und Stechdrehen

2 | ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten ‘é’
= als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung) % Q:E 2
S| o Mégliche Anwendung s |2 g
= o | < c
8 T2, |2
2 . 3 |8El 2
5 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2I5E|l @
= und Kennbuchstaben @ |RZ| S SR
C<025% gegliiht 125| 430 | P1 |ee| e
C>025...<055% gegliiht 190 | 640 | P2 |ee|
) C>025..<055% vergiitet 210| 710 | P3 |ee| @
AEHEEEr e C>055% geglint 190 640 | P4 [ee] @
C>055% vergiitet 300|1010| P5 |ee| @
Automatenstahl (kurzspanend) | gegliiht 220| 750 | P6 |ee| @
gegliiht 175| 590 | P7 |ee|
P, ... vergiitet 285| 960 | P8 |ee| @
Niedrig legierter Stahl TGS 38011280 | P9 [ee| e
vergiitet 430 | 1480 | P10 |ee| @
gegliiht 200 | 680 | P11 |ee| e
e Ieg‘\erterStahI i gehartet und angelassen 300|1010 | P12 |ee| @
hoch legierter Werkzeugstahl =
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 |ee| ®
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 680 | P14 |ee| @
MRS martensitisch, vergiitet 330| 1110 | P15 |ee| @
austenitisch, abgeschreckt 200| 680 | M1 |ee| @
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehéartet (PH) 300|1010 | M2 |ee| @
austenitisch-ferritisch, Duplex 230| 780 | M3 |ee| @
TepEEIEs ferritisch 200| 400 | K1 |[ee| e
perlitisch 260 | 700 | K2 |ee| @
Brugss niedrige Festigkeit 180| 200 | K3 |ee| @
K hohe Festigkeit / austenitisch 245| 350 | K4 |ee| @
LU ]
Gusseisen mit Kugelgraphit ;errlli?;iz ;2: ;gg ig ool o
GGV (CGI) 230 | 400 | K7 |ee| @
Aluminium- nicht aushartbar 30| - | N1 |eeje
Knetlegierungen aushartbar, ausgehartet 100 | 340 | N2 |ee| @
- <12 % Si. nicht aushérthar 75 | 260 | N3 |ee| @
é'”m'”"?"" <12% S, aushartbar, ausgehartet 90 | 310 | N4 [ee] o
usslegierungen = =
N >12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 | N7 |ee| @
Egggz:lzgiderungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 310 | N8 |ee| @
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110| 380 | N9 |ee| @
hochfest, Ampco 300 1010 |N10
. gegliiht 200 | 680 | S1 |ee| @
ITEHEERD ausgehartet | 280 940 | S2 |ee| @
Warmfeste Legierungen gegluht 250 | 840 | S3 |ee| @
s Ni- oder Co-Basis ausgehartet | 350 | 1180 | S4 |ee| e
gegossen 320|1080| S5 |ee| e
Reintitan 200 | 680 | S6 |ee| @
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375|1260 | S7 |ee| e
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 |ee| @
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 |ee
Duroplaste ohne abrasive Filllstoffe 02 |ee
0 glasfaserverstarkt, GFRP 03 |ee
Kunststoffe kohlefaserverstarkt, CFRP 04 |ee
aramidfaserverstarkt, AFRP 05 |ee
Graphit (technisch) 06 |ee
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Hinweis

Die Schnittwerte sind Richtwerte.
Anpassung in Einsatzfallen wird empfohlen
Bei Trockenbearbeitung reduziert sich die Standzeit um ca. 20-30 %.

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC DP
WSM13S | WSM23S | WSM33S | WSM43S | WKP13S | WKP23S | WKP33S | WDN10
L L L L L L L L
200 190 180 170 220 200 180
180 170 170 160 200 180 170
170 160 150 140 190 170 160
190 180 170 160 200 180 170
160 150 140 130 170 150 150
190 180 170 160 200 180 170
190 180 160 150 200 180 160
160 150 110 100 170 150 150
160 150 100 100 170 150 130
100 80 60
140 130 120 110 180 170 160
120 110 90 80 160 150 140
100 80 60
190 180 160 140 200 180 160
120 100 80 60 130 120 110
190 170 150 130
120 100 80 60 130 120 110
170 150 130 110
190 180 170 190 160 140
170 160 150 170 130 100
220 210 200 350 330 250
180 170 160 310 300 290
220 210 200 300 290 280
180 170 160 260 250 240
220 200 180
2800
1800
2000
1600
550
1600
900
850
550
300
110 100 90 80
60 50 40 30
90 80 70 60
80 70 60 50
80 70 60 50
160 150 130 120 220
45 40 35 30 180
85| 30 25 160
1200
1200
900
700
700
300

HC = beschichtetes Hartmetall

DP = polykristalliner Diamant
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Schnittdaten — Abstechen

2 | ee Empfohlene Anwendung (die angegebenen Schnittdaten gelten ‘é’
= als Startwerte fiir die empfohlene Anwendung) % Q:E 2
S| © Mégliche Anwendung s |2 g
= o | < c
8 T2, |2
2 . 3 |8El 2
5 Gliederung der Werkstoff-Hauptgruppen 2I5E|l @
= und Kennbuchstaben @ |RZ| S SR
C<025% gegliiht 125| 430 | P1 |ee| e
C>025...<055% gegliiht 190 | 640 | P2 |ee|
) C>025..<055% vergiitet 210| 710 | P3 |ee| @
AEHEEEr e C>055% geglint 190 640 | P4 [ee]®
C>055% vergiitet 300 |1010| P5 |ee| @
Automatenstahl (kurzspanend) | gegliiht 220| 750 | P6 |ee| @
gegliiht 175| 590 | P7 |ee|
P, ... vergiitet 285| 960 | P8 |ee| @
Niedrig legierter Stahl TGS 38011280 | P9 [ee| e
vergiitet 430 | 1480 | P10 |ee| @
gegliiht 200 | 680 |P11 |ee| e
e Ieg‘\erterStahI i gehartet und angelassen 300|1010 | P12 |ee| @
hoch legierter Werkzeugstahl =
gehértet und angelassen 380 | 1280 | P13 |ee| ®
. ferritisch / martensitisch, gegliiht 200 | 680 | P14 |ee| e
MRS martensitisch, vergiitet 330 | 1110 | P15 |ee| @
austenitisch, abgeschreckt 200| 680 | M1 |ee| @
M | Nichtrostender Stahl austenitisch, ausscheidungsgehéartet (PH) 300|1010 | M2 |ee| @
austenitisch-ferritisch, Duplex 230| 780 | M3 |ee| @
TepEEIEs ferritisch 200| 400 | K1 |[ee| @
perlitisch 260 | 700 | K2 |ee| @
Brugss niedrige Festigkeit 180| 200 | K3 |ee| @
K hohe Festigkeit / austenitisch 245| 350 | K4 |ee| @
LU ]
Gusseisen mit Kugelgraphit ;errlli?;iz ;2: ;gg ig ool o
GGV (CGI) 230 | 400 | K7 |ee| @
Aluminium- nicht aushartbar 30| - | N1 |eeje
Knetlegierungen aushartbar, ausgehartet 100 | 340 | N2 |ee| @
- <12 % Si. nicht ausharthar 75 | 260 | N3 |ee| @
é'”m'”"?"" <12% Si, aushartbar, ausgehartet 90 | 310 | N& [ee] o
usslegierungen = =
N >12 % Si, nicht aushartbar 130 | 450 | N5
Magnesiumlegierungen 70 | 250 | N6
unlegiert, Elektrolytkupfer 100 | 340 | N7 |ee| @
Egggz:lzgiderungen Messing, Bronze, Rotguss 90 | 310 | N8 |ee| @
(Bronze/Messing) Cu-Legierungen, kurzspanend 110| 380 | N9 |ee| @
hochfest, Ampco 300 1010 |N10
. gegliiht 200 | 680 | S1 |ee| @
ITEHEERD ausgehartet | 280 940 | S2 |ee| @
Warmfeste Legierungen gegluht 250 | 840 | S3 |ee| @
s Ni- oder Co-Basis ausgehartet | 350 | 1180 | S4 |ee| e
gegossen 320|1080| S5 |ee| e
Reintitan 200 | 680 | S6 |ee| @
Titanlegierungen a- und B-Legierungen, ausgehartet 375|1260 | S7 |ee| @
B-Legierungen 410 | 1400 | S8 |ee| @
Thermoplaste ohne abrasive Fiillstoffe 01 |ee
Duroplaste ohne abrasive Filllstoffe 02 |ee
) glasfaserverstarkt, GFRP 03 |ee
Kunststoffe kohlefaserverstarkt, CFRP 04 |ee
aramidfaserverstarkt, AFRP 05 |ee
Graphit (technisch) 06 |ee
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Hinweis:
Die Schnittwerte sind Richtwerte.
Anpassung in Einsatzfallen wird empfohlen
Bei Trockenbearbeitung reduziert sich die Standzeit um ca. 20-30 %.

Schneidstoffsorten

Startwerte fiir Schnittgeschwindigkeit v [m/min]

HC HW DP
WSM13S WSM23S WSM33S WSM43S WKP23S WK1 WDN10
t 1 t t t t t
190 180 170 160 190
180 170 160 150 170
160 150 140 130 160
180 170 160 150 170
150 140 130 120 140
180 170 160 150 170
180 170 150 140 170
150 140 100 90 140
150 140 90 90 140
130 120 110 100 120
110 100 80 70 100
180 170 150 130
100 90 70 50
170 160 140 120
100 90 70 50
150 140 120 100
180 170 160 180
160 150 140 160
230 220 210 230
190 180 170 190
210 200 190 210
170 160 150 170
190
900 2800
600 1800
350 2000
250 1600
550
1600
400 900
300 850
200 550
300
100 90 80 70
50 40 30 25
80 70 60 50
70 60 50 40
70 60 50 40
150 140 130 110 220
50 40 30 25 180
40 30 25 160
1200
1200
900
700
700
300

HC = beschichtetes Hartmetall

HW = unbeschichtetes Hartmetall

DP = polykristalliner Diamant
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VerschleiBanalyse und GegenmaBnahmen

FreifldchenverschleiB3 entsteht
durch Abrieb zwischen Werkstiick
und Werkzeug an der Freiflache
der Wendeschneidplatte.

MaBnahmen

1. Schnittgeschwindigkeit
verringern

2. VerschleiBfesteren Schneid-
stoff verwenden

3. Vorschub erhshen

4. Kiihimitteldruck erhohen /
Ausrichtung priifen

Kolkverschlei3 wird durch
Diffusion und Abrasion an der
Spanflache verursacht.

MaBnahmen

. Schnittgeschwindigkeit
verringern

. VerschleiBfesteren Schneid-

stoff verwenden

Vorschub verringern

. Geometrie mit groBerem
Spanwinkel verwenden

. Kiihimitteldruck erhéhen /
Ausrichtung priifen

—_

n

~w

1S

Aufgrund von Micro-Kaltauf-
schweiBungen bleiben Teile
des Werkstiickmaterials auf der
Schneidkante kleben und eine
Aufbauschneide bildet sich.

MaBnahmen

1. Schnittgeschwindigkeit
erhohen/verringern

. Wendeschneidplatte mit

scharferer Schneidkante

einsetzen

Schneidstoff mit nach-

behandelter (glatterer)

Oberfldche verwenden

. Kiihimitteldruck erhdhen /
Ausrichtung priifen

n

w

&~

94

Ausbriiche entstehen aufgrund
von Vibrationen, Schnittunter-
brechungen, Spaneschlag, Thermo-
schocks in Kombination mit zu
harten Schneidstoffsubstraten.

MaBnahmen

1. Schnittgeschwindigkeit
verringern

2. Z&heren Schneidstoff verwenden

3. Vorschub verringern

4. Bei Vibrationen Werkzeugstabilitat
priifen

5. Stabilere Geometrie verwenden

6. Schraubenspannung statt
Selbstklemmung verwenden
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Plastische Deformation wird KerbverschleiB tritt haufig bei
durch zu hohe Warmeentwicklung der Bearbeitung von Werkstiicken
in Verbindung mit zu hoher mecha- mit harter Oberflache (geschmiedet
nischer Belastung verursacht. oder gegossen) auf.
MaBnahmen MaBnahmen
1. VerschleiBfesteren Schneid- 1. Schnittgeschwindigkeit

stoff verwenden verringern
2. Vorschub verringern 2. Vorschub verringern
3. Schnitttiefe verringern 3. VerschleiBfesteren Schneid-
4. Schnittgeschwindigkeit stoff verwenden

verringern 4. Weniger scharfe Wende-
5. Kiihimitteldruck erhohen / schneidplatte verwenden

1S

. Variierende Schnitttiefe
programmieren

. Kiihimitteldruck erhéhen /
Ausrichtung priifen

Ausrichtung priifen

[=2]

Kammrisse werden durch
thermische Wechselbelastungen
verursacht (Thermoschock).

MaBnahmen

1. Schnittgeschwindigkeit verringern

2. Vorschub verringern

3. Zaheren Schneidstoff verwenden

4. Weniger scharfe Wendeschneid-
platte verwenden

5. Bei Bearbeitung im unterbrochenen
Schnitt Kihlung abstellen
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Hartevergleichstabelle
Zugfestigkeit, Brinell-, Vickers- und Rockwellhadrte
(Auszug aus DIN 50150)

Zugfestigkeit Vickersharte Brinellhdrte Rockwellharte
Rm
N/mm? HV HB HRC
255 80 76,0
320 100 95.0
385 120 114
450 140 133
510 160 152
575 180 171
640 200 190
705 220 209
770 240 228 20,3
835 260 247 24,0
900 280 266 27,1
965 300 285 29,8
1030 320 304 32,2
1095 340 323 344
1155 360 342 36,6
1220 380 361 38.8
1290 400 380 40,8
1350 420 399 42,7
1420 440 418 44,5
1485 460 437 46,1
1555 480 (456) 47,7
1630 500 (475) 49,1
1700 520 (494) 50,5
1775 540 (513) 51,7
1845 560 (532) 53.0
1920 580 (551) 54,1
1995 600 (570) 55,2
2070 620 (589) 56.3
2145 640 (608) 57.3
660 58.3

Umrechnungen von Hartewerten nach dieser Tabelle
sind nur anndhernd richtig. Siehe DIN 50150.

Werkstoff- Einheit / Formel-

eigenschaft Priifmethode zeichen
Zugfestigkeit N/mm? Rm

. . Diamantpyramide 136°

Vickersharte Priifkraft F > 98 N Hv

Brinellharte 0,102 x F/D? = 30 N/mm?
Errechnet aus: F = Prifkraft in N HB
HB = 0,95 x HV D = Kugeldurchmesser in mm

Diamantkegel 120°

Gesamtpriifkraft 1471 + 9N HRC

Rockwellharte C
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